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57. JAHRGANG

Die Bedeutung der Energiewirtschaft fur Art und Ort der Verhittung

deutscher

Eisenerze.

Von Kurt Rummel in Disseldorf*).

(Das ,,Sortenproblem* der Energiewirtschaft und die Stellung der Abfallgase der Hittenwerke in diesem Rahmen.
keiten einer ausgeglichenen Gichtgaswirtschaft der gemischten Eisenhittenwerke,

Erzauf- und

ei einer Rolistoffplanung vom AusmaRe des Vierjahres-

planes sind die aufbereitungstechnischen und metallur-
gischen Fragen bisher eingehender besprochen worden als die
wirtschaftlichen. Mag nun auch feststehen, daR fir die
Erzeugnisse unserer Eisen schaffenden Industrie bei starkem
Anteil der Verhittung inldndischer Erze ein Vergleich der
zu erwartenden Kosten mit den jetzigen Kosten oder gar
mit den Kosten bei einem freien Auslandsmarkt zuriick-
tritt vor wichtigeren Entscheidungsgriunden: Die Frage, wie
man die deutschen Erze am zweckmaRigsten aufbereitet, vor-
bereitet und verhittet, ist fur die Verfahrenswahl stark nach
wirtschaftlichen Gesichtspunkten zu beurteilen. Die Hohe
der notwendigen ,, Investitionen“ an Geldmitteln, der Eigen-
bedarf an Eisen fur die erforderlichen Erweiterungen, die
Zahl der verfligbaren Arbeitskrafte der Faust und des Gei-
stes, Siedlungsfragen, verkehrswirtschaftliche Erwégungen,
Wasserbeschaffung, Hohe des Anfalls an Neben- und Abfall-
erzeugnissen sowie deren Absatzmdglichkeiten und anderes
mehr geben in vorsichtiger gegenseitiger Abwagung den
endgiltigen Ausschlag fiir die Verfahrenswahl.

Bei den genannten Nebenerzeugnissen treten als wichtig-
ste die Gaslberschiisse auf, daneben steht die Verwertungs-
moglichkeit der grofen Schlackenmengen. Arme Erze
erfordern hoheren Brennstoffaufwand, der, soweit er in der
Form von Hochofenkoks auftritt, gréRere Gasmengen an
Hochofengas und Koksofengas je t Rohstahl mit sich bringt;
falls es nicht gelingt, diese Gasuberschiisse zur Erzaufberei-
tung und -Vorbereitung nutzbar zu machen, missen diese
Ueberschiisse auf den Energiemarkt driicken. Damit tritt
ein ,Sortenproblem der Energieversorgung“, wie man es
nennen konnte, auf den Plan: Gas gegen Strom, Kampf
zwischen gasformigen Brennstoffen und festen Brennstoffen,
die Koksgasschere, Ersatz von Koksofengas durch Gichtgas,
Wettbewerb von Koksgrus und Kleinkoks gegen andere feste
Brennstoffe, Ferngas gegen Gruppengas, und wie die wirt-
schaftlichen Verknipfungen und Widerstreite alle lauten
madgen.

Es moge nun dem Energiewirtschafter gestattet sein, die
Verhittung der armen deutschen Erze einmal ganz durch
seine eigene Brille, d. h. also bewuBt einseitig, zu betrachten.

*) Vortrag vor der Hauptversammlung des Vereins deutscher
Eisenhlttenleute am 9. Oktober 1937 in Dusseldorf. Gleich-
zeitig Mitteilung Nr. 249 der Warmestelle des Vereins deutscher
Eisenhittenleute. Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahl-
eisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664, zu beziehen.

Maéglich-
Rickschlisse auf die hierfiir notige
-Vorbereitung.)

Man hat bereits von Milliarden Kubikmetern Hochofen-
gas und von Milliarden Kubikmetern Koksofengas gespro-
chen, die Jahr flr Jahr frei werden wiirden. Auf jeden Fall
gehen die verschiedensten bisher vorliegenden Schatzungen
immer noch in die GroBenordnung von 2 bis 8 Billionen
UeberschuRkalorien je Jahr. Ganz roh gerechnet ergibt das
Ansteigen des ,,Kokssatzes*“ (Koksverbrauch im Hochofen
je Tonne Roheisen) um je 100 kg eine nach Absatz rin-
gende UeberschuBmenge von rd. 300000 kcal je Tonne
Roheisen. An dem gesamten Kalorienbedarf des Deutschen
Reiches gemessen waren einige-Billionen kcal freilich auch
noch kein tUberwadltigender Betrag; denn dieser bel&uft sich,
ganz rund gerechnet, auf 1200 bis 1300 Billionen Kalorien
im Jahr. Aber das wére ein schlechter Vergleichsmalstab;
denn es kommt auf die Verwendungs- und Verwertungs-
maglichkeit an. Kalorien und Kalorien sind nicht ohne wei-
teres vergleichbar, wie es ja beispielsweise auch ein Unsinn
ist, dem menschlichen Korper seine Nahrung in Kalorien
beizumessen, weil er zur korperlichen Arbeit Kalorien
verbraucht. Wir wollen daher von dem Kalorienmalstab
abgehen, zumal da der Nichtwdarmefachmann auch nicht
gewohnt ist, in Kalorien zu denken.

Zur Veranschaulichung der freiwerdenden Energiemenge
wollen wir uns daher vorstellen, daB man diese Ueberschuf3-
Gaswarmemengen zu elektrischem Strom veredelt. Dadurch
wirde sich eine Jahresleistung von 1 bis 2 Milliarden kWh
ergeben, die dann, abgesehen von einem durch steigende
Elektrostahlerzeugung erhdhten Eigenbedarf der Hitten,
auf den Strommarkt driicken wiirde. Gegeniber einem ge-
samten deutschen Jahresbedarf von rd. 40 Milliarden kWh,
von denen etwas weniger als 10% zur Deckung des Bedarfes
der Eisen schaffenden Industrie erforderlich sind, ist ein
solcher Betrag freilich auch nicht erschitternd. Die Hoch-
ofenwerke liegen aber innerhalb der Steinkohlengebiete, und
bei diesen dréangt die Sortenfrage, namentlich der Absatz
eines vermehrten Anfalls an minderwertigen Sorten, zur
Eigenstromerzeugung, zur Eigenversorgung dieser Gebiete
aus Steinkohlenstrom, und die jingst vollzogene Griindung
der ,Ruhrelektrizitat” ist nur die Folge solcher Verhéltnisse.

So mussen wir fur die Zukunft mit einer Uebersdttigung
der Industriebezirke der Eisenerzeugung mit Energie rech-
nen, wahrend anderseits eine weitere Industrieballung in
diesen Gebieten unerwinscht ist, im Gegenteil eine Ent-
lastung aus mannigfachen Griinden zu fordern sein wirde.
Ganz abgesehen hiervon muB jedes neue Angebot die Preise
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driicken, und das bedeutet, daf die Gutschrift, die den Hut-
tenwerken je 1 Mill. UeberschuR-kcal oder je t erzeugtes
Roheisen zuflieRt und die eine Gesamthdhe von fast 100
Mill.JiJl im Jahr erreicht, mit zunehmendem Ueberschul®
zwanglaufig heruntergehen muf. Das Grundsatzliche dieser
Ueberlegungen bleibt bestehen, wenn wir lediglich den Gicht-
gasliberschuf in Strom umsetzen und uns weiter nicht darum
kimmern, was aus dem Koksofengas wird. Wir kénnen das
mit verhaltnismalig ruhigem Gewissen, wenn der Markt fir
Koksofengas noch sehr aufnahmeféhig ist. Man kommt in
den néchsten Jahren, wie die Untersuchungen zeigen werden,
bei der Berechnung des Koksofengasiiberschusses unter Be-
ricksichtigung der verschiedenen Mdglichkeiten und Wahr-
scheinlichkeiten auf Zahlen, die etwa zwischen 1und 1,5 Milli-
arden m3 Koksofengas jahrlich tber die augenblicklichen
Verhéltnisse hinaus liegen, bei sehr starker Erh6hung der
Eisenerzeugung und sehr starkem Anteil inldndischer Erze
vielleicht auf 2 Milliarden. Verfolgt man anderseits die Kurve
der Entwicklung des Ferngasabsatzes in der Zeit seit der
Grindung der Ruhrgas-A.-G. bis zum heutigen Tage und be-
denkt man die auf dem Gebiet der Chemie liegenden Aus-
sichten des Koksofengases, so gewinnt man den Eindruck,
daR Uber einen Zeitraum von vier Jahren hin solche
Mengen ohne grofe Schwierigkeit, ja selbst ohne einen
betrachtlichen Preisdruck abgesetzt werden kénnen. Somit
macht das Koksofengas wohl keine uniiberwindlichen
Schwierigkeiten. Bei der genannten Zahl von 1 bis 1,5
Milliarden m3ist sogar angenommen, dal zugunsten einer
starkeren Verwendung des nur auf wenige Kilometer ver-
sandfahigen Gichtgases eine Verschiebung zwischen dem
Gichtgas- und Koksofengasverbrauch der Werke stattfindet,
indem Uberall, wo dies heute technisch und wirtschaftlich
maoglich ist, Koksofengas durch Gichtgas ersetzt wird.
Dieser Richtung eréffnet die Entwicklung der stahlernen und
eisernen Warmeaustauscher, also das Arbeiten mit hoch
vorgewarmtem Gichtgas und hoch vorgewédrmter Luft,
glinstige Aussichten, und zwar besonders bei neu zu erbauen-
den Oefen, bei denen die Belastung je m2 Herdfl4&che den
besonderen Erfordernissen der Warmediibertragung bei Gicht-
gas angepalit werden kann.

Somit muR die Aufgabe dahin eingeengt werden, den je
nach den angewandten Verhittungsverfahren etwa noch
verbleibenden Gichtgasiiberschuf’ ,,loszuwerden®. Soweit er
nicht in der n&dchsten Nachbarschaft abgesetzt werden kann,
wird man hierbei wieder an die Umsetzung in Strom denken;
diese macht aber bei den bestehenden Huttenwerken beson-
dere technische Schwierigkeiten.; Man wird kaum in der Lage
sein, von der Hittenseite aus oder in Verbindung mit
Zechen oder kommunalen bzw. Ueberlandkraftwerken Son-
derkraftwerke zu errichten, die nur fir den Absatz nach
auBen bestimmt sind, sondern muB auf die Sammelschienen
der Huttenwerke arbeiten. Das l&uft (abgesehen von Sonder-
fallen einer unmittelbaren Belieferung von Gemeinden oder
industriellen Werken von einer Hitte aus) darauf hinaus,
daB tber die Femverteilungsnetze samtliche groBen Hitten-
werke untereinander gekuppelt werden. So sehr eine so
grofRziigige Gemeinschaftsversorgung sowohl im Belang der
offentlichen Versorgung liegt als auch fiir die Huttenwerke
erwinscht erscheinen kann, so wird doch die 6ffentliche Ver-
sorgung es vom technischen Standpunkt nicht gern sehen,
daB verhéltnismaBig kleine Leistungen einer betrachtlichen
Anzahl von Werken nun zusatzlich auf ein groRBes Netz
arbeiten sollen, und hier wird man die Schwierigkeiten des
Parallelschaltens und Parallelarbeitens zahlreicher Werke
mit verhaltnismaRig kleinen Austauschleistungen nicht unter-
schatzen dirfen, zumal da in den bestehenden Hittenwerken
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immer noch der Hauptanteil der Stromerzeugung von Gas-
maschinen gedeckt wird.

Auch die Gefahr des gegenseitigenAbjagens der Last oder,
wenn man dies wieder vermeiden will, die Zuteilungs-
schwierigkeiten der von einer zentralen Stelle vorgeschriebe-
nen Solleistung gestalten dieses Zukunftsbild nicht gerade
erfreulicher. Ein Hittenwerk mu zunéchst seine eigenen
Bedirfnisse befriedigen, das Ueberlandwerk dagegen ist mit
seiner ganzen Lieferung abnahmebedingt, ohne erhebliche
Maglichkeiten einer Speicherung der erzeugten Energie.
Die Mehrmengen an Gichtgas auf den gemischten Hitten-
werken fallen ebenso wie die derzeitigen Gichtgasiiberschiisse
mit Schwankungen an. Das Hiuttenkraftwerk kann sich
somit nicht nach dem Bedarf des Abnehmers richten, sondern
der Abnehmer muR sich auf das Angebot einstellen, muf
abnehmen, was anfallt.

Unsere eigene Gichtgaswirtschaft auf den Hitten hat
sich ja in den letzten zwanzig Jahren auf einen Ausgleich
zwischen Angebot und Nachfrage innerhalb des Werkes
eingestellt, und es ist bekannt, wie jedes Werk durch seine
Warmestelle dieser Forderung geniigt, indem einerseits der
Bedarf, anderseits aber auch die Gaslieferung der Hochofen-
betriebe dauernd geregelt wird. Eine weitere Verwicklung
durch Rucksicht auf auswartige Abnehmer wiirde jedoch
grolRe Erschwernisse mit sich bringen, zumal da der werks-
fremde Abnehmer sehr wenig geneigt sein wird, seinen Bedarf
zeitweise dem Hittenwerk anzupassen.

Die offentliche Versorgung, an die die Hittenwerke
angeschlossen werden wiirden, verlangt entweder eine genaue
Anpassung an ihre Bedirfnisse, oder sie bezahlt schlecht,
tiberaus schlecht. Die GroéRenordnung des kWh-Preises flr
Spitzenaufnahme aller Art ergibt einen Betrag, der etwa
dem eigenen Kohlenverbrauch der Ueberlandwerke je kWh
entspricht, und das sind Werte, die auBerordentlich niedrig
liegen; denn der Eigenverbrauch der GroBkraftwerke in
Industriegebieten liegt unter 6000 kcal/kWh. Andernfalls
wird der Vorteil fiir die Ueberlandwerke bei dieser Kupplung
so klein, daR sie lieber selbst die zusétzlich erforderliche
Leistung anlegen und dann den Vorteil haben, nur von
sich selbst abhangig zu sein. Bei solcher Sachlage sind aber
die Erlose je kWh und damit, nach Abzug aller anderen
Kosten einschlieBlich derjenigen fir den Kapitaldienst, die
Erlose je nutzbar gemachtes Nm3 Gichtgas schmah-
lich gering. Der Kapitaldienst mu3 dabei ziemlich hoch
eingesetzt werden, weil sich die kiinftigen Verhéltnisse der
UeberschuBBgas-Lieferungen der Hittenwerke kaum uber-
sehen lassen. Man wird also mit einer kurzen Abschreibungs-
zeit rechnen missen. Das gibt wieder hohe Betrége je kWh.
Hierbei ist auch zu berlcksichtigen, daf bei sinkender
Erzeugung die Gasuberschisse der Werke schwinden und die
neuen Maschinen zum Stilliegen kommen. Bei dieser geringen
Bewertung des Gichtgases ist auch die Aufstellung von
Gichtgasbehéltern zum Ausgleich nicht mehr lohnend.

Wo also sollen wir mit den verbleibenden Gastiberschis-
sen der Hochofen bleiben, wenn der Weg iber den Strom
so dornig ist?

Hier liegt nun der Gedanke nahe, Gichtgas-
Uberschisse auf den gemischten Werken dadurch
zu vermeiden, daR nur soviel Koks im Hochofen
verbraucht wird, als es eine ausgeglichene Hut-
ten-Gichtgaswirtschaft erfordert. Da anderseits die
Verhittung armer Erze zu hohen Kokssétzen je t Roheisen
drangt, wird man innerhalb dieses Rahmens versuchen,
maéglichst viel Gichtgas auf den gemischten Hittenwerken
und bei nachstgelegenen Verbrauchern zu verwenden. Man
wird die griine Kohle, die zur Zeit immer noch in erheblichem
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MaRe verwendet wird, und zwar trotz der bereits vorhan-
denen (durch den hohen Beschaftigungsgrad und die be-
reits nennenswert gestiegenen Kokssatze je t Roheisen be-
dingten) Gichtgasuberschisse, nach Mdglichkeit verdrangen.
Man wird auch, wie bereits erwéhnt, Koksofengas durch
Gichtgas zu ersetzen streben, wofir sich in den Walzwerken
und Schmiedebetrieben noch Gelegenheit bietet; man wird
schlieBlich die Forderung stellen, dal neu zu errichtende
Kokereien, soweit es irgend angeht, mit Hochofengas beheizt
werden und mit dem in den letzten zwanzig Jahren ent-
wickelten Grundsatz brechen mussen, daR die Kokerei zum
Bergbaubetrieb geho6rt. Aus energiewirtschaftlichen Ge-
sichtspunkten gehort sie, soweit es sich um Neubauten und
nicht um einen reinen ergénzenden ,,Ausbau“ vorhandener
Kokereien handelt, auf das Huttenwerk. Der Schwerpunkt
dieses Gedankens liegt also in einer ,,Autarkie der Gichtgas-
wirtschaft“ der Huttenwerke; oder anders: Der Erzmdller
unserer Hochofenwerke mufl sobeschaffensein, dal
— unter Bertcksichtigung des unvermeidlichen
Ausgleichsverlustes von etwa 5 bis 7% an der
Gicht — kein GichtgasiberschuR entsteht.

Mit diesem Vorschlag wird in der Tat der sture Standpunkt
eines einseitigen Wéarmeingenieurs eingenommen, von dem
einleitend gesprochen wurde. Man kann es vielleicht be-
lacheln, daf sich nun die Zusammensetzung des Méllers aus
auslandischem Erz, deutschem Roherz, aufbereitetem Roherz,
Rdosterz, Renneisen und Vorschmelzeisen auf Grund energie-
wirtschaftlicher Rechnungen nach dem Gichtgasverbrauch
des Huttenwerks richten soll, man wird aber sicherlich ge-
spannt sein, was als Ergebnis einer solchen Rechnung heraus-
kommt. Zum mindesten haben wir es hier mit einem Grenz-
fall zu tun. Wenn ein Artillerist ein fernes Ziel erreichen will,
so gabelt er sich ein: er schiefft einmal zu weit und einmal zu
kurz, irgendwo in dieser Gabel mu3 das Ziel dann liegen.
So wird auch die kiinftige Gestaltung der Energiewirtschaft
der deutschen Eisenhiuttenwerke und in unserem Sonderfall
der berechnete Kokssatz je t Roheisen und damit die Art
der aus energiewirtschaftlichen Griinden verlangten Mdlle-
rung am besten durch den Grenzfall bestimmt. Die beiden
Zinken der grofRen Gabel sind dann einmal der Gichtgas-
Uberschuf8, der sich ergibt, wenn man die zusatzlich ge-
forderten deutschen Erze roh in den Hochofen der gemisch-
ten Eisenhittenwerke wirft, und zum zweiten die Auf- und
Vorbereitung der Erze, die erforderlich ist, um die genannte
autarke Gaswirtschaft zu erzielen. Irgendwo zwischen diesen
Mdoglichkeiten wird dann die spatere Wirklichkeit liegen.
Man wird dann weiter versuchen konnen, sich mit einer
noch ,engeren Gabel“ dem Ziel zu né&hern. Ein anderes
Verfahren zur Beurteilung der kiinftigen Energiewirtschaft
wirde viel zuviel verschiedene Méglichkeiten zu berticksich-
tigen haben, von denen keine einzige heute mit nur einiger
Sicherheit feststeht; denn wir befinden uns in unbekanntem
Gelénde, das wir weder nach der wirtschaftlichen noch nach
der rein technischen Seite ubersehen kdnnen.

Von vornherein sei gesagt, dal es nicht eine einzige und
allgemeingiltige Losung, etwa eines deutschen Einheits-
méllers, geben kann, sondern daB fur jedes Werk die Ver-
héltnisse anders liegen. Oertliche Gebundenheiten und Frei-
heiten, bisherige Entwicklung und augenblicklicher Stand,
Lage und GroRe der engsten Querschnitte, deren Erweite-
rungsmaglichkeiten, beabsichtigte, mit verhaltnismaRig ge-
ringen Mitteln erstellbare Abrundungen und Erweiterungen,
Zusammenhange innerhalb von Konzernen, Verknipfungen
mit der AuBenwelt, vorhandener Erzbesitz, Kapitalkraft,
Untemehmergeist, Sonderbestrebungen, Beurteilung der
Zukunftsmdglichkeiten sind bei den einzelnen Unterneh-
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mungen verschieden; gerade sie zeigen die ganze Buntheit
des kréaftigen Lebens eines gesunden Unternehmertums, und
sie gestalten den Einzelfall, um dann im Zusammenwirken
aller Krafte und vom hochsten Gemeinschaftswillen ge-
tragen das von der wirtschafts- und wehrpolitischen Seite
her gesteckte Ziel zu erreichen. So wird jedes Werk fir
seine Verhéltnisse errechnen missen, wie sein Moller zu-
sammengesetzt sein muf}, um der aufgestellten energiewirt-
schaftlichen Bedingung des mdglichst vollstdndigen Gas-
ausgleichs zu genigen. Die zugehdrige Rechnung kann jeder
Warmeingenieur, dem die einschldgigen Werkszahlen ge-
laufig sind, ohne Mihe durchfiihren. Sie wird wahrscheinlich
zeigen, daB einige Werke sogar erhebliche deutsche Roherz-
mengen verhitten kénnen, ohne in Schwierigkeiten wegen
des Absatzes der UeberschuBgase zu geraten, wahrend andere
den Moller erheblich vorbereiten missen, um auf ertrégliche
Kokssatze zu kommen.

Gegeniber solchen Einzelrechnungen, die von Mef3zahlen
des einzelnen Falles ausgehen, ist eine allgemeine Durch-
schnittsrechnung immer vom Uebel, sie kann nur GroRen-
ordnungen andeuten, sie ist aber im vorliegenden Falle
trotz allen Bedenken berechtigt, weil sie die nationalwirt-
schaftliche Aufgabe zahlenmBig zu umreifen gestattet.
Angesichts der Bedeutung dieser Aufgaben seien die Grund-
ziige des ausgesprochenen Gedankens noch einmal in
anderer Form herausgestellt:

Gelingt es, den deutschen Hochofenwerken einen Méller
zuzufihren, der so konzentriert ist, daB keine Gichtgasuber-
schiisse entstehen, so sind wir von allen Sorgen um die
Energiewirtschaft frei. Wir haben keine Mengen nach aufen
abzugeben als in Form des wertvollen Koksofengases, eines
Edelbrennstoffs erster Giite, der eine noch viel breitere Ver-
wendung verdient. Mag der Anteil der deutschen Erze an
den zur Verhittung kommenden Eisentrdgern auch noch so
groB sein, mag er selbst 100% erreichen: es werden kaum
Hochofen-Neubauten auf den Werken erforderlich, solange
nicht eine erheblich hohere Roheisenerzeugung gefordertwird,
d. h. sie werden erst erforderlich, wenn die gesamte flir den
Moller der friiheren Jahre giltige Leistungsfahigkeit unserer
Hittenwerke ausgenutzt ist; und diese Leistungsfahigkeit
ist bedeutend hoher als der jetzige Beschéftigungsgrad.

Es werden allerdings auf der anderen Seite Anlagen zur
Vorbereitung der Erze erforderlich, die, in den Erzgebieten
liegend, erhebliche Aufwendungen erfordern und deren Er-
zeugungshohe und Betriebsweise auf eine Gemeinschafts-
grundlage irgendwelcher Art abgestimmt werden muf3; der
rheinisch-westfélische Steinkohlenbergbau hat aufer in
seinem jlingsten Kinde, der ,,Ruhrelektrizitat”, in den mit
Ruhrbenzin, Ruhrgas, Ruhrchemie bezeichneten Gesellschaf-
ten und einer ganzen Reihe anderer Unternehmungen Bei-
spiele geliefert. Zu beriicksichtigen wird freilich sein, daB
vollstdndige Neuanlagen im allgemeinen teurer sind, als wenn
man bestehende Werke, z. B. auch in geeigneten Féllen durch
Hochofen-Neubauten, erweitert. Es ist eben leichter, ,aus-
zubauen®, als ein Werk auf die ,,grline Wiese* zu setzen.
Vielleicht wird man, diesem Gedanken folgend, mit der
autarken Gaswirtschaft nicht bis an die dufRerste ,,Gabel-
zinke* herangehen, vielleicht aber auch wird sich diese
Schwierigkeit von selbst erledigen, wenn sich der Eisenhunger
als eine Dauererscheinung herausstellt und eine Leistungs-
erweiterung erforderlich ist, die uber die vorhandenen
billigen Ausbaumdoglichkeiten der Werke hinausgeht. Wenn
die Vorbereitung der Erze auf der Erzgrube erfolgt, so be-
deutet dies bei der grofRen Entfernung zwischen Erzgrube
und Hitte eine sehr erhebliche Frachtersparnis fir die Erz-
bewegung; allerdings tritt der Brennstoffbedarf der Auf-
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bereitung zum Teil an die Stelle der Brennstofferspamis auf
den Hittenwerken, und es entsteht fiir etwaiges Um-
schmelzen von Verschmelz- oder Renneisen ein zusétzlicher
Waérmebedarf. Fir die am Ort der Aufbereitung er-
forderlichen Brennstoffe sind jedoch kaum zusatzliche
Frachten aufzuwenden; denn die Brennstofffrachtist Rlck-
fracht fir die GroRraumwagenziige, die das vorbereitete
Erz von den Gruben zu den Hutten fitlhren. Sieht man die
Frachtenfrage im Lichte der Zuwachskostenrechnung an, so
sind die proportionalen Mehrkosten fiir das Tonnenkilometer
dieser Rickfracht auRerordentlich gering. Freilich wird die
Rechnung nicht ohne weiteres glatt aufgehen. Man wird
auch hier sorgféltige Einzelrechnungen aufstellen, um zu ent-
scheiden, wie weit die gesamte Frachtlage unter Umstanden
den Vorteil der ausgeglichenen Gaswirtschaft aufzehrt.

Selbstverstédndlich sind auch die Kosten der Erzvor-
bereitung einschlieflich der Abschreibung der notwendigen
Anlagen ein Posten der Wirtschaftlichkeitsrechnung, der
den Kosten der Roherzverhiittung gegeniibergestellt werden
mufB unter Beriicksichtigung der Frachten und der Gasgut-
schriften. Es wird schwer genug sein, den richtigen Mittel-
weg angesichts all der vielfaltigen Einfliisse zu finden. Das
alles sind Aufgaben der Zukunft, heute aber gilt es, einmal
den ganz eindeutigen Gedanken durchzufiihren: ,,Wie muR
der Moller aussehen, bei dem kein Gichtgasiiberschul
entsteht?* Der erste Abschnitt auf dem Wege der Rechnung
ist die Feststellung des sich hierbei ergebenden Kokssatzes
je t Roheisen. Die Wéarmestelle Disseldorf hat hierfiir eine
Gleichung aufgestellt, ausgehend von dem Gedanken, dal

das Gasangebot des Hochofens dem Koksverbrauch pro-
portional ist, und daR

der Gasverbrauch sich gliedern 14Rt in
einen Anteil, der wiederum dem Koksverbrauch proportio-

nal ist, und
einen zweiten, der der Erzeugung an Rohstahl proportio-
nal ist.

Der Gichtgasiberschu wird Null, wenn das Angebot
gleich dem Verbrauch ist. Nun haben wir allerdings schon
unter den augenblicklichen Verhaltnissen auf den Hiitten-
werken einen UeberschuB an Gichtgas, der in den Fackeln
abblast. Erist zurtickzufiihren auf die starke Beschéftigung,
aber auch zum wesentlichen Teil darauf, daf bereits ein
nicht unerheblicher Anteil an deutschen Erzen verhittet
wird, der den Koksverbrauch um rd. 100 kg je t Roheisen
hinaufgetrieben hat. Auf der anderen Seite aber zeigt eine
Sonderuntersuchung, dal fast auf allen grofen gemischten
Huttenwerken nicht unbetréchtliche Mengen von griner
Kohle gebraucht werden. In dem Gesamtwéarmeverbrauch
je t Rohstahl, der je nach der Eigenart der Werke und je
nach dem Grade der Weiterverarbeitung usw. zwischen 5000
und 7700 kcal/kg Rohstahl liegt, ist die griine Kohle mit 100
bis 2000 kcal/kg beteiligt, wéhrend anderseits auf vielen
Werken erhebliche Ueberschiisse abgefackelt werden. Sicher-
lich wird man nicht jede Kohle verdrdngen kdénnen; oft gibt
es Stellen, die so weit abliegen, dall eine Gichtgasleitung
nicht lohnt, oder andere Gesichtspunkte mdgen, wie bei der
Lokomotivkohle der Werksbahnen, entscheidend sein. Es
darf aber trotzdem bei unserer allgemeinen Ueberschlags-
rechnung zur Vereinfachung mit gewisser Berechtigung an-
genommen werden, dal die jetzt vorhandenen Ueber-
schusse in spaterer Zukunft sich meist gegen den jetzigen
Verbrauch an griiner Kohle in etwa ausgleichen, sobald die
zeitliche Phasenverschiebung zwischen Mehrgasanfall und
den Umbauten fur die Ausnutzung dieses Ueberschusses be-
seitigt ist.
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In diesen Rechnungsgang wurden nun noch verschiedene

Verénderliche eingebaut, und zwar:
Roheisen aus deutscher Mehrfdrderung an Erz
gesamtes Roheisen :

Je nach der Entwicklung der deutschen Gruben, der Héhe
der Rohstahlerzeugung, der Devisenlage usw. kann dieses Ver-
héltnis wechseln.

... Mehrerzeugung an Stahl
2. das Verhaltnis — ,_ =-—-— _B— .
jetzige jStahlerzeugung

Es ist ferner angenommen, daB, soweit neue Siemens-
Martin-Oefen zur Erzeugung der Mehrstahlmenge gebaut
werden mussen, diese mit einem Mischgas aus Hochofengas und
Koksofengas beheizt werden.

Es ist zweitens angenommen, dal der Mehrverbrauch der
Walzwerke an Warme und der Mehrverbrauch der Hitten an
Kraft lediglich aus Gichtgas gedeckt wird.

mit Gichtgas beheizte neue Koksdfen

gesamte neue Koksofen
Je nachdem, ob die Kokereien auf die Huttenwerke kom-
men oder in ihre nachste Nahe, kann eine grofere Anzahl
Koksdéfen mit Gichtgas beheizt werden. Dieser Einflu muB sich
natirlich sehr stark in der Gaswirtschaft bemerkbar machen.

... Mehr-Siemens-Martin- Stahl
4. das Verhaltnis -—---——r——-—-—-

1. das Verhaltnis

3. das Verhéltnis

Mit diesem Ausdruck soll der Wechsel des Anteils von
Siemens-Martin-Stahl und Thomasstahl an der Gesamt-
Rohstahlerzeugung bertcksichtigt werden, der ja gleichfalls
auf die Gaswirtschaft von Einflu ist, weil das Thomasstahl-
werk nur ganz geringe Brennstoffmengen, das Siemens-Martin-
Werk aber sehr erhebliche Mengen verbraucht. Im Thomas-
werk vorgeblasenes Metall ist dem Warmeverbrauch der
Siemens-Martin-Stahlerzeugung im Verhéltnis der anteiligen
Schmelzdauer zuzurechnen.

Diese vier dimensionslosen GréRen sind im Ubrigen wich-
tige Kennzahlen fir den Betriebsvergleich in der Warmewirt-
schaft.

Die Gleichung, die sich dann ergibt, ist ein wenig ver-
wickelt, so daR sie nicht mehr anschaulich ist. Eine versuchte
nomographische Darstellung gab zwar ein rechnerisches Hilfs-
mittel, machte aber den EinfluR der einzelnen GréRen nicht
klarer. Im folgenden wird daher versucht, von mittleren Ver-
haltnissen ausgehend, jeweils nur eine der obengenannten
vier EinfluBgroBen abzuwandeln und deren EinfluR auf den
als Ergebnis errechneten Kokssatz je t Roheisen bei autarker
Gichtgaswirtschaft zu zeigen.

Als mittlere Verhéltnisse sind dem Rechnungsbeispiel

zugrunde gelegt:

ein Anteil des aus deutscher Mehrférderung (gegeniiber dem augen-
blicklichen Stand) erzeugten Roheisens zur Gesamt-Roheisen-
erzeugung von rd. 1 : 3,

eine Mehrerzeugung an Rohstahl von 3 Mill. t jahrlich,

ein Anteil der mit Gichtgas beheizten neuen Koksofen auf den
insgesamt neu zu erbauenden Kokereien von 1 :3 und

ein  Verhaltnis Mehr-Siemens-Martin-Stahl : Mehr-Gesamtstahl
von rd. 1 :21).

Die Rechnungen fuhrten zu folgendem Ergebnis:

1. Der Kokssatz bei der autarken Warmewirtschaft ist un-
abhdngig von einer Aenderung des Verhdltnisses Roh-
eisen aus deutscher Mehrférderung zu der gesamten Roh-
eisenerzeugung; dies ist selbstverstdndlich; denn die
selbstgeniigsame Gaswirtschaft hat nichts mit dem Ur-
sprung der Roherze zu tun, im Gegenteil, sie verlangt
ja, daB die Roherze so auf- oder vorbereitet werden,
daR keine Gasuberschusse entstehen.

Bei den angenommenen mittleren Verhéltnissen ergibt
sich ein Kokssatz von 975 kg je t Roheisen, der also sehr nahe
an dem derzeitigen mittleren Verbrauch von rd. 950 kg/t Roh-
eisen liegt. Bei starkem Anteil deutscher Erze ist eine erheb-
liche Vorbereitung erforderlich.

2. Je hoéher die Mehrerzeugung an Stahl ist, einen desto
héheren Kokssatz je t Roheisen kann man anwenden, mit
anderen Worten: desto geringer kann der mittlere Eisen-

*) Diese Zahl ist eine etwas willkurliche Annahme, da die
zukUnftigen Verhéltnisse nur schwer zu Ubersehen sind. Es ist

wahrscheinlich, daB in Zukunft dieses Verhaltnis heruntergeht,
vielleicht bis auf 1 : 4.
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gehalt des Médllers sein, desto weniger braucht man die
Erze vorbereiten, ohne dalR Gichtgastiberschiisse auftreten.

Die Rechnungen ergaben z. B. bei einer Mehrerzeugung
von 5 Mill. t Rohstahl je Jahr einen Kokssatz von rd. 990 kg
statt 975 kg bei 3 Mill. t.

3. Der EinfluB der Anzahl der mit Gichtgas beheizten neuen
Koksofen ist, wie vorauszusehen war, erheblich.

Bei 33% erreicht er die oben angegebene Groéfe von
975 kg/t, bei 50% betréagt er etwas tUber 990 kg/t, bei 10%
sinkt er auf etwas unter 960 kg, erfordert also schon eine ver-
héltnismalRig starke Vorbereitung der Erze. Ware es mog-
lich, samtliche neuen Koksdfen mit Gichtgas zu beheizen, so
wirde der Kokssatz auf 1050 kg/t Roheisen steigen. In dem
rein theoretischen Fall, daR aller Hittenkoks in Huttenkoke-
reien erzeugt wirde, braucht unter Bericksichtigung eines
gewissen Anteils auslandischer Erze Uberhaupt keine Vor-
bereitung der deutschen Erze vorgenommen zu werden.

Es laRt sich aus dieser Untersuchung der Schluf
ziehen, daB das beste Mittel zur Erzielung glinstiger Ver-
héltnisse die Verlegung der Kokerei auf die Hittenwerke
ist. Sie bietet durch die Verbundheizung den weiteren
aulerordentlichen Vorteil, dal Fehlbetrdge auf der
Erzeugungs- wie auf der Verbrauchsseite der Gichtgas-
wirtschaft bei einer Dauer von Tagen oder Wochen, in
Sonderfallen auch bei kurzzeitigem Auftreten dadurch
ausgeglichen werden konnen, daR man mehr Oefen auf
Gichtgas oder Koksofengas setzen kann.

4. Der Anteil von Mehr-Siemens-Martin-Stahl und Mehr-
Thomasstahl an der Mehr-Gesamtstahlerzeugung ver-
schiebt den erreehneten Kokssatz fur selbstgeniigsame
Gichtgaswirtschaft nur wenig.

Wird z. B. nur 25% der Mehr-Gesamtstahlerzeugung als
Mehr-Siemens-Martin-Stahl erzeugt, so liegt der Koksver-
brauch immer noch bei rd. 965 kg/t Roheisen statt 975 kg/t
bei 50%.

Eine ganz dhnliche Formel wurde fiir die Berechnung der

Koksofengas-Ueberschusse aufgestellt, die sich unter den
gemachten Annahmen ergeben. Danach ergibt sich:

1. Der errechnete Koksofengas-Ueberschuf’ ist unabhéngig
von dem Anteil deutschen Roheisens aus deutscher Foérde-
rung an dem gesamten Roheisen.

Fur die zugrunde gelegten sonstigen mittleren Ver-
héltnisse belduft er sich auf etwas lber 0,6 Milliarden m3/Jahr.

2. Eine Mehrerzeugung an Rohstahl gegeniiber den ange-
nommenen mittleren Verhéltnissen erh6ht den Koks-
ofengas-UeberschulR proportional zu der erzeugten Mehr-
stahlmenge.

Das bedeutet, daB bei einer Mehrerzeugung von 5 Mill. t
Rohstahl jéhrlich gegenuber den fur die mittleren Verhaltnisse
zugrunde gelegten 3 Mill. t der Koksofengas-Ueberschul3 von

etwas Uber 0,6 Milliarden m3 auf fast 1,05 Milliarden m3 jahr-
lich steigt.

3. Selbstverstandlich steigtauch der Koksofengas-Ueberschuly
stark mit der Zahl der mit Gichtgas beheizten Koksofen.
Wirde es mdglich sein, 43 statt 33% der neuen Oefen

auf die Huttenwerke zu legen, so wiirde sich bereits ein Ueber-

schul® von etwas Uber 0,7 statt etwas Uber 0,6 Milliarden m3
Koksofengas je Jahr ergeben.

4. Eine Mehrerzeugung von Thomasstahl gegeniiber Sie-
mens-Martin-Stahl erh6éht gleichfalls den Koksofengas-
Ueberschuf® betréchtlich.

Wird die gesamte Mehr-Rohstahlmenge zu 75% aus Tho-
masstahl und 25% aus Siemens-Martin-Stahl1) hergestellt, so

ergeben sich bereits 0,75 Milliarden m3Koksofengas-Ueberschul
im Jahr statt rd. 0,6 Milliarden m3.

Es handelt sich bei diesen Zahlen um die Mehrgasmengen,
die gegenlber den jetzigen Verhéltnissen auf dem freien
Markt abzusetzen sind.
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Die Zahlen, die sich nach obigem ergeben haben, liegen unter
den gemachten Annahmen héchstens um 1 Milliarde m3Jahr
herum, und diese Menge dirfte in einem Zeitraum von mehreren
Jahren durchaus abzusetzen sein.

Der Koksofengas-Ueberschuf3, der sich aus dem Koks fiir das
Vorsehmelzen ergibt, ist in den vorstehenden Rechnungsergeb-
nissen noch nicht eingeschlossen. Er betragt fur je 100 000 t
Vorschmelzeisen je nach der Beheizung der Kokséfen mit Gichtgas
oder Koksofengas 30 bis 60 Milhonen Nm3. Liegen die Kokereien
fur die Vorschmelzwerke in den Erzgebieten, so erschlielen sich
in deren weiterer Umgebung neue Absatzméglichkeiten fur Koks-
ofengas.

Erfolgt die Vorbereitung der Erze durch das Rennverfahren,
so treten keine zusatzlichen Koksofengasmengen auf.

Allerdings muf8 man beriicksichtigen, daB bei den vor-
stehenden Untersuchungen jeweils nur eine der vier Ver-
&nderlichen abgeédndert wurde. Aendert man mehrere zu-
gleich, so verstarken sich natirlich die Einflusse. Auch sei
nochmals darauf verwiesen, daR es sich bei den obigen Ergeb-
nissen nur um Durchschnitte handelt, wéhrend sich fiir jedes
einzehie Werk groRere Abweichungen ergeben kénnen,
z. B. bekommt das eine Werk eine neue Hiuttenkokerei
(100% neue Koksofen), das andere hat (berhaupt keine
eigene Kokerei (0%). Immerhin aber lehrt die Uberschlagige
Betrachtung, dafl fiir die praktisch wahrscheinlichen Ver-
haltnisse sowohl ertrdgliche Koksofengas-Ueberschiisse ent-
stehen, als auch, daR sich Zahlen fur den Kokssatz fir die
Tonne Roheisen zwischen etwa 950 und etwa 1000 kg/t
ergeben, die zwar bei hohem Anteil deutscher Erze eine
nennenswerte Vorbereitung erfordern, aber anderseits noch
eine befriedigende Leistung der vorhandenen Hochdfen ge-
statten. Da die Stahl- und Walzwerke noch einer erheblichen
Leistungssteigerung fahig sind, miBten im Rahmen unserer
Betrachtung die Hochofenwerke so ausgebaut werden, daf
auch sie bei einem Kokssatz von 950 bis 1000 kg/t die Stahl-
und Walzwerke bis zur Grenze ihrer Leistungsfahigkeit ver-
sorgen kdnnen. Dieser Ausbau der deutschen Hochofenwerke
erfordert nur einen Bruchteil der fir neue Hochofenwerke
bereitzustellenden Muittel.

Wie grof nun der Anteil der notwendigen VVorbereitungen
ist, wenn man die erreehneten Kokssédtze zugrunde legt,
wurde in einer zweiten Stufe des Rechnungsgangs untersucht.
Hierfir wurde ein weiteres Rechenverfahren entwickelt, das
fir gegebenen Kokssatz je t Roheisen ergibt, wie der Moller
zusammengesetzt sein mufl. Es wurde dieser Rechnung
zugrunde gelegt:

fur das Verhitten von zum Teil gesintertem
Roherz ein Koksverbrauch von .

flr das Verhutten von Rosterz oder Konzen-
trat2) ein Koksverbrauch v o n

fir das Verhitten von Erz des jetzigen
Mobllers ein Koksverbrauch von . . .. 950 ,. "

fur das Verhitten von Renn-3) und Vor-
schmelzeisen ein Koksverbrauch von

1500 kg/t Roheisen

1150 , "

150 ,, "

Nach der ,,Mischungsregel*“ ergibt sich dann fiir gegebe-
nen Kokssatz, welcher Anteil der deutschen Roherz-Mehr-
forderung unter bestimmten sonstigen Annahmen auf Renn-
oder Vorschmelzeisen verarbeitet werden muf. Wird bei-
spielsweise die Annahme gemacht, daR die deutsche Mehr-
Erzforderung zu 50% gerdstet oder durch Aufbereitungs-
verfahren (in gleichem AusmafB, wie das durch Rdsten

2) Es ist selbstverstandlich ein sehr summarisches Verfahren,
wenn hier die Konzentration durch mechanische und magnetische
Aufbereitung und das Rdsten in Schachtdfen und bei der Agglome-
rierung in einen Topf geworfen wird. Gemeint ist nur, daf sieh
bei der Anwendung der verschiedenen Verfahren fir das gesamte,
in solcher Weise behandelte Erz nach der Mischungsregel ein
Kokssatz von 1150 kg/t ergibt. Fur Konzentrate kann man dabei
etwa 900 kg/t einsetzen.

3) Renneisen wird fir genauere Rechnungen allerdings mit
einem etwas héheren Betrage, vielleicht 300 kg/t, einzusetzen sein.
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geschieht)? angereichert werden kann, so zeigt sich, dal bei
einem Kokssatz von 1000 kg/t rd. 20% der Mehrforderung
deutscher Erze auf Renneisen oder Schmelzeisen verarbeitet
werden muf. Zum Beispiel: Bei einer Mehrforderung gegen-
Uber den jetzigen Verhédltnissen, die 5 Mill. t Roheisen
jahrlich entspricht, sind rd. 20% = 1 Mill. t vorzuschmelzen
oder im Rennverfahren zu gewinnen. Oder, um ein anderes
Beispiel zu nennen: Will man den augenblicklichen mittleren
Kokssatz von 950 kg/t beibehalten, so ist rund ein Drittel
der deutschen Mehrforderung auf Renn- oder Schmelzeisen
zu verarbeiten, und hierbei wiirde eine ausgeglichene Gicht-
gaswirtschaft moglich sein. Das sind Zahlen, die durchaus
ertréaglich erscheinen. Fir 975 kg/t, wie sich dies als Mittel
aus den vorhergehenden Untersuchungen unter den diesen
zugrunde gelegten Annahmen (z. B. 3 Mill. t Mehr-Stahl-
erzeugung und einem Verhéltnis : Roheisen aus deutscher
Mehrférderung an Erz : gesamtes Roheisen = 1:3) ergab,
wirde dann rechnerisch ein Vorschmelzwerk von 650 000 t
Jahresleistung und eine Rennanlage von gleichem Ausmafe4)
zusammengenommen gendgen, um den so einseitig aufge-
stellten Plan des Warmeingenieurs mit allen seinen prak-
tischen Vorteilen zu verwirklichen.

Am Rande sei noch bemerkt, daB die aufgestellten
Gleichungen nicht nur, wie geschehen, fur den Gichtgas-
tberschu Null ausgewertet zu werden brauchen, sondern
daB man ebensogut das Pferd am Kopf aufzdumen und
aus einem gegebenen Kokssatz die Hochofengas- und
Koksofengas-Ueberschumengen errechnen kann.

Selbstverstandlich wird man die Renn- oder Schmelzwerke
nach Mdoalichkeit auf die Grube legen. Es ergibt sich also
auch aus der rein warmewirtschaftlichen Betrachtung die
Notwendigkeit der Errichtung von derartigen
neuen Anlagen, die bei namhafter Entfernung zwischen
Grube und Hitte aus Verkehrsriicksichten auf der Grube
liegen missen. Diese Feststellung gilt unabhangig von der
Erweiterung der Leistungsféhigkeit der deutschen Eisen-
industrie; soll diese lGber die jetzige bzw. mit geringem
Aufwande erreichbare Leistungsfahigkeit von rd. 24 Mill. t
Rohstahl im Jahre gesteigert werden, so 'mufl aufer den
dann erforderlichen vermehrten bzw. vergréRerten gemisch-
ten Eisenhittenwerken noch eine dem gegebenen Rechnungs-
gang entsprechende Menge von Vorschmelz-, Renn- oder
sonstigen Anreicherungsanlagen errichtet werden.

Das als Beispiel errechnete Rennwerk von 650 000 t
wirde keine Energieliberschiisse haben, da ja seine Warme-
wirtschaft in sich ausgeglichen ist. Das Schmelzwerk, dem
selbstverstdndlich in diesem Falle keine Stahl- und Walz-
werke angegliedert sind, wiirde dagegen erhebliche Gichtgas-
liberschiisse abwerfen, die nach auBen hin untergebracht
werden missen, soweit sie nicht zur Kraft- und Wérmever-
sorgung der Grube und der Auf- und Vorbereitung dienen
konnen. Der Grubenbetrieb selbst wird dabei nur recht
geringe Mengen verbrauchen kdnnen. Ist eine weitgehende
Verwendung fir die Aufbereitung und Vorbereitung auf der
Grube ausgeschlossen, z. B. weil die Erze sich nicht rdsten
lassen, so muf das Gichtgas in Strom umgewandelt werden,
der dann der Ueberlandversorgung zu dienen hat.

Nun liegen aber die Verhéltnisse fiir ein Schmelzwerk
der besprochenen Art ganz anders, als wenn ein gemischtes
Eisenhittenwerk seine UeberschuRgasmengen in das 6ffent-
liche Ueberlandnetz schickt. Weiter oben war ausgefihrt,
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daB dies erhebliche Unzutraglichkeiten mit sich bringen
wirde. Aber alle Griinde, die oben hierfiir angefuhrt wurden,
treffen fir das Schmelzwerk nicht zu. Das Schmelzwerk mit
angeschlossenem Ueberlandwerk hat eine so groBe Strom-
leistung aus Gichtgas, daf es schon zu den GroRkraftwerken
gerechnet werden muf. Im Beispiel des Schmelzwerkes
von 650 000 t Jahresleistung ergibt sich eine Abgabe nach
auBen von 325 Mill. kWh jahrlich entsprechend einer instal-
lierten Leistung von etwa 65 000 kW bei 5000 Benutzungs-
stunden. Hierzu kommt noch der Eigenbedarf des Schmelz-
werkes, der die installierte Leistung und die Dauerstrom-
abgabe erhdht. Ein gemeinsamer Sammelschienenbetrieb
fir den Eigenbedarf der Schmelzéfen und die Ueberland-
abgabe macht keine Schwierigkeiten.

Gasmaschinen wird man in der Regel nicht aufstellen, ein-
mal schon mit Ricksicht auf das anzulegende Kapital und
die bendtigte Eisenmenge, dann aber auch, weil die Ent-
wicklung der Dampfturbinen immer weitere Fortschritte
gemacht hat. Freilich ist wohl nicht zu erwarten, dall der
Verbrauch der neuesten Dampfturbinen-Kraftwerke noch
weitere erhebliche Ersparnisse zuldBt. Der Verbrauch des
Port-Washington-Kraftwerks von nur 2760 kcal/kWh &Rt
sich in absehbarer Zeit erheblich wohl kaum noch unter-
schreiten. Wir kommen also fiir das Schmelzwerk zu einem
reinen Dampfturbinen-Kraftwerk ganz normaler Bauart.

Der Wéarmeingenieur mit den ,,Scheuklappen*, von dem
wir gesprochen haben, wird hier nun auf den Gedanken
kommen, die Anlage als Ueberlandkraftwerk mit angeschlos-
sener Schmelzeisengewinnung zu betrachten. Solche Vor-
stellungen sind nun freilich Gbertrieben, da der Wert der
Kraftwerkserzeugung nur etwa ein Viertel desjenigen der
Schmelzeisenerzeugung ist; die Anlagekosten fiir das Schmel-
zen und fur die Krafterzeugung verhalten sich wie 3: 2.
Es ist ferner ausgeschlossen, daB etwa die Schmelzeisen-
erzeugung allen Schwankungen zwischen Nacht, und Tag,
einschlieBlich der Mittags- und Abendspitzen, folgt.

Ein Eingehen der Gesamtwarmewirtschaft auf den Strom-
absatz gehort trotzdem nicht ins Reich der Trdume, und
ein nach der Kraftabnahme ausgerichteter Betrieb scheint
bei naherer Prifung trotz der Seltsamkeit des Gedankens
unter Heranziehung aller Speichermdglichkeiten technisch
und wirtschaftlich nicht unmoglich.

Wenn sich auch bei solch ketzerischen Anschauungen
manchem Hochofner die Haare strduben werden, so ist nach
der technischen Seite doch zu bedenken, dal vor etwa
zwanzig Jahren”der Gedanke, die Gaswirtschaft der Hoch-
6fen auch nach den Bedurfnissen der Stahl- und Walzwerke
auszurichten, auch auf Widerspruch stieB, wahrend dies
heute eine Selbstverstandlichkeit ist. Der Gedanke des
bewuRt einseitigen Wéarmeingenieurs geht freilich noch wei-
ter. Er verlangt einseitige Anpassung des Schmelzwerkes.
Nun trifft es sich aber gunstig, daR ein Schmelzwerk
der besprochenen Art kein Qualitatsroheisen herzustellen
braucht. Es ist daher auch schon eine gewisse weitere
Anpassungsmaoglichkeit an die Bedurfnisse des Abnehmers,
wenigstens zundchst einmal theoretisch, moéglich. Ein ge-
wisses langfristiges Schaukeln zwischen sagen wir 90- und
IIOprozentiger Belastung erscheint beim Vorschmelzofen
bei Regelung von Méllerung, Windmenge und Windtempe-
ratur nicht ohne weiteres ausgeschlossen. Zwischen Tag und
Nacht koénnen die mehr als 2 Mill. Nm324 h fressenden

9 Wieviel Erz man rennen kann, hdngt nicht nur von deHochofenwinderhitzer einen erheblichen Teil des Gasaus-

Eignung der Erze, sondern auch von der Bereitstellung geeigneter
und preiswerter Brennstoffe ab, z. B. Koksgrus oder Schwelkoks.
Die Brennstoffkosten einschlieBlich des Bedarfes fur das Um-
schmelzen sind sehr wichtig bei dem Wirtschaftlichkeitsvergleich.

gleichs Gbernehmen, einen weiteren Teil nehmen wahlweise
auf Koksofen- oder Gichtgas umschaltbare Kessel auf;
falls die Kokerei beim Schmelzwerk liegt, ist ein weiterer
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Ausgleich méglich durch Umschaltmdglichkeit von Koksdfen
auf Koksofen- oder Gichtgas (Verlagerung der Spitzen in
einen Koksofengasbehélter geringer Abmessungen). Die
ganz kleinen Schwankungen deckt ein bescheidener Gichtgas-
behélter, und schlieflich kann mit Stochkohle nach-
geholfen werden. In Zeiten, in denen das Vorschmelzwerk
nicht ganz ausgenutzt wird, regelt man auch mit der
Schmelzeisenerzeugung und speichert nétigenfalls auf dem
Schmelzeisenlager. Rechnet man alle diese Mdoglichkeiten
einmal griindlich durch, so ergeben sich Zahlen, die den
Gedanken des einseitigen Warmeingenieurs, dem der Strom
Haupterzeugnis und das Schmelzeisen Nebenerzeugnis ist,
aus dem Reich der Trdume mehr 1in die Wirklichkeit
hintberzurlicken geeignet sind.

Ein solches Vorschmelzwerk hat nach vorstehendem den
doppelten Zweck des Ausgleichs nach der Energieseite und
des Ausgleichs nach der Seite des ,,autarken Méllers“ fur die
das Schmelzeisen beziehenden Hochofenwerke. Man mag
noch einwenden, daf in den vorstehenden Ueberlegungen
nur der Koksverbrauch fur das Umschmelzen des Vor-
schmelzeisens zu Roheisen beriicksichtigt sei, nicht aber der
zusétzliche Kostenbetrag fiir das Umschmelzen. Dieser ist
aber — auf dem Wege der Zuwachskosten berechnet — sehr
gering und wird sicherlich aus der ersparten Fracht zwischen
dem Vorschmelzwerk und dem gemischten Huttenwerk
gedeckt, da erheblich geringere Mengen zu bewegen sind,
als wenn man Roherz oder nur wenig auf- oder vorbereitetes
Erz zu dem Huttenwerk fahren wiirde. Fir die Fracht der
Kohle oder des Kokses von den Gruben bis zum Vorschmelz-
werk, also der Erzgrube, entstehen der Reichsbahn nur
geringe Mehrkosten; denn es handelt sich zum Teil um Riick-
frachten, und es kommt die Ersparnis fir die Strom- oder
Femgasbeférderung zu den Verbrauchsgebieten in der Nahe
der Gruben hinzu.

Eine genaue volkswirtschaftliche Untersuchung der
Standortfrage mifte u. a. auch noch den ganzen Fragen-
strauB beriicksichtigen, der sich an das Wort ,,Frachtgrund-
lage Oberhausen® knupft. Legt man die Kokerei fur das Vor-
schmelzwerk von vornherein auf die Grube, so ergibt sich
eine energiewirtschaftliche Verbundwirtschaft sowohl inner-
halb als auch auBerhalb des Vorschmelzwerkes. Innerhalb
entsteht eine Ausgleichsmdglichkeit durch Umschalten von
Koksdfen oder Kesseln, wodurch die Speicherung in das weni-
ger als ein Viertel des Raumes erfordernde Koksofengas
gelegt wird. AuBerhalb des Werkes besteht fiir das Ferngas
in der Nahe der deutschen Erzlagerstatten in durchaus
ertraglichem Umkreis Absatzmdéglichkeit in namhaften
Industriegebieten. Schlagt man um die Erzgebiete einen
Halbkreis von etwa 100 km, so erkennt man diese glinstige
Lage fur den Femgasabsatz.

Die geschilderte Madoglichkeit einer Verbindung von
Schmelzwerk und Ueberlandstromwerk ist ein Ausweg,
der nur in ganz besonderen Fdllen in Betracht kommt;
denn als weitere Abwandlung des gesponnenen Gedankens
ergibt sich folgendes: Diejenigen Erze, die sich rdsten
lassen, wird man zur Befreiung des Vorschmelzhochofens
vom Warmeaufwand fir die Kohlensdureaustreibung und
Wasserverdampfung rosten. Fir die Rdéstéfen wird man,
wenn ein Vorschmelzwerk gebaut wird, die Gichtgase heran-
ziehen, soweit sie nicht fir den Vorschmelzofen selbst oder
fir den Kraftbedarf der Grube verwendet werden missen.
Eine entsprechende Bilanz zeigt, dal diese Gase dann hin-
reichen, um auBer dem Erz fir das Vorschmelzeisen noch
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fr jede Tonne Vorschmelzeisen weitere Erze zu rdsten,
deren Eisengehalt 1,5 bis 2 t betrdgt. Diese vorgerdsteten
Erze konnen dann den gemischten Hiittenwerken, nament-
lich den ndachstgelegenen, zugefuhrt werden. Voraus-
gesetzt ist bei obiger Bilanz, daB der Koks fir das Vor-
schmelzen in Koksofen mit Koksofengasbeheizung erzeugt
wird. Liegt die zugehdrige Kokerei auf der Erzgrube, so
kann auch sie ganz oder zum Teil mit dem Gichtgas der
Vorschmelzofen beheizt werden, und es bleibt dann weniger
Gas zum Rosten zusétzlicher Erzmengen dbrig. Wird
Roherz basisch geschmolzen, so kénnen nennenswerte Gicht-
gasmengen gegebenenfalls auch zum Kalkbrennen verwendet
werden, wdahrend zugleich Koks im Vorschmelzofen gespart
wird. Eine auf der Wérmestelle durchgefiihrte Rechnung
ergibt hierfiir namhafte Betrage.

Bei all diesen Rostéfen, Vorschmelzéfen und Renndfen
braucht man nicht an Werke von riesigem Umfang zu den-
ken. Es erscheint moglich, hier eine Abkehr von der GroR-
anlage zu Uber eine groRere Flache in der N&he der Grube
zerstreuten kleinen Werken zu vollziehen, die in sich ge-
schlossen sind, aber gewissermaBen am laufenden Band her-
gestellt werden, also gleiche Einheiten und gleiche Ersatz-
teile haben, unter einheitlicher Verwaltung stehen und mit
gegenseitigem  Gefolgschaftsaustausch betrieben werden
kénnen. Es ist also eine Art Entballung méglich, die zu-
gleich das Siedeln glnstiger gestaltet.

Es sei genug des Ausspinnens dieser Gedanken, und es
mag Sonderiiberlegungen Uberlassen werden, wie man den
Moéller aus deutschen Erzen in Renneisen, Vorschmelzeisen,
aufbereitetes Erz, Rosterz und Roherz aufteilt. Aber ab-
gesehen von solchen Einzelheiten entwickelt sich aus den
angestellten Ueberlegungen ein rundes Schema fir die Ver-
hittung der deutschen Erze unter energiewirtschaftlichen
Gesichtspunkten, ein Schema, das auch jedem Werk die
Freiheit laBt, nun die Zusammensetzung seines Mobllers
nicht nur nach der Ausgeglichenheit der Energiewirtschaft,
sondern auch nach seinem Erzbesitz, seinen Vorrdten,
seiner oOrtlichen Lage usw. zu gestalten. Freilich kann dieses
Schema nichts weiter sein als ein Beitrag zu den Ldsungs-
versuchen einer Aufgabe von so riesenhaftem Ausmal, daf
jede einseitige Betrachtung keine endgiiltige Antwort bringen
kann. Immerhin aber wird man diese Gedanken auch nicht
als reine Phantasiegebilde bezeichnen kdnnen.

Zusammenfassung.

Die zunehmende Verhittung deutscher Erze bringt einen
erheblichen Mehranfall an Gichtgas und Koksofengas mit
sich. Die mehr anfallenden (berschissigen Gichtgase sind
schwer unterzubringen. Eine bewuBt einseitige energie-
wirtschaftliche Betrachtung kann sich auf den Standpunkt
stellen, es musse durch entsprechende Aufbereitung und
Vorbereitung der deutschen Erze in den bestehenden Hoch-
ofenwerken ein so zusammengesetzter Moller zugefihrt
werden, daR der Kokssatz dieses Mdollers eine ausgeglichene
Gichtgaswirtschaft der Hittenwerke ohne Ueberschiisse er-
gibt. Es wird gezeigt, wie hoch dieser Kokssatz in Ab-
hangigkeit von vier verdnderlichen Grofen der kinftigen
Eisenwirtschaft sein mu3 und welche Koksofengas-Ueber-
schiisse sich dann ergeben. Es wird berechnet, in welchem
MaRe zur Erzielung dieses Kokssatzes die deutschen Erze
auf- und vorbereitet werden mussen und wie'die bei der Vor-
bereitung selbst anfallenden'UeberschuBenergien verwertet
werden konnen.
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Rohstofflage, Roheisen-

Reichardl: Rohslofflage, Roheisen- und Stahl-Sorlenfrage.
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und Stahl-Sortenfrage.

Von Paul Reichardt in Dusseldorf*).

(Aenderung in der Erzversorgung der deutschen Eisenindustrie.

Eisenstrombild und Schrottkreislavf.

zu Siemens-Martin-Stahlerzeugung.  Phosphorstrombild.

Konjunkturabhangigkeit des Schrottentfalls.

Veihaltnis zwischen Roheisen- und Rohstahlerzeugung.
Kinftiges Verhaltnis von Thomas-

Wiederverwendung von Thomasschlacke und Zuschlag von

Rohphosphat im Hochofen.)

m Jahre 1913 hatte die deutsche Eisenindustrie in glan-

zendem Aufstieg eine Rohstahlerzeugung von uber
19 Mill. t erreicht. Diese Zahl, auf welche die deutschen
Eisenhittenleute damals so stolz waren, ist im vorigen Jahre
nicht allein zum ersten Male wieder erreicht, sondern sogar
noch um etwa 60 000 t Uberschritten worden, trotz der Ab-
trennung des Minettegebietes und trotz dem Verlust von
mehr als einem Drittel der Hochofen- und fast einem Viertel
der Stahl- und Walzwerksanlagen. Nach den zum Teil
Uiberaus schweren dazwischenliegenden 23 Jahren gewil3
keine geringe Leistung; aber es ist wenig Aufhebens davon
gemacht worden, denn die deutsche Eisenindustrie sah sich
Ende 1936 durch den Vierjahresplan bereits wieder vor neue
groBe Aufgaben gestellt. Deren Bedeutung fallt ohne
weiteres in die Augen, wenn man in Abb. 1 den Unter-
schied in der Erzversorgung der deutschen Hochdéfen
Deutsches Zoi/aebiet 7973

7973
Rohsfah/erzeugung 797180001
Roheisenerzeugung 793090001

Abbildung 1. Erzverbrauch der deutschen Eisenindustrie.

in den beiden genannten Jahren betrachtet: 1913 férderten
die Minettegruben im deutschen Lothringen und in dem
zum deutschen Zollgebiet gehérigen Luxemburg allein

28,5 Mill. t, der inlandische Erzbergbau weitere 7,5 Mill. t.

1936 dagegen stammten von den verhitteten Erzen nur noch
6,3 Mill. t aus deutschem Boden, sie lieferten nur 2,2 Mill. t
Eisen = 16,8% vom Gesamt-Eiseninhalt der Ausgangsstoffe.

Der Vierjahresplan stellt auch unseren Hittenwerken
dieAufgabe, sich soweit als irgend mdoglich auf dieV erarbei-
tung deutscher Rohstoffe umzustellen. Die &lteren in-
landischen Erzgruben, die bisher schon an ihrer Versorgung
beteiligt waren, haben ihre Eisenausbeute zwar seit dem
tiefsten Stande im Jahre 1932 bereits wieder von 443 000 t
Eisen bis auf etwa den fiinffachen Betrag gesteigert, ihre
Erzvorrate sind im Vergleich mit dem gegenwartigen Gesamt-

*) Vortrag vor der Hauptversammlung des Vereins deutscher
Eisenhittenleute am 9. Oktober 1937 in Dusseldorf. Gleichzeitig
Bericht Nr. 160 des Hochofenausschusses und Nr. 330 des Stahl-

werksausschusses. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen
m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

bedarf unserer Hochofenwerke jedoch gering. Zudem sollte
der Siegerldnder Spateisenstein, das einzige groRere
phosphorreine Manganvorkommen, tber das wir in Deutsch-
land verfiigen, mdéglichst nur als Mangantrager fur die Her-
stellung von Stahl- und Spiegeleisen herangezogen werden,
wadhrend eine noch stérkere Inanspruchnahme der Gruben
des Lahn- und Dillgebietes, Oberhessens, der Ober-
pfalz und Thiuringens die Lebensdauer der in diesen
Bergbaugebieten selbst bodenstdndigen Eisenindustrie ge-
fahrden wirde. Die Werke an der Ruhr und Saar, auf die
etwa 88 % des Erzbedarfs entfallen, sind deshalb vorwiegend
angewiesen auf die Vorkommen an &rmeren Erzen im Schwé-
bisch-Frankischen Jura, am Salzgitterer Hohen-
zug und im Ubrigen Harzvorlande sowie am Teutoburger
W alde, die bisher nicht als abbauwiirdig galten, und zwar
nicht so sehr wegen ihres geringen Eisengehalts von zumeist
25 bis 30% — denn dieser ist in der Lothringer Minette
auch nicht viel héher —, sondern vor allem wegen ihres
hohen Gehalts an Kieselsdure. Im Gegensatz zur Minette
und ebenso zu den Erzen des neuen englischen Huttenwerks
in Corby, die neben 30% Fe und einem ansehnlichen Kalk-
gehalt nur etwa 7% Si02 enthalten, weisen sie namlich
einen Kieselsduregehalt auf, der zumeist ebenso hoch und
vielfach noch héher ist als der Eisengehalt.

An der Aufbereitung dieser armen Erze und ihrer
zweckméBigsten Verhittung im Hochofen ist seit Jahren
mit groBem Eifer gearbeitet worden. Doch darauf soll
hier nicht eingegangen werden, sondern lediglich auf zwei
Fragen, die sofort auftauchen, wenn man das Schau-
bild (Alb. 1) genauer betrachtet: Es fallt dabei auf,
daB bei nahezu gleich grofRer Rohstahlerzeugung in den
beiden Jahren 1913 und 1936 die verbrauchten Erz-
mengen einen sehr groBen Unterschied aufweisen:
1913 Uber 46 Mill. t, 1936 aber, abziiglich der 1913 nicht mit-
erfaBten Kiesabbrande, nur etwa 26 Mill. t. Der Grund liegt
nicht allein darin, daB der Eisengehalt dieser Erze im letzten
Jahre mit durchschnittlich 44,3% viel hoher war als vor
dem Kriege, wo der Méller etwa 60% Minette enthielt. Der
Unterschied beruht vielmehr auch darauf, daR bei gleicher
Rohstah Urzeugung die Roheisenerzeugung 1936 um
4 Mill. t geringer war, weil etwa 2 Mill. t weniger GieRerei-
eisen hergestellt, 600 000 t weniger Roheisen ausgefihrt,
ferner aber auch fast 2 Mill. t mehr Schrott und dement-
sprechend weniger Roheisen in den Stahlwerken verar-
beitet worden sind. Hand in Hand hiermit ist die Siemens-
Martin-Stahlerzeugung, die damals nur 38,3% der gesamten
Stahlerzeugung betrug, auf 52,9% gestiegen.

Im Hinblick auf die geplante weitere Steigerung der
deutschen Stahlerzeugung unter starker Heranziehung
inlandischer Erze liegen nun zwei Fragen nahe:

1. Wie wird sich dabei das Verhaltnis zwischen Roh-
eisen und Rohstahl gestalten, oder wieviel Rohstahl
werden wir aus 1t Eisen im Erz gewinnen kénnen?

2. Wird es, da unsere heimischen Erze fast ausnahmslos
phosphorhaltig sind, mdglich sein, auch den in den letzten
Jahren so stark gestiegenen Bedarf an Siemens-
M artin-Stahl zu befriedigen?
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Die Antwort mag das Strombild (Abb. 2) geben, das den
Strom des Eisens vom Erz an, durch die Betriebe der
Eisenindustrie hindurch, bis zum Verbraucher in groflen
Zigen veranschaulicht. Die Breite dieses Eisenstromes ent-
spricht dem Eiseninhalt des Werkstoffs, der die einzelnen
Fertigungsstufen durchlduft. Seine groRte Breite hat er
in der Kohstahlstufe. Im weiteren Verlaufe schrumpft er
stark zusammen durch den Abfall von Schrott, Zunder,
Schlacken usw. in den formgebenden Betrieben der eisen-
schaffenden Industrie — den Walzwerken, Pre3- und Ham-
merwerken, GieRereien usw. — sowie in den Werkstétten
der verarbeitenden Gewerbe. Dadurch aber, dall alle diese
eisenreichen Abfallstoffe zuriickgeleitet werden und den
Sehmelzbetrieben — den Hochofen, Thomasbirnen, Siemens-
Martin-Oefen, Kuppeléfen — zusammen mit den Erzen und
dem Alteisenentfall wieder zuflieRen, schwillt er auf der
anderen Seite ebenso stark wieder an. Die eingeschriebenen
MalRzahlen beziehen sich auf je 100 t in den verhitteten

————————————— Eisen schaffende Jndustr/e
UlGieRerei-Roheisen J’

Abbildung 2. Eisen-Strombild der deutschen Eisenindustrie.

Erzen enthaltenes Eisen. Das Bild stuitzt sich, ebenso wie
die Ubrigen, auf die aus den letzten Jahren vorliegenden
Unterlagen, die an einzelnen Stellen durch Schétzungen
erganzt wurden.

Die Verhéltniszahlen aus verschiedenen Jahren auch
mit stark wechselnder Beschaftigung zeigen vielfach eine
Uberraschende Uebereinstimmung. So betrug z. B. in
Hundertteilen vom Eiseninhalt der Ausgangsstoffe in den
beiden hauptsdachlich zu Grunde gelegten Jahren der
Eiseninhalt der wiederverhitteten Schlacken und Zunder
6,2 und 6,3, die Roheisenerzeugung 115,1 und 116,9,
in zwei anderen Féllen 116,3 und 116,6, die Rohstahl-
erzeugung 146,4 und 1452 und der gesamte deutsche
Schrottentfall 70,2 und 67,6. Ferner schwankte die Er-
zeugung der Eisen- und StahlgieRBereien in den Jahren 1931
bis 1934 nur zwischen 17,7 und 18,7% der Rohstahl-
erzeugung, in den beiden letzten Jahren hat sie mit deren
Steigerung allerdings nicht mehr Schritt gehalten. Unter
Ausgangsstoffen sind hierbei, da sich die vorliegenden
Betrachtungen auf die gesamte deutsche Eisenwirtschaft
beziehen, alle diejenigen Einsatzstoffe verstanden, die
nicht bei der Gewinnung, Verarbeitung oder dem Verbrauch
des Eisens selbst im Inlande entfallen sind, vor allem also
die verhitteten Erze und Kiesabbrande, dagegen Schrott,
Stahl- und Walzwerksschlacken, Gichtstaub usw. nur, soweit
sie aus dem Auslande bezogen sind. Es mufl noch darauf
hingewiesen werden, daR die genannten Zahlen nur fir die
Gesamtheit der deutschen Eisenindustrie gelten und daf
die entsprechenden Werte einzelner Hittenwerke erheblich
davon abweichen kénnen, je nach der Art ihrer Erzeugnisse
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und deren Verteilung auf Hochdfen, Thomas- und Siemens-
Martin-Werk. Deshalb weisen auch die Werte fiir ganz
Deutschland aus der Zeit vor und nach der Rickkehr des
Saargebietes merkliche Unterschiede auf. Bei der guten
Uebereinstimmung aber, die im ubrigen die Zahlen ver-
schiedener Jahre zeigen, darf man wohl annehmen,
daB auch in Zukunft die GroRenverhdltnisse d&hnlich
bleiben werden.

Entscheidend ist dabei natlrlich vor allem, ob der
Schrottentfall in angendhert gleichem Verhdltnis mit der
Stahlerzeugung waéchst. Man kann diese Frage wohl ohne
weiteres bejahen fir den Schrott aus den Walzwerken und
den sonstigen formgebenden Betrieben der Schwerindustrie
selbst, dessen Menge in den beiden letzten Jahren 30,0
und 30,6% der Rohstahlerzeugung betmg, sowie fir die
in diesen Betrieben anfallenden Walz- und Schweil’-
schlacken. Die Eisenmenge, die mit diesen Abfall-
stoffen stdndig aus den formgebenden in die Schmelz-

betriebe zurickgelangt und von hier er-
neut in Form von Stahlblocken den Walz-

und Hammerwerken oder in Form
von flissigem Stahl und  GuReisen
den GieRereien zuflieBt, fihrt einen
ununterbrochenen Kreislauf innerhalb

der eisenschaffenden Industrie aus. In
einer ganz d&hnlichen Kreisbahn bewegt
sich auch das Eisen, das mit dem in
den Werkstatten der weiterverarbeiten-
den Industrie anfallenden Schrott zu
den Schmelzbéfen der Hittenwerke zuriick-
kehrt.

Wahrend aber die im Walzwerk ab-
geschnittenen Enden oft vielleicht schon
nach einer Stunde wieder im Siemens-
Martin-Ofen schmelzen und nach wenigen

Stunden von neuem als Block unter
der Walze erscheinen, konnen Wochen und Monate
vergehen, ehe von einem Werkstick, das heute die

Hutte verlaRt, die bei seiner Verarbeitung in der Ma-
schinenfabrik fallenden Spéane ins Stahlwerk zuriickkehren.
Die lange Dauer dieses zweiten W erkstoff Umlaufs
hat aber zur Folge, daB der Schrottentfall der
W eiterverarbeitung, obgleich seine Menge an und fir
sich selbstverstandlich ebenfalls mit der Eisenkonjunktur
steigt und fallt, unter Umstdnden seinen Hohepunkt erst
erreicht, wenn die Beschéftigung der -eisenschaffenden
Industrie diesen bereits berschritten hat, und daf um-
gekehrt bei ansteigender Beschéaftigung lange Zeit ver-
geht, bis gréRere Schrottmengen auf den Markt kommen.
Dieses Nachhinken des Sehrottentfalls hinter der Wirt-
schaftslage durfte einer der Hauptgriinde sein fur die
bekannte Konjunkturempfindlichkeit des Schrott-
marktes.

Wie liegen nun die Dinge bei dem A lteisen? Man meint
gewdhnlich, dal die hiervon auf den Markt kommende
Menge von der jeweiligen Lage in der Eisenindustrie hoch-
stens insofern beeinfluRt werde, als erh6hte Schrottpreise
zu starkerer Sammeltétigkeit anreizen. Im Ubrigen nimmt
man an, daf alles im Gebrauch stehende Eisen, also eiserne
Briicken und sonstige Bauwerke, der Eisenbahnoberbau.
Lokomotiven, Wagen, Maschinen, Schiffe usw., nach Ablauf
einer bestimmten Lebensdauer von 25 bis 30 Jahren ver-
braucht seien und verschrottet wiirden, daB also der Alt-
eisenanfall abhinge von der Eisenmenge, die vor 25 bis
30 Jahren eingebaut worden ist, und zwar in Deutschland,
da die einmal ins Ausland ausgefiihrten Mengen Eisen fiir
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das inldndische Aufkommen sowohl an Weiterbearbeitungs-
ais auch an Altschrott natlrlich ausscheiden. Danach wirde
derdritte Kreislauf des Eisens, der sich zwischen Schmelz-
ofen und Verbrauchern abspielt, einen Zeitraum von 25 bis
30 Jahren beanspruchen. Man kann diese Dinge aber auch
anders betrachten: Schienen und Schwellen, die heute
gewalzt werden, werden in einigen Wochen oder Monaten
auf der Strecke eingebaut, und eine entsprechende Gewichts-
menge alten Oberbaues kommt dafiir zuriick in die Siemens-
Martin-Oefen. Auch so schlieBt sich der Kreis, und zwar in
viel kiirzerer Zeit, und es ergibt sich die SchluBfolgerung:
Je mehr neue Oberbaustoffe bestellt werden, desto gréfRer
wird in der kommenden Zeit auch der RuckfluR von alten
Schienen und Schwellen sein. Genau so ist es aber auch auf
allen anderen Gebieten. Werden in der Industrie grofe
Erneuerungsbauten durchgefihrt, so erhalten mit den
Maschinenfabriken auch die Hittenwerke Arbeit, gleich-
zeitig steigt aber mit
der Verschrottung der
durch neue ersetzten
alten Anlagen auch der
Altschrottentfall. Und
schlieflich werden alle
die eisernen Gebrauchs-
gegenstande in Stadt
und Land, Herde, Oefen,
Hausgerate usw., nicht
dann erneuert, wenn
sie ein gewisses Lebens-
alter erreicht haben,
sondernwenn sie den ge-
steigerten Anspriichen
und dem verdnderten
Geschmack nicht mehr
entsprechen, und wenn
Geld dafur da ist. In
guten Zeiten wird mehr
neu beschafft, aber auch mehr zum alten Eisen
geworfen. Man mufl deshalb annehmen, daR auch

das Aufkommen an Alteisen von dem jeweiligen
Beschaftigungsgrad der Eisenindustrie durchaus

nicht unabhdngig ist.

Die Statistik bestatigt die Richtigkeit dieser
Ueberlegung: Fur die Jahre 1930 bis 1934 ist
seinerzeit der Anfall an Alt- und Neuschrott ge-
trennt ermittelt worden. Die festgestellten Mengen
sind in Abb. 3 neben der Rohstahlerzeugung der
gleichen Jahre aufgezeichnet, und zwar in log-
arithmischem Malstabe. Bestiinde vollige Propor-
tionalitat zwischen Schrottentfall und Stahl-
erzeugung, so muften bei dieser Darstellungs-
weise die samtlichen Linien parallel laufen. Das
trifft zwar besonders fir die Altschrottlinie nicht
vollkommen zu, eine weitgehende Uebereinstim-
mung mit dem Verlauf der Rohstahllinie ist aber
doch auch bei ilirunverkennbar. Auferdem macht
der Altschrott nur etwa ein Viertel, der Eigen- und Konzern-
schrott fast zwei Drittel der Gesamtmenge aus. In welchem
Male diese mit der Stahlerzeugung wachst, zeigt besonders
deutlich die Abb. 4. Aus ihr I&8t sich der ,,proportionale” und
der ,fixe“ Teil des Schrottentfalls mit ziemlicher Sicherheit
ablesen. Die beiden letzten Jahre weichen allerdings auch
hier von den vorausgegangenen merklich ab; die beiden
Punkte zeigen, daR durch die Ruckkehr des Saargebietes
die Rohstahlerzeugung starker gesteigert worden ist als der
Schrottentfall. Aber selbst wenn man unter besonderer

Abbildung 3.
Abhéngigkeit des Schrottentfalls
von der Rohstahlerzeugung.
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Beriicksichtigung dieser beiden Jahre ganz vorsichtig rech-
net, so kann man doch erwarten, dal bei weiterer Steige-
rung der Erzeugung der Mehrentfall an Schrott 53 % vonl
Eiseninhalt der zusatzlich verhitteten Erze betragen wird.
Alsdann ergibt sich an Hand des Eisenstrombildes, da3 jede
Tonne Eisen aus deutschen Erzen, die wir zusétzlich
auf Thomaseisen verhditten, nicht etwa, wie man im
ersten Augenblick vielleicht annehmen kénnte, nur 11 Roh-
stahl liefert, oder mit Ricksicht auf die unvermeidlichen
Verluste gar weniger, sondernl,5t, ebenweil sie zwang-
laufig den Kreislauf einer weiteren halben Tonne
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Abbildung 4. Ansteigen des Schrottentfalls mit der
Stahlerzeugung. 1924 bis 1936.~

Schrott in Gang setzt. Damit schafft sie aber zugleich
auch eine breitere Grundlage fir die Gewinnung
von Siemens-Martin-Stahl.

Ueber die voraussichtliche Verteilung der Mehr-
erzeugung auf Thomas- und Siemens-Martin-Stahl
gibt Abb. 5 AufschluB, die sich von dem grundlegenden
Eisenstrombild (Abb. 2) hauptsdchlich dadurch unter-
scheidet, daB die Schmelzbetriebe getrennt sind in solche,
die phosphorhaltige Erze und phosphorhaltiges Roheisen
verhitten, also Thomashochéfen und Thomasstahlwerke,
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Abbildung 5.

Eisen-Strombild: Thomas- und Siemens-Martin-Stahlerzeugung.

und solche, die mit phosphorarmem Einsatz arbeiten, also
Stahleisen-Hochdfen und Siemens-Martin-Oefen. Wéhrend
ferner Abb. 2 die Vorgédnge darstellt, wie sie im Durch-
schnitt der gesamten deutschen Erzeugung in den letzten
Jahren tatsdachlich gewesen sind, soll Abb. 5 zeigen, wie sie
sich voraussichtlich in Zukunft, und zwar lediglich bei der
mit Hilfe phosphorhaltiger Erze erreichten Mehrerzeugung,
gestalten werden. Die GrauguBherstellung ist hier auBer
Betracht gelassen, es wird also vorausgesetzt, da die zu-
satzlich verhitteten phosphorhaltigen Erze ausschlieBlich
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auf Thomaseisen verarbeitet werden, dall aber der gesamte
in den Walzwerken und sonstigen formgebenden Betrieben
anfallende Schrott zusammen mit dem Mehraufkommen
an Fremdschrott den Siemens-Martin-Werken zuflieBt, mit
Ausnahme einer kleinen Menge, die als Kuhlschrott im
Thomaswerk gebraucht wird. Weiter wird angenommen,
daB auch der zuséatzliche Entfall an Walz- und SchweiR-
schlacken, die ja. ebenfalls phosphorarm sind, den Stahl-
eisendfen zugefiihrt wird, dal im dbrigen eine Erhdhung
der Stahleisenerzeugung aber nicht stattfindet. Aus tech-
nischen Grinden wiirde sie ja auch bei den heutigen hohen
Roheisensétzen zweifellos nicht erforderlich sein. Trotzdem
ergibt sich, bezogen auf einen Eiseninhalt der verhitteten
Erze von 100 t, eine Erzeugung von 49 t Siemens-Martin-
Rohstahl neben 101 t Thomasrohstahl. Hinter den Walz-
werken schrumpft der Strom naturlich wieder stark zu-
sammen, da das Anschwellen in der Rohstahlstufe haupt-
séchlich durch den Umlauf der groen Eigenschrottmengen
verursacht wird. An Fertigerzeugnissen ergeben des-
halb die 100t Eisen im eingesetzten Erz zuziglich des
vermehrten Zugangs an Fremdschrott nach Abzug aller erfah-
rungsgemal zu erwartenden Verluste nur 103t, davon etwa
70 in Thomas- und 33 in Sie'mens-Martin-Gute.

Eine erhebliche Steigerung der Siemens-Martin-
Stahlerzeugung ist noch dadurch mdglich, dal die im
heutigen Thomasmadller enthaltenen phosphorarmen
Erze in diesem durch phosphorhaltige Inlandserze
ersetzt und der Stahleisenherstellung zugefihrt werden.
Im vorigen Jahre sind namlich in unseren Thomashochéfen
noch phosphorarme Erze — neben Siegerlander Spat ins-
besondere gesinterte Kiesabbrdnde und Walzschlacken —
mit einem Eiseninhalt von etwa 130 000 t monatlich, teil-
weise unter Zusatz von Phosphaten, verschmolzen, auf der
anderen Seite aber monatlich etwa 140 000 t vorgeblasener
Thomasstahl in den Siemens-Martin-Oefen weiterverarbeitet
worden. Das Eisen jener phosphorarmen Erze hat also
gar nicht zu einer Steigerung der Thomasstahlherstellung
gedient, sondern ist vollig der Siemens-Martin-Stahlerzeu-
gung zugeflossen, nur nicht unmittelbar ber den Stahl-
eisen-Hochofen, sondern auf dem Umwege tber Thomas-
hochofen und Thomasbirne. Stellenweise wird dieser Um-
weg durch o&rtliche Betriebsverhéltnisse bedingt sein, die
Frage, ob er wirklich richtig ist, bedarf aber doch wohl einer
Nachpriifung. Dabei darf nicht Gibersehen werden, da mit
ihm zusétzliche Eisen- und Manganverluste insofern ver-
bunden sind, als die beim Thomasverfahren in die Schlacke
Ubergehenden Metallmengen mit dieser auf den Acker ge-
streut werden und damit endglltig verlorengehen, wéhrend
sie aus den Siemens-Martin-Schlacken im Hochofen zuriick-
gewonnen werden.

Solange also die Mehrfoérderung an deutschen Erzen einen
Eiseninhalt von 130000 t im Monat oder etwa 1,5 Mill. t
im Jahre nicht Uberschreitet, wiirde es notigenfalls mdglich
sein, sie allein dazu zu verwenden, um im Thomasmoller
phosphorarme Erze fir die Stahleisenerzeugung frei zu
machen. Auf diese Weise kdnnte man ohne Mehrerzeugung
an Thomasstahl im Jahre etwa 2,3 Mill. t Siemens-Martin-
Stahl mehr herstellen. Im anderen Grenzfall kénnte man
sie aber neben dem bisherigen Mbéller ganz zur Thomas-
eisenerzeugung verwenden, so daf die Mehrerzeugung nur
zu einem Drittel aus Siemens-Martin- und zu zwei Dritteln
aus Thomasstahl bestehen wiirde. Das gleiche Verhaltnis
ergibt sich auch fur die noch darliber hinausgehende Mehr-
erzeugung, ohne daB das Duplex- oder ein anderes mit phos-
phorhaltigem Einsatz arbeitendes Verfahren zur Siemens-
Martin-Stahlgewinnung herangezogen zu werden braucht.

P. Reichardt: Rohstofflage, Roheisen- und Stahl-Sortenfrage.
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Die deutschen Huttenwerke behalten also auch nach der
vorgesehenen Umstellung auf die Verarbeitung deutscher
Erze noch einen sehr weiten Spielraum, um sich in der Ver-
teilung ihrer Erzeugung auf das Thomas- und Siemens-
Martin-Verfahren den Wdinschen und Anforderungen der
Verbraucher vollkommen anzupassen. Es besteht kein An-
lak, die bewdahrten Stahlherstellungsverfahren aus diesem
Grunde irgendwie abzuéndern, und die hie und da wohl
schon aufgetauchte Besorgnis, dal die Glte des deutschen
Stallles durch die Verhiittung unserer heimischen Erze
beeintrachtigt werden konnte, sind génzlich unbegriindet.

| Pim Stahl

Abbildung 6.
Phosphor-Strombild: Thomasstahlerzeugung.

Es bleibt noch die andere Frage zu beantworten, ob
deren Phosphorgehalt ausreicht, um daraus ein
Thomaseisen in der bisher ublichen Zusammensetzung zu
erblasen. Hierzu ist erforderlich, daR der Phosphorgehalt
angenahert 2% des Eisengehalts betrdgt. Diese Voraus-
setzung wird von einem grofRen Teil der in Betracht kommen-
den Inlandserze, insbesondere z. B. von den sudbadischen
Doggererzen und den Portaerzen, erfillt, das Vorkommen
von Barbecke im Braunschweigischen weist sogar einen er-
heblichen Phosphoriiberschuf? auf, bei vielen anderen aber
liegt der Phosphorgehalt nicht wesentlich ber 1% vom
Eisengehalt. Ein Ausgleich wird zwar teilweise schon
dadurch herbeigefuhrt werden, daRR die bisher im Thomas-
moller enthaltenen phosphorarmen Erze zur Steigerung
der Herstellung von Hamatit, Stahl- und Spiegeleisen nach
und nach herausgezogen und durch phosphorhaltige Inlands-
erze ersetzt werden mussen. Trotzdem wird es stellenweise
notwendig sein, zur Erhdhung des Phosphorgehalts dem
Moller entweder Phosphate zuzuschlagen oder einen Teil
der anfallenden Thomasschlacken im Hochofen wieder
aufzugeben. Technisch sind, wenigstens in dem in Be-
tracht kommenden Umfange, beide Wege gleich gut gang-
bar, es fragt sich nur, welcher der wirtschaftlich rich-
tigere ist.

Beide Vorgange soll Abb. 6 veranschaulichen. Die Dar-
stellungsweise ist ganz die gleiche wie in den bereits be-
sprochenen Werkstoffstrombildern, nur entspricht die Breite
des Stromes hier natlrlich dem Phosphorinhalt der Roh-
stoffe oder der Erzeugnisse. Der gesamte Phosphor, der mit
den Erzen den Hochdfen zugefiihrt wird, geht mit dem Roh-
eisen zum Thomaswerk weiter, wird dort in die Schlacke
gebracht und flieBt mit dieser schlieBlich als Phosphat-
dinger der Landwirtschaft zu. Alle anderen Voraussetzun-
gen sind in beiden Bildern genau die gleichen, nur wird
zur Erhdhung des Phosphorgehalts im Roheisen im oberen
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ein Teil der Thomasschlacke wieder zum Hochofen zuriick-
geleitet, im unteren dagegen eine entsprechende Menge Roh-
phosphat aufgegeben, dessen Phosphorgehalt auf der ande-
ren Seite als zusdtzliche Thomasschlacke wieder erscheint.

Gegen die W iederverwendung von Thomas-
schlacke im Hochofen wird haufig das Bedenken geltend
gemacht, dal damit diese Schlacke der Landwirtschaft ent-
zogen werde. Dieser Einwand ist unzutreffend, denn der
in der Schlacke enthaltene Phosphor wird von den Hiitten
ja doch nur voriibergehend zuriickgehalten, um vor der
Abgabe noch einmal durch Hochofen und Thomasbirne
geschickt zu werden. MengenmaRig betrachtet fuhrt er
lediglich einen Kreislauf zwischen Stahlwerk und Hochofen
aus, ahnlich wie wir dies auf den friher besprochenen
Bildern beim Schrott gesehen haben. Dabei wird der in der
Thomasschlacke enthaltene phosphorsaure Kalk im Hoch-
ofen zu Phosphor reduziert, dieser I6st sich im flussigen
Eisen, wandert mit ihm in die Thomasbirne und wird hier
wieder zu Phosphorsdure verbrannt, die in der Schlacke als
phosphorsaurer Kalk gebunden wird. Damit beginnt das
Spiel von neuem. Seine Bedeutung liegt darin, daf die zur
Reduktion des Phosphors im Hochofen aufgewendeten
grolen Wé&rmemengen, die hier durch Verbrennung von
Koks erzeugt werden, an den fliissigen Phosphor gebunden,
gewissermafen in konzentriertester Form, mit zur Thomas-
birne wandern und dort bei der Verbrennung des Phosphors
wieder freigemacht werden, und zwar im Innern des fliissigen
Metallbades, also unter den fiir die Wé&rmeubertragung und
-ausnutzung gunstigsten Bedingungen. So ist es mdglich,
in der Birne Temperaturen zu erzeugen, die durch unmittel-
bare Verbrennung von Kohle nicht erreichbar sind und die
deshalb auch im Huttenwesen vor Erfindung des Bessemer-
verfahrens und der Siemensfeuerung nicht angewendet
werden konnten. Der Phosphor selbst wird aber dabei
nicht verbraucht, er dient vielmehr, dhnlich wie die
Bleiplatten im Gleichstromakkumulator, nur als Energie-
trager, der den gleichen Dienst immer wieder leisten kann.
Es ist daftir nur notwendig, durch vorubergehendes Drosseln
des zur Landwirtschaft abflieRenden Schlackenstroms
einen gewissen Vorrat an Phosphor anzustauen, der alsdann
standig umlaufen kann. Dieser Umlauf dndert aber nichts
daran, dal der gesamte mit den Rohstoffen dem Hochofen
zuflieBende Phosphor auf der anderen Seite mit der Thomas-
schlacke der Landwirtschaft zugefiihrt wird, bis auf geringe
Mengen, die im Stahl verbleiben oder, teils mit der Hoch-
ofenschlacke, teils als Staub, verlorengehen.

Die Hohe dieser Verluste ist durch die Art des Stahl-
erzeugungsverfahrens und durch den Phosphorgehalt des
dabei verwendeten Roheisens bedingt. Sie dndert sich des-
halb auch nicht, wenn man, um den gleichen Phosphorgehalt
zu erreichen, den anderen Weg einschlagt und statt um-
laufender Thomasschlacke eine entsprechende Menge Roh-
phosphat im Hochofen einsetzt. Dessen Phosphorgehalt
wird hier in ganz gleicher Weise reduziert und alsdann in der
Birne in Thomasschlacke umgewandelt, also in ein Phosphat,
das im Gegensatz zum Rohphosphat im Boden Igslich und
deshalb als Dingemittel brauchbar ist. Diese Umwandlung
erfolgt demnach ohne zusatzliche Phosphorverluste, und
ebenso, da die Vorgénge ja ganz genau die gleichen sind
wie beim Umlauf von Thomasschlacke, auch ohne zusétz-
liche Verarbeitungskosten. Diesen grofen Vorteilen steht
aber zundchst der Nachteil gegeniber, dal das Verfahren
zum AufschlieBen von Rohphosphaten nur in beschrénk-
tem Umfange anwendbar ist, und ferner, daB die dabei
gewonnene Thomasschlacke ansehnliche Mengen Eisen und
Mangan enthalt, die mit dem Phosphor auf den Acker ge-
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streut werden. Diese zusétzlichen Metallverluste fallen bei
der heutigen Rohstoffknappheit natlrlich besonders ins
Gewicht. Fir die Huttenwerke ist die Verarbeitung von
Phosphaten im Hochofen deshalb nur dann wirtschaftlich,
wenn der fur die Thomasschlacke erzielbare Reinerlés nicht
allein die Kosten fiir die Beschaffung der Rohphosphate,
sondern auch die Verluste an Eisen und Mangan
sowie an Kalk aufwiegt. Andernfalls ist die Wiederaufgabe
von Thomasschlacken vorzuziehen.

Es muB noch besonders betont werden, dal ein zusétz-
licher Devisenbedarf mit der Verarbeitung von Phos-
phaten in den Thomashochéfen nicht verbunden ist, denn
die Verhaltnisse liegen ja so, dal z.B. im Jahre 1936 von
dem Gesamtbedarf der deutschen Landwirtschaft an Phos-
phordiinger fast 50 % gedeckt wurden durch den Phosphor-
gehalt der verhitteten Erze, etwa 10 % durch auslédndisches
Thomasmehl und der Rest durch eingefiihrte Phosphate.

Abbildung 7.
Phosphor-Strombild: Siemens-Martin-Stahlerzeugung.

Diese missen nach irgendeinem Verfahren aufgeschlossen
werden. Wenn die Hittenwerke die AufschlieBung eines
Teils davon — im Vorjahre war es etwa der zehnte Teil —
Ubernehmen, so ist damit natirlich kein vermehrter Devisen-
bedarf verbunden, und es wére auch falsch, mit dem Devisen-
aufwand fur diese Rohphosphate die Eisenindustrie zu be-
lasten. In diesem Zusammenhang mag auch noch darauf
hingewiesen werden, dafl von dem an sich bescheidenen Devi-
senaufwand fiur die Einfuhr von Eisenerzen fast 37 % gedeckt
wurden allein durch die mit der Gewinnung von Diinge-
phosphat aus phosphorhaltigen Eisenerzen verbundene
Verminderung der Einfuhr von auslandischem Thomasmehl.

Bei der Stahlherstellung wird aber nicht allein der
Phosphorgehalt der phosphorreichen Thomaserze zur Ge-
winnung von Phosphatdiinger nutzbar gemacht, sondern
auch die kleinen Gehalte der phosphorarmen Erze, in einer
GroBenordnung bis 0,05 % P. Auch sie werden in den
Schlacken der Siemens-Martin-Oefen gesammelt und flieBen
mit diesen den Thomashochdfen und damit schlieBlich eben-
falls der Landwirtschaft zu. Bei diesen Schlacken fallt aber
wegen ihres verhdltnisméRig geringen Gehalts an Eisen,
Mangan und Phosphor die Frachtbelastung schwer ins Ge-
wicht. Fur Siemens-Martin-Werke, die nicht unmittelbar
mit einem Thomaswerk verbunden sind, liegt deshalb die
Versuchung sehr nahe, wenigstens einen Teil von ihnen in
den eigenen Stahleisen-Hochofen wieder aufzugeben. Der
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Vorgang, den das untere Bild in Abb. 7 veranschaulicht,
ist dabei grundsatzlich genau der gleiche wie bei dem be-
sprochenen Umlauf der Thomasschlacke, nur sind die Phos-
phormengen natirlich weit kleiner, und der Bildmafstab ist
deshalb groRBer gewdahlt. Wa&hrend ferner beim Thomas-
schlackenumlauf neben der Ruckgewinnung von Eisen
und Mangan vor allem eine Erh6éhung des Phosphorgehalts
im Roheisen bezweckt wird, stellt diese im Stahleisenofen
nur ein Uebel dar, das man bei der zunéachst beabsichtigten
Manganrickgewinnung leider notgedrungen mit in Kauf
nehmen muBl. Der Siemens-Martin-Schlackenumlauf gehort
deshalb eigentlich nicht mehr in das Gebiet der Bewirt-
schaftung des Phosphors, sondern des Mangans, das im
anschlieBenden Aufsatz behandelt wird. An dieser Stelle
sei deshalb zum Schliisse nur noch das Folgende festgestellt:
Mag man, wie im oberen Bild, die gesamte Siemens-Martin-
Schlacke ans Thomaswerk abgeben, oder, wie im unteren,
nur einen Teil, und den Rest umlaufen lassen, immer bleibt,
genau wie beim Thomasschlackenumlauf, die Tatsache be-
stehen, dalR der gesamte Phosphor, der dem Verfahren von
links zuflieBt, rechts wieder abflieRen muB. Aller Phosphor,
der mit den Erzen in den Stahleisenofen und von da mit dem
Roheisen in den Siemens-Martin-Ofen oder mit dem
Schrott unmittelbar in diesen gelangt, muR also, soweit er
nicht im Stahl verbleiben darf, mit der Schlacke zum
Thomaswerk fortgeschafft werden. Je mehr Schlacke man
umlaufen laft, desto héher steigt zwar der Phosphorgehalt
des Roheisens, die ans Thomaswerk abzugebende Phosphor-
menge bleibt dabei aber vdllig unverandert. Deshalb kann
auch die mit ihr an das Thomaswerk sozusagen wegge-
schenkte — verloren ist sie ja nicht — Manganmenge da-
durch nur dann verringert, also eine Manganersparnis durch
den Schlackenumlauf nur dann erreicht werden, wenn da-
durch das Verhéltnis zwischen dem Mangan- und dem Phos-
phorgehalt der Siemens-Martin-Schlacke verkleinert wird.

H. Bansen: Die Rohstofflage und Manganfrage in der Roheisenwirtschaft.
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Zusammenfassung.

Zunéachst wird hingewiesen auf die Wandlung, welche
sich gegenuber der Vorkriegszeit in der Rohstoffgrundlage
der deutschen Eisenindustrie und deshalb auch in der Ver-
wendung von Roheisen und Schrott sowie der Verteilung
der Erzeugung auf Thomas- und Siemens-Martin-Stahl
vollzogen hat. Sodann wird an Hand des Eisen-Strombildes
und anderer statistischer Unterlagen gezeigt, dall der
Schrott nur einen stédndigen Kreislauf innerhalb der Eisen-
wirtschaft ausfuhrt und daB sein Entfall in starkem Mafe
mit der Stahlerzeugung wachst. Es kann deshalb erwartet
werden, dal bei zuséatzlicher Verhiuttung deutscher phos-
phorhaltiger Erze der Mehrentfall an Schrott und Alteisen
etwa 53 % vom Eiseninhalt dieser Erze betragen und damit
eine breitere Grundlage auch fur die Siemens-Martin-Stahl-
erzeugung bilden wird. Eine Tonne Eisen im Erz wird also
etwa 1,5 t Rohstahl, davon etwa ein Drittel in Siemens-
Martin-Gute, an Fertigerzeugnissen aber etwa 0,701 Thomas-
und 0,33 t Siemens-Martin-Stahl liefern. Eine weitere
Steigerung der Siemens-Martin-Stahlerzeugung ist noch
dadurch mdglich, daf die im heutigen Thomasmdller in
betrachtlicher Menge enthaltenen phosphorarmen Erze in
diesem durch Inlandserze ersetzt und dadurch fur die Stahl-
eisenherstellung freigemacht werden.

Da der Phosphorgehalt der Inlandserze teilweise nicht
hoch genug ist, um ein Thomasroheisen mit dem Ublichen
Phosphorgehalt zu liefern, so werden weiter die Unterschiede
besprochen, welche in wirtschaftlicher Hinsicht zwischen
den beiden zur Erhéhung des Phosphorgehalts in Betracht
kommenden Verfahren bestehen, n&mlich der Wieder-
verarbeitung eines Teiles der Thomasschlacken und dem
Zusatz von Rohphosphat im Hochofen. AnschlieBend daran
wird auch auf die Mdoglichkeit einer Wiederverarbeitung
von Siemens-Martin-Schlacken im  Stahleisen-Hochofen
hingewiesen.

Die Rohstofflage und Manganfrage in der Roheisenwirtschaft.
Von Hugo Bansen in Rheinhausenl).

(Roheisen urul Schrott in der gebundenen StofjWirtschaft.
Desoxydation. Reduktion von Mangan. Manganverluste.

Bedeutung des Hochofenverfahrens.
Grundformen des fiir die Stahlerzeugung erforderlichen Roheisens unter

Aufgabe des Kohlenstoffs bei der

Berilicksichtigung der Manganwirtschaft. Weiterverarbeitung manganhaltigen Roheisens. Manganhaltige Schlacken. Verblasen von

Spiegeleisen.

n seinem vorhergehenden BerichtweistP. Reichardt nach,

daR auch bei der Erhéhung der Roheisenerzeugung mit
Hilfe der deutschen Erze der Bedarf der einzelnen Stahlerzeu-
gungsverfahren an phosphorhaltigem und phosphorfreiem
Roheisen gedeckt werden kann, wenn die Leitung der Roh-
stoffe nach stoffwirtschaftlich richtigen Grundsétzen erfolgt.
Richtungweisend ist dabei, alle phosphorhaltigen Stoffe zur
Erzeugung von Thomas- und GielRereiroheisen zu verwen-
den, anderseits aber alle phosphorarmen Eisentrager aus-
schlieBlich zur Verstdrkung der Eisengrundlage der mit phos-
phorarmem Einsatz arbeitenden Verfahren heranzuziehen.

Alle weiteren Arbeiten mussen von der Erkenntnis
geleitet sein, daR die Wahl der Eisentrdger durch eine
von inneren und auBeren Umstédnden gebundene Stoff-
wirtschaft bedingtist; ferner, daB vor allem der Schrott
als Entfall und nicht als Rohstoff, also auch nur in
beschranktem MaRe, zur Verfugung steht. Seiner Ent-
stehung nach ist der verfugbare und umlaufende Schrott
nichts anderes als aus Schrott und Roheisen gewonnener

1) Vortrag vor der Hauptversammlung des Vereins deutscher
Eisenhittenleute am 9. Oktober 1937 in Ddusseldorf. Gleich-
zeitig Bericht Nr. 161 des Hochofenausschusses und Nr. 331 des
Stahlwerksausschusses. — Sonderabdrucke sind vom Verlag
Stahleisen m. b. H., Disseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

Manganabscheidung nach dem Lofquist-Verfahren.

Sonstige Begleitmetalle: Silizium, Arsen, Vanadin, Chrom.)

Stahl. Fehlende Schrottmengen missen also im gleichen
Verfahren aus Roheisen, d. h. aus Erz, hergestellt werden.
In dieser gebundenen Stoffwirtschaft 1at sich nur durch
einen Vergleich der einzelnen Verfahren der noch offen-
stehende wirtschaftlichste Weg zur Erzeugung von Stahl
aus den gegebenen Rohstoffen suchen. Das Hochofen-
verfahren wird nach wie vor die Grundlage der Eisen-
erzeugung durch Reduktion aus Erzen unter Trennung von
Eisen und Gangart im flissigen Zustande bleiben. Die
Méglichkeit allein, den als Reduktionsmittel erforderlichen
Koks aus dem Feinkohlenanteil der deutschen Steinkohlen-
férderung zu gewinnen und mit der Verwendung von Koks
zugleich die Energiewirtschaft der Eisen- und Stahlerzeu-
gung zu tragen, gibt dem Hochofenverfahren in kohlen-
reichen Landern gegeniber allen anderen Verfahren den
wirtschaftlichen Vorrang. Jedoch wird man nur dann stoff-
wirtschaftlichen Erfordernissen gerecht, wenn man auch die
fur den Schachtofenbetrieb ungeeigneten Brennstoffe, wie
Koksgrus und Schwelkoks, in geeigneten Reduktionsver-
fahren, z. B. dem Krupp-Rennverfahren, zu Hilfe nimmt.

Im folgenden soll nun kurz auf die Gbrigen Eisenbe-
gleiter und ihre Bedeutung, vor allem auf Mangan ein-
gegangen werden. Zunachst noch einige Worte Uber den
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Kohlenstoff. DaB das Eisen bei der Verflissigung im
Hochofen etwa 4 % C aufnimmt, ist metallurgisch von
Nutzen fur alle die Verfahren, bei denen man Kohlen-
stoff zur Entfernung des bei der Stahlerzeugung aufgenom-
menen Sauerstoffs braucht. In den Roheisenmengen, die
den Mindestbedarf an Kohlenstoff zur Desoxydation Uber-
schreiten, kann man durch das Frischverfahren im Kon-
verter oder Siemens-Martin-Ofen die Entkohlung vornehmen.
Vorausgesetzt, daR diese Ent-
kohlung wirtschaftlicher ist,
kann man damit jede belie-
bige Menge schrottartigen Vor-
metalls aus Roheisen schaffen.
Verfahren zur Gewinnung von
kohlenstoffarmem Eisen aus
Erzen werden daneben von
Bedeutung sein, wenn sie wirt-
schaftlich sind.

Die groRe Bedeutung von
Mangan in der Stahlerzeu-
gung rechtfertigt, dal man
etwas néher darauf eingeht.
Mangan und Silizium sind
die Begleitelemente, die am
meisten die mannigfaltige Be-
nennung und Verwendung der
Roheisensorten bedingen. In
Abb. 1 wird versucht, die
Roheisensorten nach ihren
Silizium- und Mangangehal-
ten in ein Schaubild einzuglie-
dern. Der auf der unteren
Ordinate aufgetragene Sili-
ziumgehalt hangt lediglich
von der Arbeitstemperatur
und der Schlackenfihrung des
Hochofens ab. Um eine gute
Manganreduktion und einen
normalen Schwefelgehalt zu erreichen, genigt ¢
bei den meisten Roheisensorten die Einhaltung n
eines Siliziumgehaltes bis zu 1 %. H&amatit-
roheisen wird mit Siliziumgehalten bis 5 %,
im Grenzfalle als Hochofen-Ferrosilizium bis
13 %, als phosphor- und schwefelarmes Zu-
satzeisen flr GuBeisengattierungen hergestellt,
vor allem, um dort den Abbrand an Silizium und
Mangan zu ersetzen und die Gehalte an Phos-
phor und Schwefel zu senken. Bei Giellerei-
roheisen dient der zwischen 1,8 und 3 % lie-
gende Siliziumgehalt zur Erhaltung der Graphitausschei-
dung. Die auf der Abszisse aufgetragenen M angangehalte
lassen eindeutig mehrere Roheisengruppen erkennen:
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0,5 bis 1,5% Mn = Thomasroheisen, GieBereiroheisen,
Hamatit und Stammeisen.
2.0 bis 6,0 % Mn = Stahleisen.

8.0 bis 14,0 (30,0) % Mn = Spiegeleisen.
30,0 bis 80,0 % Mn =

Auf der oberen Ordinate ist der Manganeinsatz im
Erzméller in kg/t Roheisen aufgetragen. Wenn man sich
die Mangangehalte der eigentlichen Eisenerze von 0 bis
20 kg Mn/t Fe vergegenwartigt, so erkennt man, daR sie
nur den kleinsten Teil des Manganeinsatzes liefern; das
Ubrige Mangan muB von besonderen Mangantragem in den
Médller eingebracht werden. Teilt man die Erzméller in
phosphorarme und phosphorreiche, wie diesin der neben

Ferromangan.
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der oberen Ordinate der Abb. 1 wiedergegebenen Zahlentafel
geschehen ist, so erkennt man, daR bei den phosphor-
armen Mollern rd. 80 % des Eiseninhaltes dieser Roh-
eisensorten aus Erzen stammen mit einem mittleren Mangan-
gehalt von 9 kg/t Fe. Bei den phosphorhaltigen Méllern
sind es 90 % des Eiseninhaltes aus Erzen mit durchschnitt-
lich 5 kg Mn/t Fe.

Das Manganausbringen hé&ngt, abgesehen von der
Arbeitstemperatur und der Schlackenbasizitat des Hoch-
ofens, von der Schlackenmenge und dem Verhéaltnis zwischen
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Abbildung 1. Roheisenschaubild (Silizium-Mangan).

dem Mangan im Roheisen und dem Mangan in der Schlacke
ab. Wie die Leitlinien des Manganausbringens zeigen, ist
daher fur Thomasroheisen, das im allgemeinen mit einer
Manganreduktion von 50 % bei 500 kg Schlacke/t Roh-
eisen erzeugt wird, ein Sinken auf 20 % Manganreduktion
bei 2000 kg Schlacke/t Roheisen, wie sie die Verarbeitung
eisenarmer Erze mit sich bringt, zu erwarten. Wenn man
bei der Verhittung von eigentlichen Eisenerzen nur Roh-
eisensorten mit weniger als 4 % Mn erhélt, und die Ublichen
Mangangehalte nur durch den Zuschlag von Mangantragem
erreicht, so folgt daraus, daR diese Mangantrager der Misch-
moller, allein verhittet, Manganeisen mit héheren Mangan-
gehalten ergeben wiirden. Da Schlackenbasizitat und Ofen-
temperatur schwanken, so kann die Manganreduktion aus
den Mangantragem bei gleichbleibender Schlackenmenge
zwischen 50 und 80 % streuen. Der bekannteste deutsche
Mangantrager, der Siegerldander Rostspat mit etwa 200 kg
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Mn/t Fe, ergibt daher, allein*verhittet, ein sogenanntes
Spiegeleisen mit 8 bis 14 % Mn. In gleicher Weise sind
auch bei dem aus einem Mischméller nat gleichbleibendem
Manganeinsatz erblasenen Stahleisen die beiden Sorten
mit 2 bis 4 und 4 bis 6 % Mn aus dem Schwanken der Re-
duktion entstanden. lhre absichtliche Erzeugung ent-
springt dem Wunsche, bei verschiedenen Roheiseneinsatzen
im Siemens-Martin-Schrottverfahren auf gleichen Mangan-
einsatz je t Stahl zu kommen.

Berucksichtigt man, daR ein steigender Mangangehalt
durch erhéhte Verwendung der gleichen Mangantrager auch
mit gleichmé&Big steigenden Kosten verbunden ist, so wirde
bei Festlegung eines Einheitspreises fur Mangan im
manganarmen Stahleisen bis zum manganreiche-
ren Spiegeleisen die Bedeutung der Zwischen-
sorten schwinden. Metallurgisch 143t sich der schwan-
kende Manganbedarf auch besser durch einen entsprechenden
Zusatz von Spiegeleisen ausgleichen.

Wenn man dieser Forderung entspricht, so kommt man
zu dem als Grundform des im Hochofen als Eisentrager
schlechtweg erzeugten und deshalb als Stammeisen be-
zeichneten Roheisen. Dieses Stammeisen wird ohne Zu-
schlag besonderer Mangantrédger mit einem Mangangehalt
bis zu 4 % und mit einem gleichen Siliziumgehalt erzeugt.
Dieser Siliziumgehalt zwingt zu Arbeitstemperaturen im
Hochofen, die sowohl ein glinstiges Manganausbringen als
auch einen niedrigen Schwefelgehalt gewdhrleisten. Be-
zieht man diese Gedanken allgemein auf Roheisen aus Erz,
so kénnen im Sinne des eingangs Gesagten lber 90 % alles
in Deutschland erzeugten Roheisens in dem Begriff Stamm-
eisen erfal’t werden. Auch das Thomasroheisen, das mengen-
méaRig zwei Drittel der Roheisenerzeugung ausmacht, hat
bisher den héheren Mangangehalt nur durch den Zuschlag
besonderer Mangantrager erhalten. Um den Phosphor aus
dem Thomasroheisen zu entfernen, muf3 im Konverter
weitgehend heruntergefrischt werden; dabei wird das Man-
gan ohnehin zum gréRten Teil wieder entfernt. Die Aufgabe
des bisher Ublichen héheren Mangangehaltes des Thomas-
mollers besteht also neben der basischen Schlackenfiihrung
im Hochofen nur noch tberwiegend in der Nachentschwefe-
lung des Roheisens in der Pfanne und im Mischer. Diese
Aufgabe kann das Mangan aber nur dann erflllen, wenn
die Temperatur des Roheisens auf dem Wege vom Hochofen
zum Mischer geniigend weit sinkt und saure Schlacken fern-
gehalten werden.

Nun haben aber die vor allem in den letzten Jahren
durchgefihrten Arbeiten gezeigt, daB man ohne Nachteil
auf die Entschwefelung durch Mangan und die basische
Schlackenfuhrung im Hochofen verzichten kann, wenn man
an ihre Stelle die nachtragliche Entschwefelung durch
Soda setzt. Vor allem ist dieses Verfahren wohl fiir die
Erzeugung von Thomasroheisen mit grof3en oder kieselséaure-
reichen Schlackenmengen angewandt worden. Da Uberdies
beim Erblasen von Thomasroheisen der M angangehalt in
der Hochofenschlacke etwa doppelt so hoch ist wie der
des Roheisens, so wiirden die manganarmen und kieselsaure-
reichen deutschen Erze bei gleichbleibendem Mangangehalt
des Roheisens einen erheblichen Manganzuschlag allein fur
die entsprechende Erhdhung des Mangangehaltes in der
Schlacke erfordern. Die sogenannte Manganreduktion
wirde dabei bis auf 20 % heruntergehen. [Der Versuch,
mit solchen Eisenerzen noch auf den iblichen Mangan-
gehalt hinzuarbeiten und dabei die Schlacke genligend basisch
zu fuhren, um eine gute Manganreduktion und Entschwefe-
lung des Roheisens zu erreichen, kann zum wirtschaftlichen
Unding werden. Auch stehen bei Steigerung der deutschen
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Roheisenerzeugung mit Hilfe von armen deutschen Erzen
die dafir etwa erforderlichen Manganmengen nicht zur, Ver-
flgung.

Es bleibt noch zu sagen, dal? auslandische Manganerze mit
niedrigen Eisengehalten fir sich verhittet Ferromangan
mit Mangangehalten bis 80 % ergeben. JDer Wert solchen
hochprozentigen Mangaueisens besteht darin, dal man bei
kaltem Zusatz in der Pfanne mit kleinstem Metallaufwand
und damit auch geringster Abkuhlung des Stahlbades groRe
Manganmengen zusetzen kann. Zwar steigt mit dem Man-
gangehalt des Ferromangans auch sein Kohlenstoffgehalt
bis an 7 % heran, jedoch verringert sich dabei auch das
Verhaltnis von Kohlenstoff zu Mangan, so daf fur die Wahl
des Ferromangans die Kohlenstoffzufuhr und die im Stahl
verbleibende Manganmenge entscheidend sind. Um den
Verbrauch an ausldndischen Manganerzen mdglichst weit
einzuschréanken, sollte man sie daher vorwiegend nur zur
Erzeugung liochmanganhaltiger oder weichster Stahlsorten
verwenden. Eine wesentliche weitere Beschrédnkung des
Verbrauchs hochwertiger Manganerze im Hochofen laRt
sich erreichen, wenn man durch Mobdllern mit Rostspat
auf ein Ferromangan mit nur 50 bis 60 % Mn hinarbeitet,
weil dabei in vielen Féllen die bisher zwanglaufige Kohlen-
stoffzufuhr noch tragbar ist. In allen Féllen, wo der Stahl
mit Kohlenstoff vordesoxydiert werden kann, sollte man
stets nur niedrigprozentiges Manganeisen verwenden.

Die bisherigen Ausfiihrungen zeigen, daf fur die Man-
ganwirtschaft zwei grundverschiedene Félle A und B den
Ausgang bilden. Im Falle A, der bisherigen Mangan-
wirtschaft, deren Strombild Abb. 2 zeigt, werden im Hoch-
ofenméller eingesetzt fur

phosphorreiches Thomasroheisen (A,a). 290 000 tMn
phosphorarmes Roheisen (A, b) 467 000 t Mn
Manganeisen (A, €) i 448 000 tMn

Im Thomasmadller stammen mindestens 90 000 tMn
aus an sich phosphorarmen Erzen, und bis zu 450 000 t
kdnnen aus dem Schlackenumlauf (4) stammen. Den gréf3ten
Teil des umlaufenden Mangans stellen die Siemens-Martin-
Schlacken, sofern sie nicht im Eigenumlauf des Siemens-
Martin-Verfahrens verwendet werden. Man erkennt zu-
gleich, daB von dem Manganinhalt dieses Schlackenumlaufs
und Uberhaupt von der Hohe des Manganeinsatzes im
Siemens-Martin-Ofen die Art des Manganeinsatzes im
Thomasmaller in starkem MaRe abhéngig ist. Je weniger
Mangan in Schlacken zum Thomasmoéller zuriucklauft, um
so groRBere Mengen phosphorarmer Mangantrager mussen
zur Aufrechterhaltung des bisherigen Mangangehaltes im
Thomasroheisen aufgewendet werden. Da man bei Thomas-
roheisen bisher mit dem Siliziumgehalt nicht ber hdchstens
0,3 % hinausgegangen ist und deshalb mit niedrigen Tempe-
raturen im Hochofen hat arbeiten muissen, so hat man trotz
geringer Schlackenmenge im Hochofen hochstens 50 %
Manganreduktion erreicht, wahrend rd. 40 % des einge-
setzten Mangans mit der Hochofenschlacke verloren ge-
gangen sind. Die restlichen 10 % gehen zwischen Hochofen
und Thomaswerk in den Umlauf. Rechnet man noch den
Manganverlust beim Verblasen des Roheisens im Thomas-
werk hinzu, so werden im Stahl nur noch etwa 10 % des mit
dem Thomasmoller eingesetzten Mangans ausgebracht. Da
anderseits die umlaufende Siemens-Martin-Schlacke phos-
phorhaltig ist, so muR man bei der bisherigen Arbeitsweise
den Umlauf der Siemens-Martin-Schlacken im Stahleisen-
moller als Fehlleitung des Mangans bezeichnen.

Man kann bei der Wahl eines besonders phosphorarmen
Eisenerzsatzes im Stahleisenm&ller bis zu zwei Drittel
der Siemens-Martin-Schlacke umlaufen lassen, wenn man
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im Stahleisen eine Erh6hung des Phosphorgehaltes auf 0,3 %
zulaflit. Man wirde dort, wo es ortlich mdglich ist, eine
bessere Manganwirtsehaft treiben konnen, wenn man
laufend das mit Phosphor verseuchte Mangan der Siemens-
Martin-Schlacke aus dem Kreislauf Stahleisenmoller— Sie-
mens-Martin-Werk ausscheiden und dem Thomasmaller
zufihren wirde; an Stelle dieses Mangans wiirde man phos-
phorarmes Manganeisen aus bisher im Thomasmoller ver-
wendeten Mangantragern in das Siemens-Martin-Verfahren
hertibernehmen. Durch eine Erhéhung des Manganeinsatzes
im Siemens-Martin-Ofen kann man den nachtraglichen Be-
darf an Ferromangan senken, verringert dabei jedoch
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Abbildung 2. Mangan-Strombild 1930, Ball A.
jVerarbeitungsstufen:
phosphorreiche - Itohcisen;
phosphorarmes Roheisen;
Manganeisen.

Thomas-Werk vor dem Abschlacken;
Thomas-Werk nach dem Abschlacken;
Siemens-Martin-Werk.

A Hochofen,

a
b
c
(@ Stahlwerk, a
b
c

D Walzwerk.

standig das Gesamtausbringen an Mangan und vermehrt zu-
letzt immer wieder durch Phosphoranreicherung den Man-
ganricklauf zum Thomasmédller.

Eine zeitgemé&RBe sparsame Manganwirtsehaft muf
daher einer stoffwirtschaftlich strengen Ordnung folgen, wie
sie der Fall B in Abb. 3 veranschaulicht. Sie folgt zunéchst
genau der auch fiir den EisenfluB einzuhaltenden Trennung
nach phosphorreichen und phosphorarmen Eisentragern.
Der Weg der phosphorreichen Eisentrager (A, a) fuhrt zum
Thomasroheisen. Auf dem Wege der phosphorarmen Eisen-
tréager vollzieht sich eine Trennung der manganarmen
Grunderze des Stahleisen- und Hamatitmollers, zu denen
auch das mengenmalRig weniger, hervortretende Gielerei-
roheisen zu rechnen ist (A, b), von den phosphorarmen
manganhaltigen Eisenerzen (A, c) wie Rostspat, Fernie-Erz
und, soweit es die Phosphorgrenze zuldRt, den Geyer-Erzen
und schlielflich von den hochmanganhaltigen Einsatzstoffen
(A, d). Somit werden drei die Grundlage aller Stahlerzeu-
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gungsverfaliren bildende Roheisensorten unterschieden:
Phosphorreiches Roheisen aus A, a und phosphorarmes Roh-
eisen aus A, b mit Gehalten bis zu je 1 % Mn und Si. Diese
beiden Sorten umfassen uber 90 % der Roheisenerzeugung.
Die dritte Sorte ist phosphorarmes Manganeisen jedes
Mangangelialtes aus A, ¢ und A, d. Die Sortenbegriffc
Spiegeleisen und_ Ferromangan sollte man am besten
fallen lassen.

Man erhéalt bei dieser Teilung zunachst ein mangan-
armeres Thomasroheisen und deshalb eine Erhéhung
des Ferromanganzusatzes. Auf der phosphorarmen Seite
wiurde mangels anderer Mittel der M anganeinsatz im
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Abbildung 3. Mangan-Strombild 1936, Fall B.

' "|Verarbeitungsstufen:
phosphorreiches Roheisen (Thomas);
phosphorarmes Roheisen bis 0,8% Mn;
phosphorarmes Roheisen bis 30% Mn;
Manganeisen bis 80% Mn.

A Hochofen,

a
b
c
d

B Vorfrischer.

O Stahlwerk, a Thomas-Werk vor dem Abschlacken;
b Thomas-Werk nach dem Abschlacken;

Siemens-Martin-Werk.

D Walzwerk.

Siemens-M artin-Ofen steigen. Dies ist aber vertretbar,
denn man kann das Mangan bis auf den erforderlichen Ge-
halt im Stahl herunterfrischen und damit hier an Ferro-
mangan sparen. Zugleich bringt man aber den gréReren
Teil des Mangans in eine phosphorhaltige Schlacke mit
einem ungunstigen Verhaltnis zwischen Eisen und Mangan.
Im Sonderfall kann man diese Schlacke in einem Spiegel-
eisen- oder Ferromanganmoller verwenden. Ein verstérkter
Eigenumlauf wiirde den Mangangehalt im Bade weiter er-
héhen, was zu zuséatzlichen Frischkosten durch Verlange-
rung der Schmelzendauer fihren wirde. Diese Arbeits-
weise wird man also nur in beschranktem Umfang, etwa bei
kohlenstoffreichen St&hlen, anwenden, wo man aus dem
Uberschissigen Manganeinsatz etwa 40 % in den Stahl
bringen und dadurch Ferromangan sparen kann. Solange
keine Verfahren zu einer Anreicherung des Mangans betriebs-
reif sind, mul man von einem erhdhten Manganeinsatz im
Siemens-Martin-Verfahren weitgehend Gebrauch machen.
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Fur die groRBere Menge des Mangans muR man nach
anderen Verfahren zur Verschlackung suchen, bei denen man
ein gunstigeres Verhaltnis zwischen Eisen und Mangan in
einer phosphorarmen Schlacke mit niedrigem Gehalt an
Kieselsaure erhalt. An erster Stelle steht hier das Wind-
frischverfahren in der Thomasbirne, das bereits bis zu
einer gewissen Betriebsreife entwickelt worden ist. Auf der
Friedrich-Alfred-Hutte der Firma Fried. Krupp A.-G. sind
nach dreijdhriger Versuchsarbeit bereits mehrere tausend
Tonnen Spiegeleisen im flussigen Durchgang durch den
Roheisenmischer auf Duplexmetall Verblasen worden. Das
Verfahren ist dem Thomasveifahren in seinem Verlauf bis zur
Entkohlung, also vor der Phosphorverbrennung, durchaus
ahnlich, nur wird entsprechend mehr Mangan verschlackt.
Bricht man den Frischvorgang bei etwa 1 bis 1,5 % Mn
und etwa gleichem Kohlenstoffgehalt ab, so kann man
Schlacken mit weniger als 15 % Fe und bis zu 40 % Mn er-
zeugen. Der Kalkzuschlag ist so zu wahlen, dal3 sein Ver-
héltnis zu der aus der Siliziumverbrennung herriuhrenden
Kieselsdure dem eines selbstgehenden Erzes entspricht. Ein
Siliziumgehalt des Roheisens bis zu 1,5 % beeintréachtigt
die Verblasbarkeit in keiner Weise, ohne die Haltbarkeit der
Thomasbirnen zu verschlechtern. Bei dem raschen Tempe-
raturanstieg ist bisher ein Verlust des Mangans bis zu 20 %
durch Verdampfen nicht zu vermeiden gewesen. Etwa zwei
Drittel des Mangans werden verschlackt, der Rest bleibt
im Vormetall und wird mit diesem am besten im Duplex-
verfahren in den Siemens-Martin-Ofen (bergefiihrt. Je
nach dem Anteil des Duplexmetalles kann man einen solchen
Manganeinsatz erhalten, daf man ohne weitere Zusatze an
Ferromangan den Stahl erschmelzen kann. Die Treffsicher-
heit wird sich noch verbessern, sobald man weitere Erfah-
rungen bei dieser Arbeitsweise gesammelt hat. Solange die
Thomaswerke lberlastet sind, wird es schwierig sein, ein
phosphorarmes Roheisen neben einem phosphorhaltigen zu
verarbeiten.

Einen anderen Weg, um Mangan verlustlos bei niedri-
gen Temperaturen zu verschlacken, weist H. Lodfquist.
Durch einen Zuschlag von Eisenerz und Schwefeleisen
erstrebt er die Bildung des niedrigschmelzenden Eutekti-
kums von Manganoxydul-Mangansulfid. Entsprechende
Versuche sind in Rheinhausen in einem kleinen Flammofen
mit 4 t Einsatz von Spiegeleisen mit 10 bis 17 % Mn durch-
gefuhrt worden. Das fein gemahlene Erz und Schwefeleisen
wurden in Beuteln in das Bad geworfen und verruhrt. Die
dabei entstehende Mangansulfidschlacke scheidet sich sofort
aus; sie ist sehr dinnflussig und kann nach etwa 10 min abge-
gossen werden. Geht man mit dem Mangangehalt des Bades
nicht unter 2,5 bis 3 %, so bleibt auch sein Schwefelgehalt
niedrig. Die Schlacke, die bis zu 60 % Mn enthalt, wird
man am besten kérnen und etwa mit feinem Rostspat zu-
sammen sintern. Fir die Durchfihrung des Lofquist-Ver-
fahrens wird man am zweckmafRigsten eine Art beheizten
DurchfluBmischer verwenden, in dem man, wie bei der Soda-
entschwefelung, die staubférmigen Zuschlage in den einstro-
menden Spiegeleisenstrahl gibt und nach der Abscheidung
der Schlacke das manganarme Roheisen abgiet. Dieses
wird nach dem Vorschlage von Lofquist vollig herunter-
gefrischt, wobei die eisen- und manganoxydulhaltige
Schlacke zusammen mit Schwefeleisen im ersten Teil des
Verfahrens zugeschlagen werden kann. Man wird so den
groRten Teil des Mangangehaltes des Spiegeleisens in die
hoch angereicherte Schlacke bringen kénnen. Den Schwefel-
verlust bei Anwendung von Pyrit kann man durch vorher-
gehendes Zusammenschmelzen von Pyrit mit Eisenspanen
zu Schwefeleisen vermeiden. Wie weit es maglich und
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lohnend ist, durch nachfolgendes Abrosten der Mangan-
schlacke den Schwefel nutzbar zu machen, ist noch zu prifen.

Solange die Manganwirtsehaft von der Marktseite her
unbehindert ist und wirtschaftliche Ueberlegungen allein
entscheiden, wird man bei der Roheisen- und Stahlerzeugung
den mit den niedrigsten Gesamtkosten verbundenen Weg
wahlen. Bei den geringen Schlackenmengen der bisherigen
Art der Thomaseisenerzeugung war die Fiihrung des Hoch-
ofens auf einen hohen Mangangehalt des Thomas-
roheisens bei basischer Schlacke der wirtschaftlichste Weg.
Eine gebundene Stoffwirtschaft erfordert aber eine Arbeits-
weise, die zu dem im Gesamtergebnis glinstigsten Verfahren
fuhrt. Man wird deshalb die nachtragliche Entschwefelung
des Roheisens mit Soda immer dort anwenden, wo bei
sehr armen Mollern die Fuhrung eines manganhaltigen
Roheisens wirtschaftlich nicht mehr zu empfehlen ist. Wenn
man bei dem gegenwaértigen Eisenbedarf der Welt und bei
der Notwendigkeit einer mdglichst hohen deutschen Eisen-
gewinnung die Forderung an einheimischen manganhaltigen
Erzen nicht einschranken kann, so muB man versuchen,
diese Erze dort einzusetzen, wo sie zum mindesten stoff-
wirtschaftlich, aber auch kostenmé&Rig am gulnstigsten zu
verarbeiten sind.

Die Aufwendungen am Hochofen sind nicht groRer,
ob man die Mangantréger fir sich z. B. zu Spiegeleisen
oder im Mischméller zu Thomasroheisen und Stahleisen
verarbeitet. Das Manganausbringen wird bei der neuer-
dings begonnenen Verarbeitung der Mangantrager nur
zu manganreicherem Roheisen aber besser sein, als wenn
man sie dem Thomasmoéller mit seinen fur die Mangan-
reduktion unginstigen Bedingungen beimischt. Auch das
geplante Verblasen im Thomaswerk kann die Gesamtblase-
zeit und damit die Verblasekosten beim Verblasen von
Spiegeleisen neben einem manganarmen Thomasroheisen
nicht andern. Es bleibt also nur Ubrig eine Gegeniber-
stellung der Kosten, die zusatzlich durch die Soda-
entschwefelung eines manganarmen Roheisens entstehen,
und der Gewinn, den man dadurch erzielt, da® man den
groBeren Teil des sonst in der Thomasschlacke endgultig
verlorengehenden Mangans wiedergewinnt. Dieses Mangan
wird in konzentrierter Form an Stelle und mit dem Werte
von auslédndischem Mangan fiur die Erzeugung von Ferro-
mangan gewonnen. Ob bei diesem Verfahren Mehrkosten
bleiben, kann nur ein langerer Dauerbetrieb lehren. Zweifel-
los werden die Kosten des Herausfrischens des Mangans aus
Spiegeleisen in der Thomasbirne niedriger sein als bei einem
erhohten Einsatz von Spiegeleisen im Siemens-Martin-Ofen.

Von den Ubrigen Begleitmetallen der Eisenerze
werden Kupfer und Nickel schon bei mittleren Tempe-
raturen reduziert, ebenso werden Arsen, Schwefel und
Phosphor vom Eisen aufgenommen. Chrom, Vanadin und
Titan werden nur bei hdheren Temperaturen reduziert.
Durch geeignete Fuhrung der Schlacke und der Temperatur
gelingt es, den Schwefelgehalt des Roheisens auf unter
0,02 % zu halten. Allerdings macht sich dabei auch der
Siliziumgehalt des Roheisens geltend. Bis zu 1% Si,
also noch bei mittleren Temperaturen, kann man den
Schwefelgehalt bis auf 0,04 % dricken. Mit heiRerem Ofen-
gang erhélt man siliziumreicheres Roheisen, das Hamatit-
roheisen mit 3,5 bis 5 % Si, im Grenzfalle auch das soge-
nannte Hochofen-Ferrosilizium mit 11 bis 13 % Si. Die Er-
zeugung hdherhaltigen Ferrosiliziums ist im Elektroofen
wirtschaftlicher.

Zur Verschlackung des Arsens im Hochofen ist noch
kein Weg gefunden worden. Nach den bisherigen me-
tallurgischen Erfahrungen lassen sich arsenhaltige Eisen-
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erze nur mit Vorsicht als Zuschlagserze verhitten. Ebenso
kann man titanhaltige Erze nur als Zuschlag verwenden,
weil bei héheren Titangehalten im Moller Verstopfungen des
Hochofengestells durch ausgeschiedene Titan-Kohlenstoff-
Stickstoff-Verbindungen zu beflirchten sind. Da bei den
niedrigen Arbeitstemperaturen des Rennverfahrens nur Eisen
reduziert wird, Titan aber mit der Gangart verschlackt, so
bietet es die Maoglichkeit der Eisengewinnung aus titan-
haltigen Erzen.

Vanadin und Chrom verhalten sich beim Frischen
ahnlich wie Mangan. Durch die Ausbildung geeigneter
Vorfrischverfahren im Konverter bietet sich die Maglich-
keit, auch diese Metalle in Konzentrationsschlacken ge-
trennt anzureichern und abzuscheiden. Fir Vanadin sind
solche Verfahren in der Entwicklung, wodurch die Maglich-
keit einer wirtschaftlichen Vanadingewinnung gegeben ist.
Bei Chrom bietet die Verschlackung zum wenigsten die
Maglichkeit, dieses im weichen Stahl unerwiinschte Begleit-
metall aus dem Thomasverfahren auszuscheiden und so
einer unerwiinschten Anreicherung des Chroms durch den
standigen Kreislauf chromhaltiger Siemens-Martin-Schlacken
zu begegnen. Auf diese Weise wird man auch Eisenerze
mit niedrigem Chrom- und meist auch Nickelgehalt in
gréBerem Umfange fir die Erzeugung von Thomasroheisen
nutzbar machen kénnen. Bei steigendem Chrombedarf und
den damit steigenden Schwierigkeiten der Chromversorgung
kann namentlich im Ernstfall die Chromfrage ebenso
schwerwiegend werden wie die Manganfrage. Deshalb ist
angestrengteste Arbeit notwendig, um auch das in den Roh-
eisenmdllern und Schlacken nicht erfallite Chrom anzu-
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reichern und abzuscheiden. Unbedingt notwendig ist, daR
sich der Eisenhittenmann aus den engen Bindungen der
Sonderverfahren der Stahlerzeugung 16st und sich mit den
Fragen der Trennung von Mehrstoffsystemen durch stufen-
weise Reduktion und Oxydation vertraut macht.

Zusammenfassung.

Eine gebundene Stoffwirtschaft bedingt die Wahl der
Eisentrdger und den Weg zur Erzeugung von Stahl. Die
Grundlage der Eisenerzeugung wird aus verschiedenen
Griunden das Hochofenverfahren bleiben. Fir die Leitung
der verfigbaren Rohstoffe ist die Bedeutung der Begleit-
elemente maRgebend. Der Kohlenstoff ist zur Desoxydation
wichtig, doch ist es zweckma&Rig, den Ueberschuf? in Vor-
frischverfahren zu entfernen. Die weitaus groRte Bedeutung
hat Mangan. Die Schwierigkeiten der Manganreduktion
haben bisher zu erheblichen Manganverlusten gefiihrt, so
dal es notwendig geworden ist, neue Wege fiir die Leitung
des Mangans zu finden derart, dall ein mdglichst vollkom-
mener Umlauf entsteht. Auf dieser Grundlage werden als
Ausgangsstoffe der Stahlerzeugung drei Roheisensorten ge-
kennzeichnet. Die Verarbeitung der manganhaltigen Sorte
kann verschieden sein, jedoch schélt sich von dem Ge-
danken der Erhaltung des Mangans ausgehend als besonders
glnstig das Verblasen von Spiegeleisen in der Thomasbirne
heraus. Einen anderen Weg zur Mangangewinnung weist
das Lofquist-Verfahren. Die bei diesem Verfahren gebildete
Schlacke ist ein Rohstoff zur Erzeugung von Ferromangan.
AbschlieBend wird auf andere Begleitelemente wie Kupfer,
Titan, Nickel, Chrom, Vanadin und Arsen eingegangen.

Das saure Schmelzen im Hochofen und die Bedeutung alkalischer Schlacken

bei den metallurgischen Vorgangen.
Von Max Paschke in Clausthall).

(Nutzbarmachung eisenarmer kieselsédurereicher Erze durch saures Schmelzen.

auf den Hochofengang.

Soda als Entschwefelungs- und Vergitungsmittel fir Roheisen und Stahl.

EinfluB ihrer physikalischen Eigenschaften
Soda als Mittel zur

Manganersparnis bei der Thomasroheisenherstellung. Erzeugung verschiedener Roheisensorten. Braunkohlenkoks. Verhittung
von Erzen mit hohem Tonerde- oder Titansduregehalt. Vorschlage zur Gewinnung von Ausgangsstoffen fiir die Tonerde- und
Zementerzeugung im Hochofen und auf dem Sinterband.)

ie schon ofter in der Geschichte des Eisens, ist der
Hochofen wiederum Mittelpunkt metallurgischen

Geschehens geworden. Er steht im Hinblick auf die Nutzlzar-schenken.

machung eisenarmer, saurer Erze wegen seiner fast vélligen
Eisenausnutzung im Vordergrund, denn in zielbewuf3ter
Wirtschaftsgesinnung kdnnen wir es uns nicht leisten, Auf-
bereitungsverfahren, soweit sie mit einem ungunstigen Eisen-
ausbringen arbeiten, anzuwenden; schon maRige Eisen-
anreicherungen auf 43 bis 44 % Fe mussen mit einem Eisen-
verlust von 20 bis 30 % und noch grdRReren Phosphorver-
lusten bezahlt werden?. Der Hochofen ist schon deswegen
der berufene Vertreter sparsamster Eisenwirtschaft. Im
folgenden soll zunéchst kurz auf die als saures Schmelzen
bekannt gewordene Arbeitsweise eingegangen werden.

Bei der Verhlttung der sauren Erze im Hochofen sind
an deren physikalische Beschaffenheit zunéchst gewisse
Anforderungen zu stellen. Soweit die Erze der Gattung
der Brauneisensteine angehdren, sind sie wegen ihrer Porig-
keit leicht reduzierbar, ein an und fir sich durchaus er-
wuinschter Zustand. Da sie aber gleichzeitig in einem ver-

') Vortrag vor der Hauptversammlung des Vereins deutscher
Eisenhittenleute am 9. Oktober 1937 in Disseldorf. Gleichzeitig
Bericht Nr. 162 des Hochofenausschusses. — Sonderabdrucke
sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieR-

fach 664, zu beziehen.
2) H. Bansen: Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1/10.

héltnismaRig niedrigen Temperaturbereich erweichen und
schmelzen, so ist diesem Umstande grote Aufmerksamkeit
Gewisse saure Erze sind bereits bei 1100°
zum groflen Teil geschmolzen, wahrend nach den Feststel-
lungen von F. W ist3) beispielsweise Dill- und Kirunaerze
noch nicht vollig gesintert sind. Da weiter die Erzgicht
einen groRen Raum einnimmt, wird, unterstutzt durch die
reichlich vorhandene Gangart, einem Zusammenkleben der
Erzstickchen Vorschub geleistet. Der Gasdurchgang wird
gehemmt, der Ofen geht unregelmé&Big und entwickelt bei
ruckweisem Niedergehen viel Staub. Es ist daher beim
sauren Schmelzen notwendig, von Fall zu Fall zu entschei-
den, ob und in welcher Weise die Erze vorzubereiten
sind. Der Feinerzanteil ist so zu sintern, dal die Erz-
stiickchen des gesamten Médllers einen annahernd gleichen
Reduktionsgrad aufweisen. Infolge der Stuckigmachung
und des sich daraus ergebenden schlechteren Wé&rmeaus-
gleiches wird sich die niedrige Erweichungstemperatur lang-
samer auswirken. Der Ofen setzt schneller und regelmaRiger
durch, der Koksverbrauch sinkt, die Eisen- und Schlacken-
zusammensetzung ist keinen merklichen Schwankungen
unterworfen. Insbesondere muissen alkalihaltige saure Erze
ganz besonders scharf gesintert werden, um das Verhitten
erfolgreich zu gestalten. Die Alkalien werden dann erst in

>) Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 963.
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tieferen Zonen des Ofens wirksam und bekanntlich dort
von der flussigen sauren Schlacke festgehalten. H. Rdéch-
ling schlagt die Ziegelung und Rdstung der tonerdehaltigen
Doggererze nach einem besonderen Verfahren vor. Eine
wichtige Rolle spielt bei der Verhittung dieser oder &hnlicher
Erze die richtige Gestaltung des Hochofenprofils.
Zu fordern sind vor allem ein weites Gestell und eine steile,
kurze Rast.

Das nun einsetzende neue Verfahren, das bereits von
mir und meinem Mitarbeiter E. Peetz wissenschaftlich
begrindet, im Méarz 1934 festgelegt4) und spéater von H. A.
Brassert in Corby und von H. Rdchling in Vdlklingen
in die Tat umgesetzt worden ist, beruht auf dem Gedanken,
auf die Entschwefelung im Hochofen zugunsten einer leicht
schmelzenden sauren Schlacke bewufl3t zu verzichten
und den Schwefel erst nach dem Abstich in geeigneter
Weise zu entfernen4)56. Die Hochofenschlacke wird
durch den héheren S&uregehalt bei gleichzeitiger Erniedri-
gung des Kalkgehaltes leichtflussiger; naturlich ist hier eine
Grenze gesetzt, denn bei deren Ueberschreitung ist die
Schlacke so zahflussig, dal sie nicht mehr aus dem Ofen
herauslauft. Kieselsdure, Tonerde und Kalk beeinflussen
untereinander in verschiedenen Anteilen den Schmelzpunkt
und Flussigkeitsgrad der Schlacke ganz wesentlich4)7); da-
bei kann man vor allen Dingen die Tonerde als Regler be-
nutzen. Andere stets anwesende FluBmittel, wie Eisenoxydul,
Manganoxydul und Alkalien, spielen daneben fir die Ver-
anderung des Schmelzpunktes eine wichtige Rolle. Sc-hlak-
kenmenge und Koksverbrauch werden durch diese
Arbeitsweise verringert und die Gestelltemperatur kann
niedriger gehalten werden als sonst. Der Schwefel wird aber,
wie schon gesagt, im Gegensatz zum Uublichen basischen
Verfahren vom Roheisen in groReren Mengen aufgenommen,
naturlich ist hierbei die Schlackenmenge von groBem Ein-
fluR. Da nun die Tonerdegehalte kieselsaurer Verhittungs-
stoffe manchmal recht niedrig sind, ist es unter Umstéanden
zweckmaBig, dem Modller tonerdehaltige Erze (z. B. minder-
wertigen Bauxit oder Rotschlamme von geeigneter physi-
kalischer Beschaffenheit) zuzusetzen. Die bei der Verhut-
tung von Doggererz entfallende Schlacke mit 42 bis 45 %
Si02 18 bis 20% Al12 3, 28 bis 30% CaO, 5% MgO stellt
z. B. das Vorbild einer sehr leichtflissigen Schlacke dar.

Wie schon erwéhnt, wird das auf diese Weise erzeugte
schwefelhaltige Eisen maoglichst unmittelbar nach dem Ab-
stich, solange es noch flissig ist, in an sich bekannter Weise
mit einer geeigneten basischen Schlacke entschwefelt. Als
Base kommt vor allem Natriumoxyd, das zweckmé&Rig in
Form von Soda zugegeben wird, in Frage. Das Nieder-
schmelzen der Erze mit saurer Schlacke und nachfolgender
Entschwefelung des an sich schwefelreich entfallenden Roh-
eisens eignet sich sowohl zur Herstellung von Gielerei- als
auch von Thomasroheisen, besonders in Anwendung auf
phosphorhaltige, eisenarme, saure Erze. Bei der Ent-
schwefelung wird die Soda in festem Zustande dem Roheisen
zugesetzt, man kann sie aber auch vorher z. B. in einem
Trommelofen einschmelzen. Zur Auskleidung des Soda-
schmelzofens sind Magnesitsteine, aber auch Schamotte-
steine mittleren Tonerdegehaltes (38 %) und sehr geringer
Porigkeit (8 %) brauchbar4g. Man verwendet zum
Entschwefeln auch Mischungen aus Kalk, FluRspat und
Soda in fester Form. Der Entschwefelungsvorgang

4) GieBerei 23 (1936) S. 454/60.

5 M. Paschke: GieBerei 22 (1935) S. 560/61.

6) M. Paschke: Rdsch. techn. Arbeit 16 (1936) Nr. 48, S. 2.
7) T. P. Colclough: Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1367/68.
8 F. Hartmann: Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1017/22.
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kann auch mehrmals wiederholt werden, indem man die
Schlacke jedesmal abzieht, und das Roheisen einer erneuten
Behandlung unterwirft, so zur Vorentschwefelung in der
Roheisenpfanne am Hochofen und zur Feinentschwefelung
wahrend des Kippens aus dem Mischer. Damit die ent-
schwefelnden Mittel in innige Berihrung mit dem Roheisen
kommen, schittet oder gie3t man sie in den Lauf des flussi-
gen Roheisens, wobei in der Roheisenpfanne eine lebhafte
Reaktion eintritt, die durch kinstliche Wirbelung, Rihren
oder Ritteln verstarkt wird4). Zur schnellen und sorg-
faltigen Entfernung der dunnflissigen Schlacke empfiehlt
es sich, das mit der Schlacke bedeckte Roheisenbad in un-
unterbrochenem Strome durch einen mit einem Auslauf fur
das Roheisen und einen Ueberlauf fiir die Sodaschlacke ver-
sehenen Behalter hindurchzuleiten. Wegen ihrer unter-
schiedlichen Dichte scheiden sich Schlacke und Eisen von-
einander, so daRB die leichtere Schlacke an der hochgelegenen
Oeffnung Uberlaufen kann, wahrend das entschlackte Eisen
seinen Weg durch die AbfluRéffnung nimmt. Infolge dieser
nochmaligen Durchwirbelung wird der Ausnhutzungsgrad
der Soda verbessert. Dieses planméaRige Verfahren findet
bei den Réchlingsclien Eisen- und Stahlwerken Anwendung.

Um das Verfahren des sauren Schmelzens weiter auszu-
bauen, bringt vielleicht auch eine von der Ublichen Be-
triebsfuhrung des Hochofens abweichende Arbeits-
weise Erfolg, auf die hier nur als Anregung eingegangen
sei. Nachdem sich eine bestimmte Menge Roheisen und
saure Schlacke im Hochofengestell angesammelt haben,
zieht man einige Zeit vor dem Roheisenabstich die saure
dunnflissige Schlacke von dem entstandenen hdchschwefel-
haltigen Roheisen ab. Der Eisenspiegel darf dabei natirlich
nur wenig unterhalb der Schlackenformebene liegen, um das
Eisenbad von saurer Schlacke méglichst frei zu halten. Auf
das praktisch schlackenfreie Bad oder auf die in der Nahe
befindliche Beschickung im Gestell werden alsdann Ent-
schwefelungsmittel geblasen. Die sich daraus bildende
Schlacke wird schnellstens in ublicher Weise entfernt oder
das Roheisen mit dieser zusammen abgestochen. Der
Schwefelgehalt des vorentschwefelten Eisens kann, wenn es
erforderlich ist, auBerhalb des Hochofens dann noch weiter
erniedrigt werden.

Beim sauren Schmelzen mit nachfolgender Entschwefe-
lung durch Soda ist die Tatsache sehr bemerkenswert, daR
eine G lUtesteigerung des GielRereieisens und des Thomas-
stahles im Vergleich zu den Ublichen Herstellungsverfahren
eintritt9. AuBer anderen noch nicht eindeutig festgelegten
Umstdnden beschrankt sich die Anwendung von Soda nicht
nur auf die entschwefelnde Wirkung, sondern sie ubt als
leichte und dinnflussige in der Hauptsache aus Natrium-
silikat bestehende Schlacke — herrihrend von der oxy-
dierenden Wirkung auf das Silizium im Roheisen — einen
reinigenden EinfluR auf die Schmelze aus, insofern, als
Oxyde, Silikate und andere nichtmetallische Einschlisse
zum grof3en Teil herausgewaschen werden9) 10)11).

Da bereits an anderer Stelle — wenn auch nicht er-
schopfend — auf die Verwendung der sauren Schlacke und
der Sodaschlacke eingegangen wurde, so wéare noch zu-
satzlich folgendes Verfahren zu tGberlegen: Beim Mischen der
schwefelarmen sauren Schlacke mit der hochalkalihaltigen
Entschwefelungsschlacke in bestimmten Mengenverhalt-
nissen wird eine erhebliche Menge Schwefelherausgetrieben4).
Dieser Vorgang wird noch verstarkt beim Durchblasen

9) Erdrterungsbeitrag Paschke:
GielRerei 37 (1937) S. 32/33.
10) M. Paschke: Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 338.

41) M. Paschke: Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 989/90.

zum Vortrag von M.
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von Luft oder sauerstoffangereicherter Luft unter Benutzung
der Diehlschen Wannel2). Dieses Uberaus leichtflissige
homogen gewordene Schlackengemisch, das durch den
exothermen Vorgang der Schwefelverbrennung auf hoher
Temperatur gehalten wird, sollte zum Auswaschen und so
zum Verbessern von Stahl benutzt werden. Man kénnte
auch daran denken, nach erfolgter Entphosphorung des
Stahles nach R. Perrin13) zuruckgebliebene Einschlisse
damit nachtraglich zum Teil zu entfernen. Im Erfolgsfalle
wirde das einen besonderen Vorteil bedeuten, weil diese
Schlacken bereits flissige Nebenerzeugnisse darstellen, die
nach Erfullung ihres angedeuteten metallurgischen Zweckes
zur Herstellung von hochwertigem Baustoff, ahnlich wie
Schmelzbasalt, geeignet sind14).

Die entfallende Sodaentschwefelungsschlacke mit
etwa 25 bis 35 % Na20, 25 bis 35% Si02und 4 bis 15 % S,
groRtenteils als Sulfid, wird von H. Rd&chling zum Auf-
schluR von Mineralphosphaten benutzt. Die Reaktions-
temperatur liegt bei Anwendung dieses Verfahrens verhalt-
nismafRig niedrig, weil die Schlacke leicht schmilzt und die
erforderliche Kieselsdure bereits in chemisch gebundener
Form vorliegt. Die AufschluRgeschwindigkeit und die Los-
lichkeit der Phosphorsdure im Enderzeugnis sind sehr hoch.

Ein anderer wichtiger Punkt betrifft die Ersparnis von
Mangan. Beim sauren Schmelzen sollten im Médller wegen
der erheblichen Manganverschlackung keine Mangantréger
vorhanden sein. Neuerdings fahrt man auch bei normalem
Moller manganarm, was sich mit Hilfe der Sodaentschwefe-
lung bereits glnstig ausgewirkt hat. Die Brauchbarkeit
einer solchen Arbeitsweise dirfte auch von dem Verhéltnis
von Silizium- zu Mangangehalt des Roheisens abhangen.
So geht z. B. nach einer Mitteilung von H. A. Brassert
die Auffassung dahin, daB sich ein Roheisen mit 0,6 % Si
und 0,4 % Mn ebensogut wie ein solches mit 0,3 % Si
und 1% Mn Verblasen lait.

Zusammenfassend ist festzustellen, dal3 durch das saure
Schmelzen mit nachfolgender Sodaentschwefelung folgende
Roheisensorten erzeugt werden kénnen:

1. Hoher siliziertes manganarmes Thomas-
roheisen, dem etwa erforderliche Zusatze, wie Phosphate,
im Moller zugegeben werden.

2. Thomasroheisen Ublicher Zusammensetzung
durch Umschmelzen der schwefelhaltigen Masseln in einem
Hochofen mit basischer Schlackenfuhrung.

3. Stahleisen (mit weniger als 0,25% P, sonst starke
Wertverminderung). Es entsteht beim ZusammengieRen
von sauer erschmolzenem, hochschwefelhaltigem, mangan-
armem und in Ublicher Weise erzeugtem manganhaltigem
Roheisen. Die sich dabei bildende Schlacke erstarrt wegen
ihres hohen Schmelzpunktes sehr schnell. Durch die stir-
mische Entschwefelungsreaktion wird flissiges Eisen — nach
dem Erkalten als Granalien erkennbar — festgehalten. Man
hilft diesem Uebelstande ab durch Bedecken des mangan-
haltigen Roheisens mit flussiger Soda vor dem EinflieRen-
lassen des schwefelhaltigen. Die sich dabei ergebende
Schlacke wird nach erfolgter Wassergranulierung gerostet.
Sie stellt einen wertvollen Anteil des Ferromanganmallers dar.

4. GieRBereieisen und Hamatit aus phosphorarmen
Erzen bei nachtréaglicher Sodabehandlung3) mit jedem ge-
winschten Silizium-und Kohlenstoffgehalt (2,2 bis 3,5% C)
je nach der Schlacken- und Temperaturfihrung4).

la) Stahl u. Eisen 41 (1921) S. 845/52.

13) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 558/59 u. 56 (1936) S. 171.

14) Vgl. K. Risse: Arch. Eisenhuttenwes. 3 (1929/30)
S. 437/40.
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Angeregt durch die vielseitigen Bemuhungen bei metall-
urgischen Verfahren, Mangan einzusparen, waére bei der
Stahl-, Spiegeleisen- und Ferromanganherstellung zu Uber-
legen, in das Gestell des Hochofens oder oberhalb der
Blasformebene Soda einzublasen; mdglicherweise liel3e
sich der Mangangehalt der Schlacke senken und der des
Roheisens entsprechend anreichern. Infolge der Dissoziation
des Karbonats und der Reduktion der abgespaltenen Kohlen-
sdure mifte man allerdings einen hdéheren Koksverbrauch
in Kauf nehmen, der in etwa durch sehr hohe Windtempe-
raturen oder durch sauerstoffangereicherten Wind ausge-
glichen werden kdnnte.

Das neue Verfahren, Eisenerze ohne Riicksicht auf den
Schwefelgehalt des Roheisens unter erheblicher Minderung
des Kalksteinzuschlages und mit saurer Schlacke nieder-
zuschmelzen, um das dann anfallende schwefelhaltige Roh-
eisen aullerhalb des Hochofens zu entschwefeln, kann auch
auf die Verhittung schwefelreicher Erze Anwendung finden
und gestattet ebenfalls schwefelreichen Koks zu verwenden,
wie beispielsweise Braunkohlenkoks von guter Festigkeit
und geeigneter Verbrennlichkeit4), und hierin liegen neue
Maéglichkeiten. Die Braunkohlenindustrie geht bekanntlich
in verstarktem MaRe dazu Uber, die wertvollen flichtigen
Bestandteile der Kohle besser auszunutzen. Hierfur sind
geeignete Verfahren der Schwelung und Verkokung (Hoch-
temperaturentgasung) vorhanden. Stellt man aus Braun-
kohlen, die auf 6 % Wassergehalt heruntergetrocknet sind,
unter entsprechend hohen Dricken Pref3linge her und ent-
gast diese, so entstehen verkokte Erzeugnisse, die in ihrer
Festigkeit dem Steinkohlenkoks entsprechen. Die Aus-
gangspreRlinge werden nach einem besonderen Verfahren
hergestellt15)16). Da die Braunkohlenkoksasche (Si02+
Al12 3 wenig; CaS, CaO, CaS04im Ueberschuf’) infolge der
Reaktion CaS04+ Si02= CaO-Si02+ S03basischen Cha-
rakter annimmt und damit einen allzu hohen Kieselséure-
gehalt der Erzschlacke herunterdriickt, durfte cs lohnend
sein, dieser Frage néherzutreten, zumal da auch der Eisen-
gehalt der Asche (bisweilen 11,4 bis 16,3% Fe2 3 nutzbar
gemacht werden kann.

Ueberwiegt bei der Verhuttung hochwertigen Bauxits
mit Kalkstein, rickstandsarmen Erzen oder Schrott der
Tonerdegehalt gegeniiber dem Kieselsauregehalt ganz er-
heblich, so entféllt ein Roheisen mit einem hohen Kohlen-
stoff- und niedrigen Siliziumgehalt, das wesentlich andere
Eigenschaften als beim ublichen Maller aufweist. Die
Schlackenzusammensetzung — und zwar liegen Kalzium-
aluminate anstatt Kalziumsilikate vor — wirkt zweifellos
bestimmend auf die Gite des so entstandenen Roheisens ein,
das als Gattierungsbestandteil fur GrauguR und in seiner
phosphorarmen Beschaffenheit in Edelstahlwerken sehr ge-
schétzt ist. Die Schlacke stellt nach der Feinmahlung einen
hochwertigen Zement dar17)18.

Wird nun der Hochofen mit héheren Temperaturen be-
trieben, so entfallt — vom Bauxit herrihrend — titan-
lialtiges Roheisen (0,8 bis 1,2% Ti), das bei seiner Ver-
wendung besondere gltesteigernde Wirkungen hervorruft.
Wenn man bedenkt, dal Titan ein hervorragendes Des-
oxydations- und Denitrierungsmittel ist, so liegt der Ge-
danke nahe, auch im Hinblick auf die Manganersparnis
diesem Element groBere Aufmerksamkeit zu schenken, zu-
mal da uns titanhaltige Erze zur Verfugung stehen. Die

16) H. Hock und O. Schréader: Braunkohle 35 (1936) S. 645.

18) H. Hock und O. Schréader: Braunkohle demnéchst.

17) M. Paschke und E. Jung: Arch. Eisenhittenwes 5
(1931/32) s. 1/8.

18) M. Paschke und E. Jung: GielRerei 18 (1931) S. 777/81.
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allgemeine Auffassung geht dahin, daR es schwierig ist, titan-
haltige Eisenerze im Hochofen zu verhitten. Nach vorliegen-
den Ergebnissen haben jedoch Schlacken der durchschnitt-
lichen Zusammensetzung von 27,0 % Si02 15,0% Al2 3
35,0% CaO, 10,0% MgO, 7,0% Ti02 Schmelzpunkte, die
zwischen 1285 und 1338° liegen, wahrend im Vergleich dazu
eine Hochofenschlacke mit 32,8% Si02 8,8% AlD 3, 41,2%
CaO, 10,9% MgO und nur 1,5% Ti02bei 1331° schmilzt. Die
Flussigkeitsgrade bewegen sich im Vergleich etwa in dem-
selben Temperaturgebiet, wobei der Magnesiagehalt in der
angegebenen Hohe einen gunstigen EinfluR austben soll.
Der Titangehalt des Roheisens schwankt dabei zwischen
0.10 und 0,50%19), der bei einer Entschwefelung mit Soda
zum grof3ten Teil als Titansaure entfernt wird. Das Roheisen
dirfte durch die Mitwirkung dieses Alkalis von besonderer
Gute sein. Das Mineral Titanit (CaSiTi06, 28,6% CaO,
30,0% Si02 40,8% Ti02) schmilzt bei 1127° (11420)2). Da
wahrscheinlich die Freilauftemperatur der Schlacke in er-
traglichen Grenzen liegt, so erscheint es durchaus mdglich,
mit Hilfe &hnlicher Schlackenzusammensetzungen metall-
urgische Arbeiten vorteilhaft durchzufihren. Titansdure
kann nach E. von M altitz2l) gegebenenfalls fur das
Flussigmachen der basischen Schlacke und fur die Ent-
schwefelung im Siemens-Martin-Ofen dieselben Dienste
leisten wie FluBspat. Bei entsprechenden alteren Versuchen
wurde ein Eisenerz mit 16,8% TiOaverwendet. Eine Auf-
nahme metallischen Titans durch das Stalilbad fand nicht
statt, auch das Ofenfutter wurde nicht nennenswert ange-
griffen. Diese Feststellung ist beachtlich, wenn auch Bauxit
ahnliche Wirkungen hervorruft.

Da die ErschlieBung minderwertiger Bauxitein-
folge der grofen Abbaugeschwindigkeit der kieselsaure-
armen Bauxite von grofier Bedeutung ist, liegt fur die Alu-
miniumgewinnung in Anlehnung an die Verarbeitung hoch-
wertiger Bauxite im Hochofen der Gedanke nahe, solche
Ausgangsstoffe, bei denen mehr Kieselsdure an Tonerde
gebunden ist, in Verbindung mit Kalkstein und Schrott
im Hochofen zu verhutten. Dabei wird bei Anwendung
hoher Temperaturen ein wesentlicher Teil der Kieselsdure
in Form von Silizium als Ferrosilizium gebunden. Wenn
man gleichzeitig oberhalb der Blasformebene Soda ein-
blasen wirde, so wére damit zu rechnen, dal3 diese in wir-
kungsvollster Weise auf die entstehende Schlacke einwirkt.
Das Alkali mifRte sich dabei in solchen Mengenverhéltnissen
vorfinden, dalR die Schlacke aus wasserldslicher oder in
schwach alkalischer Flussigkeit loslicher Tonerde in Form
von Natriumaluminat sowie im Ubrigen in der Hauptsache
aus einem hochkalkigen Silikat besteht. Die anfallende
Schlacke bildet dann ein besonders wertvolles Erzeugnis,
weil sie, ohne dal es einer hittenménnischen Weiterverar-
beitung bedarf, Tonerde in l6slicher Form enthélt, die
durch Granulation mit natronhaltigem Wasser ausgelaugt
wird, wenn man nicht den Weg des Mahlens und Auslaugens
der erkalteten Schlacke wé&hlt. Das im Natriumaluminat
in geringen Mengen noch vorhandene Silikat kann mit
Kalziumhydroxyd oder anderen bekannten Mitteln22) aus-
gefallt werden. Die Weiterverarbeitung des Kkieselsaure-
armen Natriumaluminats erfolgt dann nach den ublichen
chemischen Verfahren. Bei richtiger Wahl der Zuschlage
unter Berucksichtigung der gegebenen Gangarten a3t es

199 O. Simmersbach: Stahl u. Eisen 35 (1915) S. 616.

20) Landolt-Bornstein: Physikalisch-Chemische Tabellen,
1. Bd. (Berlin: Julius Springer 1923) S. 517.

21) Stahl u. Eisen 29 (1909) S. 1592/1602.
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sich erreichen, dalR die unléslichen Schlackenbestandteile
einen wertvollen Ausgangsstoff fir die Zementherstellung
bilden. Dieses Verfahren setzt voraus, dal der Hoch-
ofen oder auch der Abstichgenerator mit moglichst aschen-
armem Koks und wegen der abkiihlenden Wirkung der Soda
mit hohen Windtemperaturen oder besser noch mit sauer-
stoffangereichertem Wind betrieben wird. Wichtig ist, daR
die nicht zu kleinstiickigen Médllerbestandteile eine geringe
Oberflache haben, damit eine Erweichung in héheren Zonen
des Ofens maglichst vermieden wird.

In der Weiterentwicklung des eben gemachten Vor-
schlages ist die Anregung vielleicht beachtlich, aus feuer-
festen Tonen hochlésliches Natriumaluminat oder
Tonerde auf einem vollig anderen Wege zu gewinnen,
und zwar mit Hilfe der Saugzugsinterverfahren,
wie sie in der Eisenindustrie fur die Stickigmachung der
Feinerze Ublich sind. Man l4Bt auf dem ununterbrochen
laufenden Dwight-Lloyd-Band oder auf der Greenawalt-
pfanne diese Tone in innigen Mischungen mit Kalk, Soda
und Brennstoffen wie vornehmlich madglichst kieselsédure-
armem Koksgrus (Braunkohlenkoksgrus, weil viel Kalk)
miteinander reagieren. Als Rostbelag dient zweck-
méaRig Kkleinstickiger Kalk. Wegen der fur die Durch-
fihrung des Verfahrens erforderlichen Gasdurchlassigkeit
durchfeuchtet man vorher die Beschickung nicht wie tblich
mit Wasser, sondern zur Beschleunigung der Reaktionen
besser mit verdinnten Natriumaluminatlésungen, die sich
bei der Weiterverarbeitung ergeben. Der der Mischung zuge-
gebene Kalk ist dabei mengenmé&Rig so einzustellen, daR ein
hochkalkiges Silikat entsteht. Aus dem anfallenden wahr-
scheinlich sehr gleichmé&Rigen Erzeugnis wird nach erfolgter
Mahlung das Natriumaluminat in Ublicher Weise heraus-
gelést und nach den bekannten chemischen Verfahren
weiterverarbeitet. Als Rickstand wuirde sich ebenfalls
ein Rohstoff fir die Zementherstellung ergeben, der be-
sonders vorteilhafte Eigenschaften hat, wenn man das
Natriumaluminat nicht voéllig auslaugt.

Wenn diese letzten Ausfiihrungen auch mit der im Vor-
dergrinde stehenden sauren Verhdttung von Eisenerzen
keinen unmittelbaren Zusammenhang mehr haben, so sollen
sie doch auf Wege hinweisen, bisher wenig beachtete Roh-
stoffe mit Hilfe von Soda nutzbar zu machen.

Zusammenfassung.

Die Verhuttung armer, Kieselsaurereicher Eisenerze
durch saures Schmelzen mit nachfolgender Sodaentschwefe-
lung ermdglicht die Erzeugung verschiedener Roheisen-
sorten. Die bei der Herstellung von Stahleisen durch
Mischen von schwefelhaltigem und manganhaltigem Roh-
eisen entstehende Schlacke stellt einen wertvollen Bestand-
teil des Ferromanganmdllers dar. Weitere Vorschlage be-
handeln die Manganerspamis, die Verwendung von Braun-
kohlenkoks, die Verhiuttung von titanhaltigen Erzen und
die Mdglichkeit, durch Verwendung minderwertiger Bauxite
als Zuschlagstoffe in Verbindung mit dem Einblasen von
Soda Schlacken zu erzeugen, aus denen Tonerde fir die
Aluminiumerzeugung in leichtléslicher Form gewonnen
werden kann. Ein &hnliches Ziel verfolgt der Gedanke,
feuerfeste Tone mit Zuschldgen von Kalk und Soda zu
sintern. Die Riickstdnde der Schlacken bilden Rohstoffe fir
die Zementherstellung.

22) F. Ullmann:
Bd. 2 (Berlin: Urban & Schwarzenberg 1923) S. 301.

Enzyklopédie der technischen Chemie,



1118 Stahl und Eisen.

R. Dirrer: Sauerstoff als Hilfsmittel bei den metallurgischen Verfahren.

57. Jahrg. Nr. 40.

Sauerstoff als Hilfsmittel bei den metallurgischen Verfahren.
Von Robert Durrer in Berlin*).

(Erzeugungskosten fiir Sauerstoff.

EinfluB des SauerstoffZusatzes auf die metallurgischen Vorgénge beim Windfrischen.

Sauerstoffanreicherung des Hochofenwindes und ihre Bedeutung fiir die Warmeverteilung und die Reaktionsverhéaltnisse im Ofen,
den Koksverbrauch, die Windvorw&rmung sowie die bauliche Ausgestaltung.)

Is Sauerstofftrdger benutzt der Eisenlilttenmann in

gewaltigem Umfange die atmospharische Luft. Da
sie aber nur 21 % 0 2und 79 % N2enthé&lt, missen mit einem
Raumteil Sauerstoff rund vier Raumteile Stickstoff, also
Ballast, durch die Schmelzeinrichtungen, wie Konverter,
Hochofen usw., geschickt werden. Der Gedanke, den Wind
an Sauerstoff anzureichern, ist denn auch schon vor vielen
Jahren erdrtertl), aber erst vor kurzer Zeit praktisch durch-
gefihrt worden. Ein wesentlicher Ansporn zu dieser Ent-
wicklung war die Verbesserung durch die Erfindung von
M. Fréankl, die Rdéhrenaustauscher durch umschaltbare
mit metallischen Massen gefiillte Kaltespeicher zu ersetzen
und dadurch die Erzeugungskosten fir Sauerstoff
zu vermindern?. Diese Kosten sind natirlich fur die Frage
der Anwendbarkeit von sauerstoffreicher Luft von grund-
satzlicher Bedeutung; sie sind im wesentlichen vom Energie-
preis und Kapitaldienst abhangig. Heute werden fir die
Gewinnung eines Gemisches mit 98 % 02 0,45 kWh/m3
gebraucht. Unter Annahme eines Preises fiir elektrischen
Strom von 2 Jtpfi/kWh ergibt sich der Gesamtpreis fur die
Erzeugung eines Gasgemisches mit 98 % 02 aus Zahlen-
tafel 1 nach R. Linde2 zu rund I,5j?”~/m 3

Zahlentafel 1. Erzeugungskosten fir 1 m3Gasgemisch mit
98 % 02 in einer Anlage fir 8000 m3/h.

| Pf/m3
Strom, 0,45 kWh am Schaltbrett gemessen 0,90
Bedienung 0,075
Natronlauge.... 0,005
Schmier6l und W asser.... 0,07
Abschreibung, 15 % von 2 Mill. Z iJ | 0.48
1,530

Auf Hochofenwerken wird man als Kraftquelle fir die
Luftverdichtung Gichtgas heranziehen3d. Bei einem Preis
von 2,50J13t fur 106 kcal, wie er auf Grund eines Koks-
preises von 18,50 ¢(RJICft Ublich ist, kostet dann die Erzeu-
gung von 1 m398prozentigem Sauerstoff von 1 ati Wind-
pressung etwa 1,1 JIfif,.

An sich steht eine Erhéhung des Sauerstoffgehaltes
der Luft bei allen eisenhuttenmé&nnischen Verfahren zur
Erdrterung, bei denen diese zur Verbrennung verwendet
wird. Die grofiten Vorteile sind beim W indfrischen und
bei der Erzverhittung zu erwarten; aus diesem Grunde
ist denn auch die Verwendung von Sauerstoffreichem Wind
gerade bei diesen beiden Verfahren schon verhaltnisméaRig
weitgehend erprobt worden.

Beim W indfrischverfahren werden die Verluste an
fuhlbarer Warme durch die Abgase in dem MaRe vermindert,
wie der Stickstoffballast abnimmt4). Entsprechend dieser
Abnahme der Wéarmeverluste kann mehr Kiuihlschrott zu-
gegeben werden, und zwar der GréRenordnung nach je m3
eingesparten Stickstoffs etwa 1 kg Kihlschrott mehr.
Dieses Verfahren wirkt sich wirtschaftlich um so gunstiger
aus, je teurer das Roheisen im Verhaltnis zum Schrott ist.
Auf der Maximilianshitte in Rosenberg wird diese Arbeits-

*) Vortrag vor der Hauptversammlung des Vereins deutscher
Eisenhittenleute am 9. Oktober 1937 in Disseldorf.

4) Vgl. A. Bruninghaus: Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 737/48.

2) R. Linde: Gluckauf 72 (1936) S.114/18; E. Karwat:
Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 860/63; C. P. Hochgesand: Mitt.
Forsch.-Anst. Gutehoffnungshutte-Konzern 4 (1935) S. 14/23.

3) E. Karwat: Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 860/63.
4) J. Haag: Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1873/78.

weise schon seit einigen Jahren durchgefihrt. An Stelle
von Schrott kann auch Eisenerz treten, was bei der heutigen
Schrottknappheit von besonderer Bedeutung ist. Mit ge-
wdéhnlichem Wind sind derartige Versuche schon erfolgreich
durchgefiihrt worden, nicht aber mit sauerstoffreicher Luft.
Nach den bisherigen Erfahrungen ist anzunehmen, dafl dabei
keine grundsatzlichen Schwierigkeiten auftreten.

Der metallurgische Verlauf des Windfrischens
kann durch eine Erhdhung des Sauerstoffgehaltes des
Windes wesentlich beeinfluRt werden. Die Umsetzungen
verlaufen nicht nur schneller, wodurch die Blasedauer ver-
kirzt wird, sondern als Folge der héheren Arbeitstempe-
ratur unter sonst gleichen Bedingungen auch in anderem
Verhéltnis zueinander. Mit steigender Temperatur wird
die Oxydation des Kohlenstoffs gegenliber den anderen
Elementen beglinstigt. Fir das Verblasen mit gewdhnlichem
Wind ungeeignete Roheisensorten werden sich voraus-
sichtlich mit sauerstoffreicher Luft leichter verarbeiten
lassen. Diese Mdglichkeit kann besonders fiir das Verblasen
von siliziumreichem Roheisen, und damit fir die Verhittung
von sauren Erzen, wichtig sein. Je saurer das Erz, um so
héher ist unter sonst gleichen Verhéltnissen der Silizium-
gehalt des Roheisens. Dieser Vorgang kann bei Verwendung
von sauerstoffreichem Wind noch verstarkt werden. Ein
solches Eisen laRt sich mit gewdhnlichem* Wind nach den
allgemein hieriber gemachten Beobachtungen schwer
Verblasen. Bei Verwendung von sauerstoffreicher Luft ist
die in der Zeiteinheit eingeblasene Windmenge bei gleicher
Arbeitsgeschwindigkeit geringer und die Arbeitstempe-
ratur ist hoher, beides Umsténde, die den beim Verblasen
von siliziumreichem Eisen auftretenden Schwierigkeiten
entgegentreten. Bei der groRen Bedeutung der Verhittung
saurer Erze erscheinen Versuche in dieser Richtung besonders
wunschenswert.

Das bemerkenswerteste Anwendungsgebiet fir sauer-
stoffreiche Luft im Eisenhlttenwesen ist wohl der Hoch-
ofenbetrieb, im weiteren Sinne die Verhuttung von Eisen-
erz. In den Jahren 4932 und 1933 sind auf der Gute-
hoffnungshiitte zusammen mit der Gesellschaft fur
Linde’s Eismaschinen in einem Versuchsofen mit einer
Tagesleistung von etwa 60 t angeblich Verhiattungsver-
suche mit sauerstoffreicher Luft (bis 33 % 02 bei einer
Windtemperatur von 700° durchgefihrt worden. In RuR-
land ist man unter Aufwendung betrachtlicher Geldmittel
bei &hnlichen Versuchen bis 55 % 02im Kaltwind gegangen
unter Zusatz von Wasserdampf zu den Rastgasen®).

Wenn auch der EinfluB von sauerstoffreicher Luft
auf die Erzverhidttung nicht in seinem vollen Umfange
geklart worden ist, so sind doch manche wichtigen Teilfragen
beantwortet worden6). Mit zunehmendem Sauerstoffgehalt
steigt bei gleichbleibender Winderhitzung die Verbren-
nungstemperatur im Gestell, die im Gestell erforderliche
Waé&rme steht bei héherer Temperatur zur Verfugung, die
im Ofen aufsteigende Gasmcnge wird kleiner bei héherem
Kohlenoxydanteil und kuhlt sich am Schachtinhalt beim
Hochsteigen schneller ab. Insgesamt steht dem Ofen infolge
des Ausfalls von Windwarme — auch bei gleichbleibendom
Kokssatz — eine kleinere Warmemenge zur Verfiigung. Da

6) B. M. Suslow: Iron Age 134 (1934) Nr. 4, S. 22/24.

«) W. Lennings: Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 533/44 u.
565/72 (Hochofenaussch. 145).
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nun aber bei hoher Temperatur mehr Warme verfligbar
wird, kann der Warmebedarf der Gestellreaktionen trotzdem
gedeckt werden. Es kann sogar daruber hinaus die Heiz-
kohlenstoffmenge verringert werden. AuBer durch den
verringerten Stickstoffballast wird die Gasmenge im Schacht
durch den Koksabzug verkleinert, wenn mit niedrigerem
Kokssatz gearbeitet wird. Es gibt auch Félle, in denen ein
héherer Kokssatz bei Verwendung von sauerstoffreicher
Luft zweckmdafig sein kann. Die Gichttemperatur fallt;
ihr Fallen begrenzt bei sonst gleichbleibenden Arbeitsver-
héltnissen den Koksabzug und die Sauerstoffanreicherung.
Der wachsende Kohlenoxydanteil des Gases vergroRert bei
gleichbleibender Temperatur die Reduktionsgeschwindigkeit
und die sich in der Zeiteinheit abspielende indirekte Re-
duktion. Versuche im Eisenhlttenmé&nnischen Institut der
Technischen Hochschule Berlin haben gezeigt, dafl diese
Steigerung betréchtlich ist. Thr wirkt das unter den an-
genommenen Bedingungen gegeniiber dem Betrieb mit ge-
wohnlichem Wind schnellere Sinken der Ofengastemperatur
entgegen. Gelingt es, die bei hoherer Temperatur im Gestell
anfallende Warme zu verwerten, so steigen die Arbeits-
geschwindigkeit und der Umfang der Schlackenreduktion.

Die praktische Auswirkung eines solchen Arbeitens
kann sich also in einem Fallen des Brennstoffverbrauches,
in einer verbesserten Ausreduktion des Méllers — in der
Richtung nach dem hei3er arbeitenden Elektroofen hin —m
und in einer Leistungssteigerung &uBern, die ihre Ursache
einmal in der Senkung des Koksverbrauchs je t Roheisen
und weiter in der Verringerung des Widerstandes gegen den
Gasdurchgang im Schacht hat. Die Leistungssteigerung wird
noch dadurch verstérkt, dal3 bei gleichbleibender Pressung
in der Zeiteinheit zwar die gleiche Windmenge, aber eine
groRere Sauerstoffmenge in den Ofen eingeblasen wird.

Diese zuletzt genannte Auswirkung ist bei der heutigen
Knappheit an Ofenraum besonders beachtlich. Der
Ofenraum kann vergrofert werden durch die Errichtung
neuer Oefen, aber auch durch Anwendung von sauerstoff-
reichem Wind. Bei einem vielleicht spater wieder eintreten-
den geringeren Bedarf an Roheisen wéren neuerbaute Oefen
nicht ausgenutzt, wé&hrend Sauerstoffanlagen auch fir
andere metallurgische und sonstige im Rahmen der Hitten-
betriebe liegende Zwecke gebraucht werden kénnten.

Die im Gestell mdgliche Steigerung der Arbeitstempe-
ratur zeigt einen neuen Weg fur die Verhittung stark
saurer Erze, die bei gewdhnlichem Betrieb ohne kalkigen
Zuschlag nicht zu verarbeiten sind. Mit wachsender Arbeits-
temperatur wird auch die Entschwefelung besser7), die beim
sauren Schmelzen im Ofen bekanntlich nicht gut ist.

Ist durch Erh6éhung des Sauerstoffgehaltes des Windes
die Gichttemperatur bis auf den praktischen Mindest-
wert gesunken, so wird eine weitere Anreicherung des Windes
an Sauerstoff ohne weiteres keine Brennstoffersparnis mehr
bringen kénnen. Der obere Teil des Schachtes wird kalt,
er arbeitet nicht mehr. Bei neu zu bauenden Oefen kann
diesem Umstand durch eine geringere Ofenhdhe Rech-
nung getragen werden. Es kdnnte aber auch ein Teil des
Gichtgases im Kreislauf wieder durch den Ofen ge-
fihrt werden, wie es in dhnlicher Weise beim Elektrohoch-
ofen der Fall ist. Es ist auch an die Mdglichkeit zu denken,
dieses dem Ofen wieder zugeflhrte Gichtgas mit Luft im
Ofenschacht zu verbrennen, um auf diese Weise den Gas-
heizwert auszunitzen. Solche Gedanken erscheinen vor
allem im Rahmen der Verhittung armer Erze der néheren
Priufung wert. Der gegen diesen Gedanken erhobene Ein-
wand, daB er nur bei kleinen, nicht aber bei groBen Oefen
durchfohrbar sei, mag fur den angedeuteten Weg der Ver-

7) E. Karwat: Brennstoffchem. 17 (1936) S. 141/49.
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wirklichung richtig sein; es sind aber auch andere Wege denk-
bar. Esist heute auch noch nicht geklart, ob nicht durch eine
sehr weitgehende Steigerung des Sauerstoffgehaltes im Winde
der Ofen bei gleicher Leistung so klein wird, dal? der Einwand
schon aus diesem Grunde praktisch nicht mehr zutrifft.

Bei gentigend hohem Sauerstoffgehalt des Windes ist
seine Vorwarmung nicht mehr erforderlich. Die hierdurch
dem Ofen verlorengehende Warme muf natirlich irgendwie
ersetzt werden durch Erhohung des Brennstoffsatzes oder
bei Kreislaufgas durch dessen Vorwarmung, die aber ein-
facher gestaltet werden kann als die Ubliche Winderhitzung.
Die Frage, ob dieser Gedanke praktisch ist oder nicht, kann
nicht einfach durch eine Gegenuberstellung der Kosten
fur gewodhnliche Winderhitzung und fir die Sauerstoff-
erzeugung beantwortet werden, da durch die Verwendung
sehr sauerstoffreicher Luft der Ofen bei gleicher Leistung
kleiner wird. Wie hoch die hierdurch bewirkte Einsparung
ist, kann ohne entsprechende Versuche nicht gesagt werden;
sie ist aber jedenfalls sehr betrachtlich.

Die Verkilrzung des Ofenschachtes durch entsprechende
Erhohung des Sauerstoffzusatzes kann unter Umstédnden
so weit getrieben werden, daR der eigentliche Ofenschacht
wegfallt und nur noch der Herd, das Gestell, Ubrig bleibt.
Ein solcher Ofen, der in seiner Form grundsatzlich dem
Elektroniederschachtofen nahekommt, wirde natiirlich wie
dieser vorwiegend mit direkter Reduktion arbeiten. Bei
Verwirklichung dieses Gedankens wére vor allem an die
Verhittung solcher Erze zu denken, die sich fir den Hoch-
ofen nicht eignen, fur die heute lediglich der elektrische
Ofen in Betracht kommt, also an die Herstellung von Ferro-
legierungen und anderer im Elektroofen gewonnener
Stoffe. E. Karwat8) macht den Vorschlag, in einem solchen
Niederschachtofen Meggener Kiesabbrande zu verhutten,
wobei einerseits die Zinkdampfe in reduzierender Atmo-
sphare mit gentgender Temperatur an der Gicht abgefuhrt
werden und anderseits der Gestellwdrmebedarf hoch genug
ist, um bei hoher Schlackenbasizitat den Schwefel zu binden
und ein von Schwefel und Zink freies Roheisen zu erzeugen.

Wenn auch bei der praktischen Verwirklichung neu-
artiger Gedankengénge die Phantasie nicht ungehemmt sein
darf, so ist es doch auch nicht richtig, von vornherein die
denkbaren Schwierigkeiten zu sehr in den Vordergrund
zu ricken. Mancher an sich gute Gedanke hat deshalb sehr
lange auf seine Verwirklichung warten mussen, weil man vor
lauter Schwierigkeiten seine Vorzuge nicht mehr klar er-
kannte, weil man sich durch zu viele Bedenken im frischen
Vorwértsschreiten hemmen lie. Der Gedanke der Verwen-
dung von sauerstoffreicher Luft ist grundsatzlich gut, und
deshalb sollte man ihn auch mit Tatkraft und Wagemut
praktisch erproben. Vielleicht wird man spater einmal den
Gedanken, bei Eisengewinnungsverfahren ohne Stickstoff-
ballast zu arbeiten, nicht mehr als unméglich ansehen.

Zusammenfassung.

Bei den heute erreichbaren Erzeugungskosten fur Sauer-
stoff ist die Anwendung von sauerstoffreicher Luft sowohl
beim Windfrischen als auch im Hochofenbetrieb unter
gewissen Voraussetzungen durchfihrbar. Beim Hochofen
ist schon bei geringer Steigerung des Sauerstoffgehaltes
neben einer Koksersparnis und einer Leistungssteigerung
auch eine hohere Arbeitstemperatur im Gestell mdglich,
die fur die Verhittung saurer Erze von besonderer Be-
deutung ist. Eine weitere Steigerung des Sauerstoffgehaltes
macht gegebenenfalls die Windvorwarmung Uberflussig
und laRt eine wesentliche Schachtverkiirzung zu, so daR
ein solcher Ofen in seiner Bau- und Arbeitsweise dem
elektrischen Niederschachtofen nahekommt.

8) Persdnliche Mittedung.
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Die Bedeutung des Walzwerkes fur die Arbeits- und Kostengestaltung
auf Huttenwerken.
Von Albert NOll in Geisweid (Kr. Siegen).

[Bericht Nr. 141 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhuttenleutel).]

(Wert betriebswirtschaftlicher Untersuchungen fiir die Beurteilung und Entwicklung des Betriebszustandes eines Werkes.
Bedeutung der Walzwerke fir die Verarbeitungs- und Anlagekosten im Vergleich zu denen anderer Betriebsabteilungen.

Erste Fortschrittsstufe:

ie Selbstkostenfrage mufte in Deutschland in den Nach-

kriegsjahren, in den Zeiten wirtschaftlichen Abstieges,
zwanglaufig zu einer Uberragenden Bedeutung erwachsen.
Besonders waren es diejenigen Industriezweige, die auf aus-
landische Rohstoffe und in ihren Fertigerzeugnissen auf er-
hebliche Ausfuhr angewiesen waren, wobei der scharfe Wett-
bewerb zur wirtschaftlichsten Fertigung zwang. Hier
muften die Gestehungskosten zu einer Daseinsfrage werden.
Es ist deshalb auch kein Zufall, dafl gerade in der Eisen-
industrie die Selbstkostenrechnung einen immer breiteren
Raum bei fortwahrend verfeinerten Formen einnahm. So
kam es auch, dal? die Betriebswirtschaft zu einer eigenen
Zunft erhoben wurde. Mit ricksichtsloser Offenheit stieg der
Betriebswirtschafter als unabhéngiger Beobachter mit ver-
feinerten Gerédten in die Betriebe und legte dem Betriebs-
leiter, kostenmaRig gesehen, den Zustand seines Betriebes
in beliebiger und weitestgehend unterteilter Form auf den
Tisch. Mancher Betriebsleiter, derin ehrlicher Ueberzeugung
das ihm anvertraute Gut in bester Obhut wéhnte, mag wohl
anfangs derartige Eingriffe nicht immer zustimmend auf-
gefalt haben. Es konnte aber nicht lange dauern, so mufte
selbst der eigenwilligste Betriebsleiter die Vorteile dieser
unparteiischen und unbefangenen Berichterstattung Uber
den kostenmaRigen Ablauf seines Betriebes erkennen. Die
in bestimmten Zeitabschnitten vorgelegten Zahlenunter-
lagen sind ihm heute die unentbehrliche Unterlage fir die
MafRnahmen geworden, die er im Sinne einer wirtschaftlichen
Gestaltung und zur Verbesserung seines Betriebes zu er-
greifen hat.

Betrachten wir die in den Eisenhiittenwerken bestehen-
den drei grofen Erzeugungsstufen: den Hochofenbetrieb,
das Stahlwerk und das Walzwerk. Jeder, der sich mit den
Selbstkosten dieser Betriebe befalt hat, wei3, dal der Ein-
fluBbereich des Betriebsingenieurs allgemein mit den Ver-
arbeitungskosten abschlieBt. Hierbei sei kurz erklart,
daB diese Verarbeitungskosten im wesentlichen die Aus-
gaben fur Brennstoffe, Energie, Mannschaft, Ersatzteile,
Ausbesserungen, Verwaltung und sonstige Betriebskosten
umfassen. Die Betrachtungen uber Selbstkosten sollen sich
daher auch auf das beschrénken, was der unmittelbaren
Beeinflussung des Betriebsleiters unterliegt. Meist ist es
der Vergleich mit Betrieben gleichen Erzeugungsplanes, der
die Aufmerksamkeit auf sehr unterschiedliche Kostenstellen
lenkt und dann zu eingehenden Untersuchungen zwingt.
Die Prifung einer bestimmten Kostenstelle klért ihn dann
Uber die ursachlichen Zusammenhénge auf, und die nun
einsetzende Zergliederung des betreffenden Arbeitsvorganges
fuhrt meist zum Beheben von MiRstdnden, die ohne die
untrugerische Aufzeichnung des Betriebswirtschafters oft
nicht ohne weiteres erkannt worden wéren.

So konnte es auch nicht ausbleiben, daB der Walzwerker
bald einmutig mit dem Betriebswirtschafter im Gleichschritt

X) Vorgetragen am 8. Oktober 1937. — Sonderabdrucke sind
vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664,
zu beziehen.

Beseitigung von Mangeln an alteren Walzwerksanlagen,
erzeugung in FlieBarbeit, insbesondere von Stabstahl.

zweite Stufe: Neuanlagen fir Massen-
Hinweis auf einige Ausfihrungen dieser Art.)

marschierte, oder besser auch selbst zum Betriebswirt-
schafter fur seinen Arbeitsbereich wurde. Wenn man nun
gerade den Walzwerker in Verbindung mit den Selbstkosten
der Huttenwerkserzeugnisse herausstellt, so mu man sich
vergegenwartigen, dal auch in seinem Betrieb der Kosten-
anfall durch die Verarbeitungskosten den groRten
Raum einnimmt. Schon ein Blick auf die Arbeiterzahl in
den Betrieben der Hittenwerke weist auf die ausschlag-
gebende Bedeutung der Betriebsselbstkosten der Walzwerke
hin. Am Jahresende 1935 verteilte sich auf den deutschen
Huttenwerken die Zahl der beschéaftigten Menschen wie folgt:

Hochofenwerke 21780
FluBstahlwerke 36 009
W alzwerke....ienne 115 844

Obgleich bekanntlich die Walz- oder Umformungsarbeit
durch Maschinenkréfte erfolgt, so fallt gerade hier der groR3e
Lohnanteil der Walzwerke auf, der in der Hauptsache bei
Bedienung der Oefen, der WalzenstraBe, der Fordermittel,
der Zurichtung und Verladung des Walzgutes entsteht. Die
Mannigfaltigkeit der Bewegung und der Behandlung des
Walzgutes wéhrend und nach dem Walzvorgang verlangt
entsprechend viele Bedienungskréafte. Hierbei kann man
nicht leichthin von Hilfsarbeitern sprechen, da die meisten
Arbeiten im Walzwerk nur durch geschickte und geschulte
Facharbeiter geleistet werden mussen, die nur zum Teil durch
Maschinenarbeit ersetzt werden kénnen. Es spielt deshalb die
Frage der Mechanisierung der verschiedensten Arbeitsvor-
géange im Huttenwerk nirgends eine solche vielseitige und
wichtige, aber auch beachtenswerte Rolle als gerade im Walz-
werk. Da nun mit den vielen Arbeitsplatzen entsprechend
viel Kostenstellen Zusammenhéngen, so kann hier deren
Auswirkung auf die Verarbeitungskosten nicht Gberraschen.
Geht man nun von den Anlagekosten aus, so zeigt
sich auch hier der uberragende Anteil des Walzwerkes.
L&Rt man selbst die teure Krafterzeugungsanlage, die in
der Hauptsache wiederum fiir den groBen Energiebedarf der
WalzenstralRen arbeitet, aufler Betracht, so verschlingt das
reine Walzwerk immerhin den Hauptanteil der Anlagekosten.
Bei einem gemischten Huttenwerk mit etwa 20 000 t
Monatserzeugung verandert sich die prozentuale Vertei-
lung der Anlagekosten, wie in der rechten Saule (Abb. 1)
angegeben, gegenuber einer Anlage mit 100 000 t Monats-
erzeugung (Abb. 1, linke Saule). Das Schwergewicht der
Anlagekosten verlegt sich natirlich um so mehr auf die
Seite der Walzwerke, je feiner und vielseitiger die Walz-
erzeugnisse sind, und je weitgehender man sich zu der
Mechanisierung und Genauigkeit der Fertigerzeugnisse be-
kennt. Da sich dieses Bekenntnis immer mehr durchsetzt,
ist auch die Verlagerung des Schwergewichtes der Anlage-
kosten auf die Walzwerke immer deutlicher erkennbar.
Wenn auch die Anlagekosten und anschlieBend daran
Tilgung und Verzinsung auf die Verarbeitungskosten keinen
unmittelbaren EinfluR nehmen, so seien sie deshalb erwahnt
weil die Instandhaltung der teuren und meist stark bean-
spruchten maschinellen Walzwerksanlagen eine dauernde,
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nicht unerhebliche Belastung der Verarbeitungskosten dar-
stellen. Dieser Einfluf3 ist um so grofier, je mehr die Mechani-
sierung der Walzwerke fortschreitet, was in den letzten
Jahren bekanntlich fortlaufend zu beobachten ist. Dem-
gegenuber steht allerdings dann die Ersparnis an L6hnen
bei gesteigerter Erzeugung, ein Vorteil, der die Belastung
durch erhohte Instandhaltungskosten mehr als aufwiegt.

Indem dies beim Walzwerk besonders hervorgehoben
wird, soll damit nicht etwa gesagt werden, dafl die vorge-
schalteten metallurgischen Betriebe eine weniger fort-
schrittliche Entwicklung durchmachten. Dies ist besonders
auf metallurgischem und qualitativem Gebiet hervorzuheben.
Man darf in diesem Zusammenhang aber wohl auch be-
haupten, daB sich in Deutschland gerade in den letzten
Jahren das Stahlwerk des besonderen Wohlwollens des
Huttenmannes erfreut hat. Daraus darf man dann auch
folgern, daR die Einrichtungen der Stahlwerke allgemein
auf einen technisch sehr befriedigenden Stand gebracht
wurden. Dabei ist
allerdings auch die
Tatsache zu be-
achten, daR bei
dem (Ublichen Bau-
muster eines Stahl-
werkes  fir den
Betriebsleiter  viel
weniger Mdoglichkeit
vorhanden ist, einen

Walzwerk

Stahiwerk J3b;

Hochofen 730

700000 | 20000 i : )
Monatliche Pohsiah/erzeuffunffder An/affe so wesentlichen Ein-
Abbildung 1. Verteilung der fluB auf die Verarbei-

tungskosten zu neh-
men wie im Walz-
werk. Eine Gegen-
Uberstellung  zeigt
den EinfluR der Verarbeitungskosten des Hochofens, des
Stahlwerkes und des Walzwerkes auf die Kosten der ver-
schiedenen Walzerzeugnisse (Abi. 2).

Man sieht aus der Abbildung deutlich den grofRen Anteil
an den Gestehungskosten der Erzeugnisse, die im Walzwerk
anfallen. Wenn man nun behauptet, dalR allgemein im
Streben nach Senkung der Gestehungskosten die dankbarste
Arbeit im Walzwerk geleistet werden kann, so entnehme
inan dies vor allem der auferordentlichen Verschieden-
heit der Selbstkosten und vor allem der Sorten-
kosten mehrerer WalzenstraBen untereinander bei
fast gleichem Erzeugungsplan. Selbstverstandlich werden
die Unterschiede zahlenmé&RBig um so gréRer, je mehr man
verfeinert. Aber auch schon bei den Block- und Halbzeug-
stralen beginnen die Verschiedenheiten in den Verarbei-
tungskosten, die sich in unregelméBigen und oft sprung-
haften Unterschieden bei den nachgeschalteten Walzen-
stralen erheblich steigern. Ganz anders bei den Erzeugnissen
der Hochéfen und Stahlwerke. In den Verarbeitungskosten
gleicher Sorten sehen wir hier bei Werksvergleichen nur
unerhebliche Unterschiede; in Ausnahmeféllen stellt man
meist fest, daB die Verschiedenheit der Einsdtze die Ur-
sache ist.

Die Ausgeglichenheit in der Kostenstellung der ver-
schiedenen Hochofen- und Stahlwerke liegt nun einmal in
der einfacheren Betriebsweise, zum andern aber auch in den
schon erwé&hnten fast genormten Betriebsanlagen. Bei den
Hochéfen handelt es sich durchweg um Fragen der Massen-
beférderung, die durch Verlade- und Bunkeranlagen und die
bekannten Begichtungsvorrichtungen fast einheitlich bis zu
einer gewissen Vollkommenheit geldst sind. Der bekannte
Querschnitt durch ein Stahlwerk hat sich seit vielen Jahren

Anlagekosten bei Huttenwerken
mit Rohstahlerzeugungen von
1000001 und 200001 monatlich
und Ublichem Erzeugungsplan.
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nicht grundsatzlich, sondern nur unwesentlich gedndert. Die
Siemens-Martin-Oefen haben heute z. B. eine fast gleichartige
Beschickungsvorrichtung, und die Einrichtungen der Giel3-
gruben zeigen nur geringe Unterschiede. Es liegt daher auch
eine viel geringere Mdoglichkeit vor, wesentliche Verbesse-
rungen durchzufihren. Die hauptséchlichsten Fortschritte
der letzten Jahre vollzogen sich hier eben auf metallurgi-
schem Gebiete mit dem Ziel der Guteverbesserung und
weniger auf mechanisch-technischem Gebiete zum Senken
Walzwerk

-Hochofen *
Halbzeug

tarks)aé‘g/

KalgEvar

Bandsfab/0,2mm

Thomas - Stab/

Herarbeitunpskosten Gverschiedener Hochofenwerke

IL |
L
Thomaseisen m it 1,0bis 7,7% Mn Stahleisen mit 2,3bis 0,7% Mn
e Yerorbeitunpskosten Overschiedener Stah/werke
f
IL

Thomasf/uRstah/ F unter S.~M.-FluBstahl

Yerarbe/tunpskosten 3 verschiedener TVa/zwerke

Porb/ocke unter 180mm 0

H.
knlipRetSObis58mmt/i

StabstahtSkff/m.

Grobblecheunter IOmm

Abbildung 2. Vergleich der Verarbeitungskosten verschiedener
Walzerzeugnisse einschlieBlich der anteiligen Verarbeitungskosten
der Vorstufen Hochofen und Stahlwerk.

der Verarbeitungskosten. Im Gegenteil bedeuten MaR-
nahmen zum Verbessern des Werkstoffes meist eine Er-
héhung der Gestehungskosten, was aber auch folgerichtig
meist durch einen héheren Preis ausgeglichen wird. Diese
teilweise verteuernden MaRnahmen durch die sich dauernd
steigernden Anspriche der Verbraucher sind aber fast
gleichmé&Rig in allen Betrieben zu beobachten.

Da das Walzwerk die letzte Verarbeitungsstufe im Ht-
tenwerk darstellt und der Walzwerker deshalb in inniger
Berithrung mit dem Abnehmer und Verbraucher steht, so
verlangt man aus seiner Hand ein Erzeugnis, das werkstoff-
maRig und allen sonstigen vorgeschriebenen Bedingungen
entspricht. Alle Winsche und Forderungen laufen bei ihm
in erster Hand zusammen und missen auch von ihm mit
Hilfe von Stahlwerker und Werkstoffprufer weiterverfolgt
und meist auch in eine praktisch einfache Form gekleidet
werden, so wie der Kaufmann sie verwerten kann. Als Be-
rater der Kundschaft lernt der Walzwerker aus den nicht
ausbleibenden Beanstandungen auch sehr haufig falsche
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Behandlungen des Werkstoffs kennen; er muB dann in der
Lage sein, einmal aus seinen Erfahrungen heraus, dann aber
auch aus der Kenntnis der eigenen Stahlsorten Behandlungs-
vorschlage zu machen und geeignete Stahlsorten zu emp-
fehlen. Wie wichtig es ist, den grofRen Verbraucherkreis
seiner Erzeugnisse zu kennen, geht schon allein aus der
Tatsache hervor, dal der Walzwerker fir jede Schmelze,
die fur den vorgesehenen Zweck aus irgendeinem Grunde
nicht geeignet war, einen anderen Verbraucher finden muR.

Wenn auch die unmittelbaren Aufgaben des Walzwerkers
dabei hauptsachlich auf verformungstechnischem Gebiet
unter Berucksichtigung einer besonders pfleglichen Behand-
lung des Werkstoffes durch sorgsame Ueberwachung der
Warmebehandlung, Erzielung geringster AbmaRe und ein-
wandfreier Oberflache liegen, so ist sein Tatigkeitsfeld doch
zwangléufig in den verschiedensten Nachbargebieten ver-
ankert. Diese Stellung des Walzwerkers zwischen Ma-
schinenmann, Stahlwerker, Werkstoffmann, dem Kaufmann
und der auBerordentlich mannigfachen Verbraucherseite
fordert von ihm nicht eine einseitige Fachwissenschaft auf
allein walzwerks- oder verformungstechnischem Gebiete,
sondern eine Vielseitigkeit, die ihm aufer einer grindlichen
Fachausbildung nur eine entsprechende Praxis geben kann.
Je gemischter die Walzwerksbetriebe, um so vielseitiger
und weiter auch die Gebiete, die auBerhalb des eigentlichen
Walzwerkes liegen, mit denen er sich nicht nur oberflachlich,
sondern grindlich zu befassen hat, um den an ihn von den
verschiedensten Seiten gestellten Ansprichen gerecht zu
werden.

Immerhin stellt die Gestaltung der Verarbei-
tungskosten im Arbeitsbereich des Walzwerkers
eine seiner Hauptaufgaben dar. Was nun im Walzwerk
sonderlich aufféllt, das ist neben der Tatsache des groReren
Einflusses der hier anfallenden Verarbeitungskosten im
Vergleich zu den Vorstufen auch noch die aus der Darstel-
lung hervorgehende Verschiedenheit in den Verarbeitungs-
kosten von StraBen gleichen Erzeugungsplanes untereinander
und hier wieder die unregelméfBige Kostenlage in den ein-
zelnen Sorten. Liegen die Verarbeitungskosten einer Stralle
z. B. im Durchschnitt um 20 % héher als die der Vergleichs-
stralle, so stellen wir bei dem Sortenvergleich Unterschiede
fest, die bei der einen Sorte ein umgekehrtes Vorzeichen
tragen, bei der anderen weit ber den durchschnittlichen
Hundertsatz hinausgehen. Im allgemeinen ist man geneigt,
dies in einfacher Weise mit der oft sehr groRen Verschieden-
heit im Aufbau der Anlagen abzutun, und findet sich damit
zu leicht als mit einer unab&nderlichen Tatsache ab. Aber
gerade nach diesen Feststellungen und den planmaRigen
betriebswirtschaftlichen Ermittlungen der vorhandenen
Zustande, die sich in engen Querschnitten beim Walzen
bestimmter Sorten zeigen, beginnt die eigentliche Arbeit des
Walzwerkers. Die Beseitigung der festgestellten
Hemmungen im Erzeugungsgang bedeutet oft bei der
fast jedesmal verschiedenen Sachlage die Entwicklung recht
schopferischer Gedanken. Meist wird die Aufgabe gestellt,
mit maglichst wenig Aufwand alle Mangel zu beseitigen,
was aber bei der Beschrédnkung der zur Verfiigung ge-
stellten Mittel nur zum Teil méglich ist. Es kommt dann
gew6hnlich zu Ausgleichslésungen, die man an fast allen
alteren Walzenstrallen beobachten kann. Man kann daher
auch meist eine schrittweise Entwicklung beobachten, die
eine Stralle zu einer gewissen Vollkommenheit in ihrer Art
gebracht hat.

Trotzdem stellen diese aus der Not geborenen Hilfs-
einrichtungen meist recht sinnreiche Verbesserungen dar,
die die uneingeschrankte Anerkennung des Fachmannes
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erwecken. Es sei in diesem Zusammenhang erinnert an die
Entwicklung der vielartigen Kant- und Verschiebevorrich-
tungen, die Vielzahl von Umflhrungsarten und Walzarma-
turen, die Schneid- und Schopfvorrichtungen in der Be-
wegung, die selbsttatigen Férdervorrichtungen hinter den
StralBen und viele andere Hilfseinrichtungen, die je nach
Eignung nachtréglich eingebaut und zu ganz wesentlichen
Verbesserungen alterer Walzenstralen beigetragen haben.

In Erkenntnis der Wichtigkeit dieser Ergdnzungsbauten
hat K. Raabe schon vor Jahren immer wieder zum Ge-
dankenaustausch in dieser Beziehung aufgefordert und ihn
selbst im Jahre 1925 mit einem Beitrag tUber den Umbau
eines Drahtwalzwerkes begonnen?. Es ist dann auch an
dieser Stelle wiederholt gezeigt worden, wie vorhandene
Méngel mit mehr oder weniger groRen Aufwendungen be-
seitigt wurden.

Die Losungen der hier gestellten Fragen liegen oft in
weitem Mafe auf maschinentechnischem Gebiet. Hier heif3t
es in enger Fihlung mit Konstrukteur und Maschinenmann
zu arbeiten. Eine zu scharfe Trennung der Machtbereiche,
und die oft eifersiichtige Ueberwachung der Zustdndigkeit
verhindern die hier einzusetzende Gemeinschaftsarbeit. Es
ist keine Seltenheit, dal wichtige Verbesserungen und damit
auch schlechthin der Fortschritt unterbunden werden, weil
die starre organisatorische Trennung zweier an sich natur-
gebundenen benachbarten Arbeitsgebiete falsch verstanden
und als oberster Grundsatz angesehen wird. In diesem Falle
erzielt man wohl eine planvolle &uRere Gliederung der
Betriebe, aber auch gleichzeitig ihre so scharfe Trennung,
dal eine organische Zusammenarbeit, die nun einmal in
diesem Falle notwendig ist, nicht Platz greifen kann. Es
sei hierbei darauf hingewiesen, dal nicht an den geregelten
Ablauf eines Betriebes gedacht wird, sondern hier die Frage
der Gemeinschaftsarbeit bei notwendig werdenden Betriebs-
verbesserungen zur Erdrterung steht, ein Fall, wo sich walz-
technische Erfahrungen mit maschinentechnischer Gestal-
tung finden missen. Die Schéden einer solchen sehr oft
zu beobachtenden Arbeitsweise sind in diesem Falle ganz
auBerordentlich, wenn sie in falscher Auffassung nur zu-
gunsten der Organisation in Kauf genommen werden. Eine
solche schematische Auffassung des Aufgabenkreises des
Betriebsleiters ist schadlich, auch dann, wenn es die Gliede-
rung des Betriebes &uBerlich vorschreibt. Die Ueber-
brickung des dadurch entstehenden unfruchtbaren Be-
harrungszustandes ist nur durch das auch hier notwendig
zu Ubende gegenseitige Einfiihlen zu ermdglichen. Wo diese
Voraussetzungen vorhanden waren, hat man die &lteren
WalzenstralRen meist durch schrittweise Verbesserungen
und Erganzungen auf einen Stand entwickelt, der beim
grundsatzlichen Beibehalten der alten Anordnung oder des
vorliegenden Walzverfalirens kaum noch verbessert werden
kann.

Ein Gang durch die deutschen Walzwerke zeigt dann
auch mit wenigen Ausnahmen die erwédhnte Entwicklung
alterer Anlagen in fast vollendeter Form, oder bis sie
unter Aufwendung meist kleiner Mittel die arteigene Voll-
kommenheit erreichten. Man kénnte daher beinahe von einer
Art abgeschlossener Entwicklung der &lteren Stralen-
typen sprechen. In den Verarbeitungskosten sind dabei
ganz beachtliche Senkungen zu beobachten, die jedoch nach
Erschépfen aller Hilfsmittel kaum noch gemindert werden
kénnen. Wenn man so in eine Sackgasse gerat, bleibt nichts
anderes Ubrig, als mdglichst bald einen anderen Weg zu be-
schreiten, der die Méglichkeit eréffnet, im Zuge wirtschaft-
licherer Fertigung fortzuschreiten. Das Blockwalzwerk kann

2) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 41/44.



7. Oktober 1937.

heute schon als Einheitsbauart
gelten, seine Erzeugungsmenge
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Zahlentafel 1. Verteilung der W alzwerkserzeugnisse nach Sorten
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im Jahre 1936.

hi h schlich q Sorten Weltl) Deutsches Eeich Frankreich Vereinigte Staaten
angt hauptsachlich von der t/Jahr % t/3ahr % t/Jahr % tidahr %
Schwere der Bauart und der .
. X K Eisenbahnober-
Starke des Antriebes ab. Die baustoffe 4439982 64 945517 7.0 371369 81 1732348 51
Hilfseinrichtungen  konnen Formstahl 7069 617 102 1461 363 109 476 459 104 3063025 9.1
ebenfalls hier fast als verein-  g¢apstani 17334 219 250 4066930 303 1612334 351 6188 975 18,3
heitlicht angesehen werden. Bandstahl 5253453 76 773493 58 220794 4.8 3425927 101
Um nun die Wichtigkeit W alzdraht. 5851 657 8,5 1142062 8,5 354325 7,7 3045846 9,0
der nachfolgenden Stralien vor ypiversalstahl .\ 303075 23 31728 0.7 687 628 2.0
Augen zu fiihren, ist die Kennt- Grobbleche 1249 409 9.3 233 936 51 \
nisder Erzeugungsmengen Mi_ttelbleche -[22 436 328 32,4 303 014 2,3 143 564 3,1 ;9339214 276
nach Sorten erforderlich. Feinbleche . . 1328381 9,9 584745 127 \
W ich die Wal WeilRbleche . ./ 239 473 1.8 122 410 2.7 2319 912 6.9
énn man sich die Vvalz- Rohren . . .. 4460875 64 1026008 7,7 183 747 40 2944708 8.7
werkserzeugnisse der Welt Sonstige Walz-
nach Sorten ansieht und sie werksfertig-
in Vergleich zu den Staaten erzeugnisse . 2426321 35 575460 42 258130 5.6 1097562 3.2
1. Deutsches Reich Insgesamt 69 272 452 100,0 13 414 185 100,0 4593 541 100.0 33 845 145 100,0
2. Frankreich und B Berucksichtigt sind folgende Lander: Deutsches Reich, Luxemburg, Frankreich, Grof3-
3. Vereinigte Staaten von britannien, Oesterreich, Tschechoslowakei, Polen, Kanada, Japan, Mandschurei, Vereinigte
' . Staaten. Fur Belgien, Schweden und RuBland liegen noch keine Zahlen vor.
Nordamerika
setzt, so beobachtet man, daf die Sorten durchaus nicht auf die Gestehungskosten hindernd im Wege stehen. Diese

gleichmé&Rig verteilt sind (Zahlentafel 1).

Der groRere Stahlbedarf je Kopf der Bevdlkerung in
Amerika, der unter Schwankungen gegeniiber dem Deutschen
Reich im Verhaltnis von etwa 3 :2 steht, wirkt sich zum
groRen Teil in der Bleeherzeugung aus. Die auBerordentlichen
Fortschritte in der Breitbandherstellung in Amerika finden
damit ihre Erklarung. Hemmend steht dieser Entwicklung

Walzwerks- Neubauten 793B-7S36

Walzwerks-

Pohstah/- Przeuffung 7335

Oeutsch- |
Jand WellauRRerNordamerika

Abbildung 3. Prozentuale Verteilung der Walzwerks-
neubauten der letzten zehn Jahre im Vergleich zur
Walzwerks- und Rohstahlerzeugung des Jahres 1935.

im Deutschen Reich die verhéaltnisméaRig geringe Feinblech-
erzeugung der einzelnen Werke gegenuber. Es ist deshalb
bei der heutigen Verteilung der Feinblecherzeugung den

Betrachtung wird sich heute darauf beschrénken, den Teil
der Walzwerkserzeugnisse herauszugreifen, der in Europa
am schwersten ins Gewicht fallt, den Stabstahl. Diese
kleineren Walzstahlsorten in handelstblicher Beschaffenheit,
die einschlieBlich Draht und Bandstahl der gréf3ten Ver-
formung unterliegen und in Massen erzeugt werden, ver-
langen zum Erzielen geringer Herstellselbstkosten Beach-
tung. Fur diese StraBen gilt auch das, was vorher Uber die
praktisch abgeschlossene Entwicklung der alteren Walz-
werke erwdhnt wurde.

Fur Massenerzeugung kommt nach neuzeitlichen
Begriffen nur das laufende Band, die FlieBarbeit als
wirtschaftlichstes Fertigungsverfahren in Frage.
Der ErzeugungsfluR darf an keiner Stelle gehemmt werden,
d.h., auf das Walzwerk angewendet, jedes Kaliber muf} in
der Zeiteinheit die gleiche Werkstoffmenge verarbeiten und
férdern. Dies wurde vollkommen mit der reinkontinuier-
lichen Walzweise gelost. Durch die bekannten Méngel beim
Walzen von Stabstahl, vor allem Profilen, hat sich aber

BOOPS 1000PS )
725-850U/min 300-750U/min rotierende Scheren
Abbildung 4. Stab- und Feinstahlwalzwerk.

vielen hieran beteiligten Werken nicht mdglich, dem in
Amerika mit Erfolg beschrittenen Weg zu folgen. Diese fur
uns wichtige Frage soll hier nicht nochmals erdrtert werden,
nachdem sie vor einem Jahr hier eingehend besprochen
worden ist3). Bemerkenswert ist bei dieser Betrachtung, daf
die aullerordentliche Verzettelung und die Sucht eines ein-
zelnen Huttenwerkes, mdglichst alle Walzerzeugnisse, wenn
auch in beschrédnktem Rahmen, herzustellen, der neuzeit-
lichen Entwicklung und somit der gunstigen Einwirkung
3) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1100/07.

die reinkontinuierliche StraBe nicht durchgesetzt. Man ver-
wendet sie aber immer noch zweckméaRig als VorstralRe und
schaltet dahinter eine moglichst weitestgehend in Einzel-
geruste aufgeloste, mit Einzelantrieben versehene Fertig-
strale. Die Walzgeschwindigkeiten der aufeinanderfolgen-
den Geruste sind so regelbar, dal der Grundsatz der voll-
endeten FlieRarbeit gewahrt bleibt, d. h. die Férdermenge
jedes folgenden Kalibers bleibt unverénderlich. Bei dinnen
Stabstahlsorten findet also keine Schlingenverlangerung
statt, und auch bei Anwendung der Zick-Zack-StralRe fur
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Gesamtplan einer neuen Walzwerksanlage.

72S 7L

Abbildung 5.
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dickere Sorten sind die Zeiten der Stabdurchgange voll-
standig oder anné&hernd gleich. Damit werden an der StraRe
samtliche engen Querschnitte vermieden. Steigern sich bei
dunneren Abmessungen die Geschwindigkeiten zu praktisch
unzuléssigen Grofien, so sorgt man durch mehrere Katber
oder Parallelgeruste in einfacher Weise fir die Vermeidung
enger Querschnitte. Die neuen, hier wiederholt gezeigten
Férdereinrichtungen deutscher Bauart hinter den Stralien
passen sich dabei den Leistungen der Straflen in jeder Weise
an. Die Vorzuge dieser neuen Walzwerke liegen auf der
Hand: Bei héchster Leistung ist die Uebersicht, Zugéanglich-
keit, einfache Handhabung und damit erhdhte Betriebs-
sicherheit gewahrt, was sich auf die Verarbeitungskosten in
glnstigster Weise auswirken muf8. Wenn die gewlinschten
hohen Erzeugungszahlen der in groRerer Anzahl von deut-
schen Maschinenfabriken ins Ausland gelieferten StabstraRen
leicht erreicht und z. B. Leistungen von Uber 400 t Rund-
stahl von 8 mm Dmr. in 8 h erzielt werden, so ist es nicht
schwer, sich ein Bild von den Verarbeitungskosten zu
machen, besonders wenn man weil}, wie sich solche Erzeu-
gungszahlen auf den Tonnensatz auswirken. In diesem
Zusammenhang ist es beachtenswert, zu zeigen, wie sich die
vielen W alzwerksneubauten der letzten zehn Jahre,
die von den fuhrenden deutschen Walzwerks-Maschinen-
bauanstalten ausgefiihrt wurden, auf Deutschland und die
Ubrige Welt auBer Nordamerika verteilen (Abb. 3). Der
Unterschied wiirde noch groRer, wenn man diejenigen An-
lagen noch hinzufiigen wirde, die von den bekannten

Pomp u. Hempel: r erhalten von GuBeisen unter Zug-Druck-Viechselbeanspruchung.

Stahl und Eisen. 1125
amerikanischen Maschinenbauanstalten in die zum Vergleich
herangezogenen Staaten in der gleichen Zeit geliefert wurden.
Wenn man demgegeniber die Rohstahlerzeugung betrachtet,
so ergibt sich ein Bild, an das man weitere Ueberlegungen
anknipfen koénnte.

Zum Schluf? sei noch der Plan einer leistungsfahigen und
vielseitigen Stabstrale gezeigt (Abb. 4), so wie sie dem
heutigen Stand der Walzwerkstechnik, international ge-
sehen, entspricht. In der Hauptsache wird Rund- und
Vierkantstahl von 5 bis 42 mm Dmr. hergestellt. Es kénnen
jedoch auch Flach-, Winkelstahl und &hnliche Profile ent-
sprechender GroRe erzeugt werden. Des groBen Walzplanes
wegen ist die Anlage in zwei fur sich arbeitende Gruppen
unterteilt, von denen jede fur sich getrennt oder auch gleich-
zeitig arbeiten kann. Die erste Gruppe ist eine 350er Strafle
in Ziek-Zack-Anordnung. Sie liefert das Walzgut von 18
bis 42 mm Dmr. und die Profile von &hnlichem Meter-
gewicht, die zweite Gruppe das Walzgut von 5 bis 18 mm
Dmr. und die entsprechenden Profile. Die Einrichtungen
sind flr eine Leistung von 18 bis 40 t/h vorgesehen. Kleine
Querschnitte kénnen bis vieradrig auf ein doppeltes Kihl-
bett mit je zwei Adern gewalzt werden. Als Anstichquer-
schnitt dienen Knippel von 50 bis 90 mm [J] und 9 m Lange.

Der Plan nach Abb. 5 zeigt eine der Walzwerksanlagen
neuzeitlicher Bauart, wie sie mit unwesentlichen Aende-
rungen im Ausland von deutschen Maschinenfabriken gebaut
wurden. Bemerkenswert ist hier die Zusammenballung einer
groBen Stabstahlerzeugung kleiner und mittlerer Sorten.

Das Verhalten von GuBeisen unter Zug-Druck-Wechselbeanspruchung.
Von Anton Pomp und Max Hempel in Disseldorf.

Mitteilung aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung.

[Bericht Nr. 386 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleute®).]

(Schrifttu insubersicht.
Zug- und Druckmittelspannungen.

Bestimmung der Dauerfestigkeitsschaubilder von GuRBeisen Ge 14.91 und Ge 22.91 bei verschiedenen
Das Verhaltnis von Zug- zu Druckschwellfestiglceit sowie von Zug-Druck- Wechselfestigkeit

zu Zugfestigkeit fur GuReisen Ge 14.91 und Ge 22.91.)

ine ausfiuhrliche Zusammenstellung der Ergebnisse

von Dauerversuchen an GuBeisen findet sich in
den Arbeiten von P. A. Heller) und R. Maildnder?2. Dar-
Uber hinaus sei noch auf die Dauerversuche von A. Thum
und K. Bandow3 an gegossenen Kurbelwellenmodellen
sowie von A. Thum wund Th. Lipp4 an gegossenen
X-Stucken hingewiesen. Ueber Dauerversuche an einigen
in England zu GufRkurbelwellen verwendeten Werkstoffen
berichtet H. J. Gough?b. Dauerbiegeversuche von G. See-
ger6 an gufleisernen Hohlstdhen, die durch eingepalte
Anker auf Druck vorgespannt waren, zeigen, dal der vor-
gespannte Hohlstab nahezu die doppelte Dauerbiegefestig-
keit des nicht vorgespannten Hohlstabes aufweist; bei Ver-
dreh-Wechselversuchen an den gleichfalls auf Druck vor-
gespannten Hohlstaben ist eine wesentlich geringere Steige-
rung der Verdreh-Wechselfestigkeit festzustellen. Wahrend
zahlreiche Dauerversuche an Guleisen bei der Mittelspan-
nung Null, d.h. unter reiner Wechselbeanspruchung, durch-

*) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses fir Dauer-
prifung am 16. Juli 1937. — Sanderabdrucke sind vom Verlag
Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, Postschlielfach 664, zu beziehen,

g GielRerei 19 (1932) S. 301/05 u. 325/32.

gefuhrt worden sind1)2), liegen nur wenige Angaben im
Schrifttum Uber die Abhé&ngigkeit der Dauerfestigkeit von
der Mittelspannung vor. Aus den Versuchen von R. Mai-
lander2 und P. Ludwik? an Flachproben sowie von
A. Thum und Th. Lipp4) an _L-Gufstiicken unter wechseln-
der Biegebeanspruchung zeigt sich, daf hier die gleiche
grundséatzliche Abhé&ngigkeit der Dauerfestigkeit von der
Mittelspannung wie bei Stéhlen vorhanden ist, unabhéngig
davon, ob Prufstabe in Ublichen Abmessungen oder Formel-
elemente verwendet werden. Die von P. Ludwik und
J. Krystof8 fir GuBeisen Ge 12.91 und Ge 14.91 unter
Verdreh-Wechselbeanspruchung erhaltenen Dauerfestigkeits-
schaubilder lassen erkennen, daR Versuche mit Mittelspan-
nungen oberhalb der Verdrehstreckgrenze (0,4-Grenze)
durchgefihrt werden kénnen. Mit Ricksicht auf die Be-
dingung, dall ein Werkstoff oder Bauteil nur so hoch bean-
sprucht werden darf, daR keine unzulassig groen bleibenden
Formanderungen eintreten, konnen im Dauerfestigkeits-
schaubild zur Verdreh-Wechselbeanspruchung nur die bis
zur 0,4-Grenze erhaltenen Grenzspannungslinien bertck-
sichtigt werden.

Abb. 1 gibt die von H. F. Moore, S. W. Lyon und

2) Techn. Mitt. Krupp 4 (1936) S. 59/66; vgl. Stahl u. Eisen 5N. P. Inglis9 sowie von G. Seeger§fiir einige von Null

(1937) S. 736.

84 Z. VDI 80 (1936) S. 23/27.

«) GieBerei 21 (1934) S. 41/49, 64/71, 89/95 u. 131/41.

5) Met. Progr. 31 (1937) S. 516/17.

*) Mitt. Mat.-Prif.-Anst. Techn. Hoehsch. Stuttgart (Berlin:
VDI-Verlag, G. m. b. H., 1935).

abweichende Werte der Druckmittelspannungen
durchgefihrten Dauerversuche an GuRBeisen wieder.
7) Z. Metallkde. 25 (1933) S. 221/28.

8) Z. VDI 77 (1933) S. 629/35.
9) Univ. Illinois Bull. Engng. Exp. Station Nr. 164 (1927).
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Zahlentafel 1.

Chemische Zusammensetzung in %

0 i c i

gesamt Graphit gebunden Si

Ge 1491. . m 3.04 2,30 0,74 1,92
Ge 22.91. 3,09 2,31 0,78 2,07

Pomp u. Hempel: Verhalten von GuReisen und Zug-Druck-Wechselbeanspruchung.

0,64
0,69

1) Abmessung der Zugproben nach DIN-Yornorm, DVM-Prifverfahren A 109 Sept. 1933;

57. Jahrg. Nr. 40.

Chemische Zusammensetzung und statische Festigkeitswerte der untersuchten GuBeisensorten.

Zug- Druck- Verhéltnis
Brinellharte  festigkeitl) —festigkeit2 <B
Mn p 1S °B <~-B s-B
) (10/3000/30) kg/mm2 kg/mm2
0,53 10,076 197 17 71 4,2
0,15 10,15 202 24 91 3,8

Stabform A, Nenndurchmesser

20 mm, 1"-Gewinde. — 2) Proben mit 20 mm Dmr. und 40 mm Laé&nge.

Die Versuchspunkte der amerikanischen Forscher wurden
aus Dauerversuchen bis zur Druckschwellfestigkeit unter
Zug-Druck-Wechselbeanspruchung erhalten; die Versuchs-
werte der Ober- und Unterspannung von Seeger sind da-
gegen aus den mit Druckvorspannungen durchgefuhrten
Riegewechselversuchen berechnet worden. Wéhrend nach
Moore, Lyon und Inglis die Dauerfestigkeit mit wachsender
Druckmittelspannung bis zur Druckschwellfestigkeit an-
steigt, findet Seeger nach dem Ueberschreiten einer Druck-
mittelspannung von rd. 20 kg/mm?2 auf 24 kg/mm2 einen
Abfall der Wechselspannung um rd. 18 %. Bei diesem wider-
sprechenden Ergebnis erschien es erwiinscht, erneut Dauer-
versuche an GuReisen unter Zug-Druck-Wechselbeanspru-
chung durchzufuhren, um AufschluR dariber zu erhalten,
in welchem MaRe eine Erhéhung der Dauerfestigkeit durch

" Steigerung der
o oftfMoore, S.W.Iyon ~Zjjgfest/gkeii  Druckvorspannung
undN Ping/is auch  tber  die

0-—GR.Seeger Druckschwellfestig-

+70,r ...///// keit hinaus zu er-

N warten ist.
i .-jvs 1 x fl o+ Bei den Ver-
-30'"" 420 -70 |/ Ai+70 +Z0' suchen Wurden

Mitte/span=2 inkg/mml . .
itte/span=zaungin kg zwei GuBeisensorten

/ rio L Ge 1491 und Ge
ok 22.91 verwendet,
deren chemische Zu-

-4

/ —s0
<

Abbildung 1. Dauerfestigkeitsschaubild
von Gufieisen unter wechselnder Zug-
Druck-Beanspruchung.

(Versuche von H. F. Moore, S. W. Lyon und
N. P. Inglis. Chemische Zusammensetzung
des gepriften GuBeisens: 3,44 % C, 1,10 % Si,
0,62 % Mn, 0,51 % P und 0,093 % S; Brinell-
harte 148; Proben von 4,5 mm Dmr. und
19 mm McRlange bei 51 mm Gesamtlédnge.
Zugfestigkeit 22,2 kg/mm2, Druckfestigkeit
78,0 kg/mm2. Versuche von G. Seeger: Per-
litischer GrauguR mit mittelfeiner Graphit-
verteilung. Hohlproben mit 7,5 bis 95 mm
AuBeudurchmesser und 4 mm Innendurch-
messer. Zugfestigkeit 23,0 kg/mm2, Druck-
festigkeit 80,0 kg/mm2)

sammensetzung und statische Festigkeitswerte in Zah-
lentafel 1 enthalten sind; in All. 2 sind die Abmessungen
der Prufstabe wiedergegeben. Wahrend der Werkstoff
Ge 14.91 in Stangen von rd. 60 mm Dmr. und 750 mm Lé&nge
abgegossen wurde, erfolgte die Herstellung der Prifstabe
des GuReisens Ge 22.9110) durch Einformen und Abgief3en
mit 3 mm Uebermal. Die Bestimmung der Dauerfestigkeits-
schaubilder bei verschiedenen Zug- oder Druckmittelspan-
nungen wurde an bearbeiteten GuRstdben mit 22 mm Dmr.

10) Fur die Lieferung der Stébe sei den Deutschen Eisen-

werken, A.-G., Werk Schalker Verein, auch an dieser Stelle

gedankt.

auf einer 60-t-Pulsatormaschine neuerer Bauart der Firma
Losenhausenwerk, A.-G., Disseldorf-Grafenbergll), vorge-
nommen, deren Maschinenrahmen zwei Arbeitszylinder
enthalt, die zur Erzeugung der Zug- und Druckbelastung
von zwei Oelpumpen gespeist werden. Die Dauerversuche
wurden bei 500 Wechseln je min nach dem Wohler-Ver-
fahren bei verschiedenen Mittelspannungen durchgefiihrt,
wobei eine Grenzlastwechselzahl von 2 Mill. Schwingungen
zugrunde gelegt wurde.

1BO
P *x

- 190

"5 s\

Abbildung 2. Abmessung der Prufstdbe fur Zug
Druck-Versuche in einer 60-t-Pulsatormaschine.

Die Ergebnisse der an den beiden GuReisensorten bei
verschiedenen Zug- oder Druckmittelspannungen durch-
gefihrten Dauerversuche sind in den Dauerfestigkeitsschau-
bildern nach All. 3 und 4 enthalten. Im Gegensatz zu dem
Befund von Seeger (vgl. All. 1) ist fur beide GuRBeisensorten
mit zunehmender Druckmittelspannung eine stetige Ver-
groRerung der Dauerfestigkeit Uber die Druckschwellfestig-

-f- tRZ(/(Tos/i(TH&/
ZOJkg/mmt

RBruckfesfigkeit
37jkg/mm£E

Abbildung 3 und 4.

Zug-Druck-Wechselfestigkeits-Schaubild von GuReisen Ge 14.91 und Ge 22.91.

keit hinaus festzustellen, wobei die Oberspannung nahezu
bis zur statischen Druckfestigkeit gesteigert werden kann;
zu beachten ist jedoch, daB die eingetragenen Belastungs-
werte jeweils auf den urspriinglichen Stabquerschnitt be-
zogen worden sind. Die Aenderung des Prufstabquer-
schnittes mit der Hohe der Oberspannung (Druckspannung)
ist aus All. 5 ersichtlich. Werden aus der bei h6heren
Druckmittelspannungen auftretenden VergroRerung des
Prufstabdurchmessers und deshalb auch des Stabquer-
xl) Vgl. A. Pomp und M. Hempel: Mitt. Kais.-Wilh.-Inst.

Eisenforsch., Dusseid., 18 (1936) S. 205/16; vgl. Stahl u. Eisen 57
(1937) S. 274/75.
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Schnittes die tatséchlichen Belastungen ermittelt, so er-
geben sich etwas kleinere Werte fur die Wechselspannungen;
der qualitative Verlauf der Grenzlinien bleibt jedoch gleich.
Die Beobachtung von Seeger6), dal bei hohen Druckmittel-
Spannungen an der Staboberflaiche Gefligeteile heraus-
geprelt werden oder teilweise ausbrechen oder abblattern,
konnte auch bei den vorliegenden Versuchen bestétigt
werden.

(bezogen aufden urspriinglichen Querschnitt)

Abbildung 5. Aenderung des Probenquerschnittes bei héheren
Druckoberspannungen im Dauerversuch. (Werkstoff Ge 22.91.)

Errechnet man aus den Versuchsergebnissen von
Seegerf und Moore, Lyon und Inglis9 die Verhaltnis-
werte der Schwellfestigkeit fir Druck zu der fur
Zug, so ergibt sich als Verhéltniswert nach Seeger rd. 2,7,
nach Moore, Lyon und Inglis rd. 4,2 und nach den eigenen
Versuchen fur Ge 14.91 rd. 3,4 und fir Ge22.91 rd. 3,3. Das
Verhéltnis der statischen Druck- zur Zugfestigkeit ist bei
den Versuchen von Seeger sowie von Moore, Lyon und
Inglis rd. 3,5, bei den eigenen Versuchen fir Ge 14.91
rd. 4,2 und fur Ge 22.91 rd. 3,8. Im ersten Fall betrug beim
statischen Druckversuch die Probenh6he das Dreifache
und bei den eigenen Versuchen das Zweifache des Proben-
durchmessers. Durch die angegebenen Zahlen wird erneut
bestatigt, dal die Kerbwirkung der Graphiteinlagerungen
bei Druckbeanspruchungen weniger zur Geltung kommt.
Diese innere Kerbwirkung bedingt ferner, daB bei GuReisen
die Wechselfestigkeit durch Querschnittsibergange wie

F. Harders: Die Rohstofjlage der deutschen Industrie feuerfester Erzeugnisse.
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Kerben und Querbohrungen nicht oder nur in geringem
MafRe beeinfluBt wird2)?9.

Das Verhaltnis von Zug-Druck-W echselfestig-
keit zu Zugfestigkeit betrdgt fir Guleisen Ge 14.91
rd. 0,23 und fur Ge 22.91 rd. 0,25, liegt also unterhalb der
von Maildnder2) angegebenen Werte von 0,33 bis 0,60 fir
das Verhaltnis von Biegewechselfestigkeit zu Zugfestigkeit.
Fir ein GuReisen mit 26,9 kg/mm2 Zugfestigkeit fanden
K. Memmler und K. Lautel?) auf einer hochfrequenten
Zugdruckmaschine eine Wechselfestigkeit von 8,5 kg/mm2,
d. h. fur das Verhéltnis von Wechselfestigkeit zu Zugfestig-
keit ergibt sich der Wert 0,31. Ueber Vergleichsversuche
an glatten, gekerbten und gebohrten gufReisernen Prifstaben
bei der Mittelspannung Nullunter Biege- und hochfrequenter
Zug-Druck-Wechselbeanspruchung sowie Uber die Be-
stimmung der Werkstoffdampfung von GuReisen nach dem
Ausschwingverfahren wird noch ausfihrlich berichtet
werden13).

Zusammenfassung.

Es werden die Dauerfestigkeitsschaubilder zweier GuR-
eisensorten Ge 14.91 und Ge 22.91 wiedergegeben, die unter
Zug-Druck-Wechselbeanspruchung bei 500 Wechseln je min
und verschiedenen Druckmittelspannungen erhalten wurden.
Das Verhaltnis der Schwellfestigkeit fur Druck zu der fir
Zug betragt bei beiden Gufeisensorten rd. 3,3 bei einem
Verhéltnis der statischen Druck- zur Zugfestigkeit von
rd. 4,0, und das Verhaltnis von Zug-Druck-Wechselfestigkeit
zu Zugfestigkeit ergibt sich zu rd. 0,24.

*
*

In der nachfolgenden Erdrterung wurde darauf hingewiesen,
daR das Wechselfestigkeitsschaubild bei gekerbten Stében, die
unter Druckvorspannung stehen, auseinanderlduft und eine
Schwingungsfestigkeit von 10 bis 20 % der urspriinglichen er-
reicht. Sodann wurde die Frage aufgeworfen, welche Beziehungen
zwischen der Biege- und der Zug-Druck-Wechselfestigkeit be-
stehen und inwieweit dieses Verhaltnis durch die Art der ver-
wendeten Maschinen beeinfluBt wird. Z. B. lag fruher die Biege-
wechselfestigkeit haufig hoher als die Zugwechselfestigkeit,
wahrend heute gewdhnlich das Umgekehrte zutrifft. Wahrschein-
lich wird dies dadurch bedingt, daR bei den heute verwendeten
hohen Lastwechselzahlen die Oelkuhlung nicht immer ausreicht,
so daB Erwadrmungen eintreten, wodurch natirlich andere Ver-
héltnisse geschaffen werden.

) Forsch. Ing.-Wes. Heft 329 (1930) S. 10/11.
Is) Mitt. Kais.-Wilh. Inst. Eisenforsch., Disseid., demnéachst.

Die Rohstofflage der deutschen Industrie feuerfester Erzeugnisse.

Von Fritz Harders in Dortmund.

[Bericht Nr. 387 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleute*).]

(Deutschlands Versorgung mit Rohstoffen fiir Schamotte-, Silika-, Magnesit- und Sondersteine, mit Graphit, Dolomit und

sonstigen feuerfesten Stoffen.

ei der Wichtigkeit der feuerfesten Baustoffe fur die
Eisenindustrie ist es angebracht, sich einen Ueberblick

Gewinnung von Magnesia aus Kaliendlaugen und Dolomit.)

Industrie bestritten diese beiden Lander fir
Auf die boéhmische

keramischen
gewoOhnlich 88% der Gesamteinfuhr.

Uber die Rohstoffverhéltnisse auf diesem Gebiete zu verSchamotte (Biosdorf) kann nach Ansicht von Fachleuten

schaffen, was hier auf Grund des Schrifttums geschehen soll.

Die Rohstoffe fur Schamottesteine.

An Rohstoffen fur Schamottesteine wird hauptséachlich
Schieferschamotte aus der Tschechoslowakei und
aus Schweden eingefuhrt. Nach einem Berichtvon A. Lau-
benheimerl Uber die Rohstoffversorgung der deutschen

*) Erstattet in der Sitzung des Unterausschusses fiur feuer-
feste Werkstoffe am 14. Juni 1937. — Sonderabdrucke sind vom

Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664, zu

beziehen.
i) Ber. dtsch. keram. Ges. 16 (1935) S. 158/68.

nicht in allen Fallen verzichtet werden. Fur viele Zwecke
kann jedoch der Neuroder Schieferton (aus Schlesien) den
Blosdorfer Schieferton voll ersetzen. Die manchmal zu hohe
Porigkeit der Steine aus Neuroder Schamotte kann durch
entsprechenden Vorbrand der Schamotte noch gesenkt
werden. Die Beschaffung des schlesischen Rohstoffes wird
flr Werke aus dem Westen durch die Sondertarife der Reichs-
bahn sehr erleichtert. Ohne weiteres ist jedoch die Einfuhr
aus Schweden entbehrlich, zu der im wesentlichen die Még-
lichkeit des billigen Bezuges auf dem Wasserwege ein starker
Anreiz war.
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Die tonerdereichen Tone und Schamotten werden
zu einem groBen Teil deswegen benutzt, weil mit
ihnen sehr leicht ein bei der Abnahme geforderter
hoher Tonerdegehalt zu erreichen ist. In vielen Féallen
werden aber von den Verbrauchern AO-Steine mit einem Ton-
erdegehalt Gber 44% nur deshalb gefordert, weil die tonerde-
reichsten Steine grundsatzlich fur die besten gehalten werden,
wéhrend fur viele Zwecke Al-Steine mit einem Tonerde-
gehalt von 42 bis 44% oder noch weniger basische Steine
vOllig ausreichen. Es besteht ja meist nur ein Teil der
Schamotte in dem Versatz aus der hochwertigen Schamotte,
oder es wird ein anderer Bindeton, der beim Brennen nicht
die Eigenschaften der verwendeten Schamotte ergibt,
gebraucht. Die Eigenschaften der Steine werden aber dann
wesentlich von der Hauptmenge der Schamotte oder von
dem Bindeton bestimmt, so dal die Haupteigenschaften
der zugesetzten hochwertigen Schamotte nicht zur Geltung
kommen. Es wird lediglich ein hoéherer Tonerdegehalt
erzielt.

Haufig wurde auch so verfahren, dafl zur Erzielung einer
besseren Temperaturwechselbestandigkeit z. B. mit dem
abgesiebten Feinanteil der Schamotte aus Schweden, der
besonders billig zu beziehen war, Steine bis zur A3-Giite,
also mit einem Tonerdegehalt herunter bis auf 36 bis 39%,
hergestellt wurden. Es ist klar, daB an die Stelle eines der-
artigen Gebrauchs von hochwertiger auslandischer Scha-
motte zusammen mit tonerdedrmeren Stoffen die Verwen-
dung von Schamotte und Ton von einer dem Durchschnitt
entsprechenden Zusammensetzung treten mufB. Durch
geeignete Kornungswahl und Einstellung des Versatzver-
héltnisses muf3 es bei nicht tonerdereichsten Steinen mdglich
sein, dieselben Eigenschaften wie bei den Steinen mit Zusatz
ausléandischer Schamotte zu erzielen.

In diesem Zusammenhang sei noch darauf verwiesen,
daB A. Laubenheimerl) als Ersatz fur die hochwertigen
feuerfesten Tone auf die technisch noch nicht verwendeten
feuerfesten Tone aus dem Ruhr- und Saargebiet
hingewiesen hat, sowie auf die feuerfesten Tone aus der
Braunkohlenformation Mitteldeutschlands, aus der
er einen Ton von der Grube ,,Gute Hoffnung* bei Weienfels
als wahrscheinlich besten feuerfesten deutschen Ton an-
spricht. Es hat jedoch nach den bisherigen Erfahrungen den
Anschein, als ob es sich bei solchen Tonvorkommen meist um
unbedeutende Lagerstatten handelt, die wegen ihrer Gering-
fugigkeit trotz guter Feuerfestigkeit nicht abgebaut werden.

Rohstoffe fur Silikesteire.

Bekanntlich eignet sich fir die Silikasteinerzeugung
infolge seines die Umwandlung des Quarzes einleitenden und
beschleunigenden Basalzementes der Findlingsquarzit, auch
Zementquarzit genannt, besser als der Felsquarzit, der diesen
Basalzement nicht aufweist. Zementquarzitwird in Deutsch-
land vor allen Dingen im Westerwald, im Siebengebirge und
in der Rheinischen Bucht abgebaut. Weiterhin gibt es reich-
liche Zementquarzitvorkommen in Sachsen, in Thu-
ringen und im dstlichen Harzvorland, im Vogelsberggebiet
und in Kurhessen. Als beste Quarzite gelten die zuerst
genannten westdeutschen Quarzite, die ja auch, wie z. B. der
Herschbacher, am bekanntesten sind. Diese Lager dirften
jedoch nach Schétzungen von Fachleuten in einigen Jahr-
zehnten verbraucht sein. In Sachsen steht neben schlechte-
ren Sorten noch bester Zementquarzit zur Verfigung, der
sich, wie z. B. Corbethaer Quarzit, an Umwandlungsfahigkeit
mit dem Herschbacher Quarzit messen kann. Diese guten
sachsischen Quarzite sind in betrachtlichen Machtigkeiten
erschlossen worden, die Vorrate sind allerdings begrenzt.
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Zementquarzit in etwas minderer Gute — etwa zwischen
Herschbacher Quarzit und Felsquarziten — ist in Mittel-
deutschland in groBen Mengen vorhanden. Fir gute Steine
werden die guten Westerwélder oder sachsischen Sorten nur
zu einem gewissen Teil des Versatzes verarbeitet, wahrend
der Rest aus minderen Sorten oder Felsquarzit, Kreidesand-
steinen und Quarzsand besteht. Je mehr der Vorrat an
bestem Quarzit abnimmt, desto mehr wird auf die mittleren
Guten zuruickzugreifen sein, mit denen der Bedarf noch auf
lange Zeit gedeckt werden kann. Schon heute liefern Firmen
gute Silikasteine ohne Verwendung von erstklassigem
Westerwalder oder sachsischem Quarzit.

Neben diesen Zementquarziten sind noch Felsquarzite
vorhanden, die bei Bedarf ebenfalls zur Silikaherstellung
herangezogen werden kdnnen. Zu einem gewissen Teil
wurden diese in Deutschland immer schon verwendet, indem
Felsquarzit aus dem Taunus und dem Oberbergischen Land
dem Versatz zugeschlagen wurde. Eine gesteigerte Verarbei-
tung dieser sich schwerer umwandelnden Quarzite wirde
allerdings eine hdhere Brenntemperatur und langere Brenn-
dauer erfordern. Diese Bedingungen kdnnen aber durch
Zusatz von geeigneten Mineralisatoren verbessert werden.
Die so erzeugten Silikasteine sind dann ebenso gut wie die
aus Findlingsquarzit. Die deutsche Industrie wére durch
das Fehlen des Findlingsquarzits dann schlimmstenfalls in
eine ebensolche Lage versetzt wie die Industrien in Schweden,
Italien, Oesterreich, Nordamerika, England und Frankreich,
wo Zementquarzite ganz oder fast ganz fehlen.

Magnesiasteine und Chromerzsteine.

Den Bedarf an Sintermagnesit, der bis jetzt nur
durch Einfuhr befriedigt werden konnte, gibt A. Lauben-
heimerl mit 31086 t fur 1929 und mit 16589 t fur 1933 an.
Derselbe Verfasser?) teilt in einer anderen Arbeit auch die
Einfuhrzahlen fir die Jahre 1934 bis 1936 mit. Danach ist
die Magnesiteinfuhr inzwischen wieder bis 1510001 gestiegen.

Die einzigen M agnesitvorkom men Deutschlands liegen
im Zobtengebiet und bei Frankenstein in Schlesien3). Der
groRte Teil des dort gewonnenen Rohstoffs galt bislang als
nicht brauchbar fur die Herstellung von Magnesitsteinen.
Neuerdings ist auf dem Wege der Schwimmaufbereitung
die gute Trennung des Zobtener Magnesits von den Begleit-
mineralien gelungen4), und es werden mit Magnesitsteinen
aus schlesischem Magnesit Versuche gemacht. Ueber die
Ergiebigkeit der Vorkommen, die bisher als beschrénkt an-
genommen wurden, sind neue Untersuchungen angestellt
worden, Uber die jedoch noch keine Angaben mdglich sind.
Man kann jedoch auf andere in reichem MaRe vorhandene
Rohstoffe — die Magnesiaendlauge der Kaliindustrie und
den Dolomit — zurtckgreifen und aus diesen synthetische
Magnesia gewinnen.

In den deutschen Kalisalzlagern sind groRe Vorréte an
Karnallit vorhanden, einem Doppelsalz aus Kaliumchlorid
und Magnesiumchlorid, das bei der Verarbeitung auf Kalium-
chlorid eine Endlauge mit etwa 35% MgCI2hinterlal3t. Eine
Aufarbeitung dieser Endlauge wurde die Kaliumchlorid-
gewinnung wirtschaftlicher machen und auflerdem der
schadlichen Uebersalzung der Flusse steuern, in die die
Abwaésser dieser Industrien gehen. Um die Schadigung durch
die Endlaugenabwaésser zu vermeiden, wird die Endlauge

2) Sprechsaal fir Keramik usw. 70 (1937) S. 213

3) Z. prakt. Geol. 42 (1934) S. 184/87.

4) Nach einem Vortrag von Dr.-Ing. habil. W. Petersen,
Freiberg (Sa.): ,,Die Bedeutung der Schwimmaufbereitung fir
die deutsche Rohstoffversorgung®, auf der Wissenschaftlichen
Herbsttagung des Vereines deutscher Ingenieure am 16 und
17. September 1937 in Ddusseldorf.
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eingedampft und das Magnesiumchlorid, das sich dabei aus-
scheidet, als Grubenversatz benutzt. Man hat natirlich diese
teure Entfernung der Endlauge und den Verlust des darin
steckenden Rohstoffes zu vermeiden gesucht. Das chemische
Schrifttum und die Patentverzeichnisse weisen daher viele
Verfahren zur Gewinnung von Endlaugenmagnesit
auf, jedoch wird er bislang nur an wenigen Stellen wirklich
gewonnen.

In letzter Zeit ist in verschiedenen keramischen und
chemischen Zeitschriften auf Vorschlage von A. Bergeb
zur Herstellung feuerfester Erzeugnisse aus End-
laugenmagnesit hingewiesen worden. Das Verfahren
beruht darauf, daB sich Magnesiumoxychlorid mit Wasser-
dampf bei 160 bis 180° in Magnesia und Salzsduregas um-
setzt. Der Endlauge von Magnesiumchlorid wird also
Magnesiumoxyd zugegeben, so dal Magnesiumoxychlorid
entsteht, das dann durch Wasserdampf zerlegt wird. Der
anschlieRende Brand mufte sich danach richten, ob kausti-
sche Magnesia oder Sintermagnesia erzeugt werden soll.
Mit der synthetischen Sintermagnesia werden aber nicht
so dichte Steine erhalten wie mit natirlichem Magnesit.
Die Ursache wird in dem fehlenden FluBmittelgehalt gesucht
sowie in einem porigen Aufbau der Magnesia, der durch die
aus der Verbindung entweichenden Salzsduregase hervor-
gerufen wird.

Weitere Vorschldge wollen nun diesem Uebelstand ab-
lielfen. Danach werden die als Verunreinigungen in der
Magnesia vorhandenen Alkalien durch Zugabe von Kiesel-
séure in irgendeiner Form in leicht schmelzende Verbin-
dungen ubergefiihrt, die die Sinterung der Magnesia fordern
sollen. Eine noch bessere Sinterung soll durch eine weitere
Zugabe von Kieseritschlamm erzielt werden. Dieser Kieserit-
schlamm ist ebenfalls ein Abfallstoff der Kaliindustrie und
enthélt im Mittel 43 % tonige Stoffe, 43% Borazit (6 MgO
maMgCI2+8 B2 3), 4% Kalziumphosphat, 3% Magnesium-
sulfat und 7 % Gluhverlust. Die Magnesia, die sich nach
Zusatz von 4 % Quarzsand und 10% von diesem getrock-
neten Kieseritschlamm aus der Endlauge ergibt, enthielte
etwa 85% MgO, 2% K2, 2,5% Nad, 28% B3
51% Si02und 2,6% Al2 3 Ein Vergleich mit dsterreichi-
schem Magnesit zeigt, dall bei veranderter Zusammen-
setzung der FluBmittel etwa der gleiche Magnesiumoxyd-
gehalt vorhanden ist. Von der synthetischen Magnesia wird
deshalb eine ahnliche Feuerfestigkeit und Dichtigkeit er-
wartet wie von dem natirlichen 6sterreichischen Magnesit.
Zur technischen Ausfuhrung des Verfahrens soll entweder
das Oxychlorid im Drehrohrofen sofort mit den Zuschlagen
versehen werden und die Zersetzung und Sinterung in einem
Arbeitsgang vor sich gehen, so dal} auf der einen Seite des
Ofens der Magnesit, auf der anderen Seite die Salzséure
abgezogen werden kann, oder aber es soll nach der Zersetzung
die Sinterung in einem besonderen Arbeitsgang ausgefihrt
werden.

Die Vorschlage zur Gewinnung von Magnesia aus
Dolomit beruhen im groBen und ganzen auf folgenden
grundséatzlichen Ueberlegungen:

1. Der gebrannte Dolomit wird mit Magnesiumsalzen um-
gesetzt.

2. Durch Behandlung des Dolomits mit Sduren, z. B. Schwe-
felséure, geht die Magnesia in Lésung, wahrend z. B. Kal-
ziumsulfat, das schwerer l6slich ist, zurtickbleibt.

3. Der Kalk wird als Saccharat herausgelost.

4. Die Magnesia in Dolomit wird in ein I6sliches saures oder
Doppelsalz Gbergefuhrt.

5 Keram. Rdsch. 43 (1935) S. 471/73.
40.37

F. Harders: Die Rohstofflage der deutschen Industrie feuerfester Erzeugnisse.

Stahl und Eisen. 1129

5. Der Dolomit wird bei bestimmten Temperaturen gerdstet,
bei denen Kalziumkarbonat erhalten bleibt, wé&hrend
Magnesiumkarbonat in Magnesia und Kohlensdure zer-
fallt. Die Magnesia wird dann ausgelaugt oder auf Grund
ihrer brockeligen Beschaffenheit vom Kalziumkarbonat
mechanisch getrennt.

6. Durch kaltes Wasser wird der Aetzkalk aus totgebranntem

Dolomit herausgelaugt.

Bei allen angegebenen Vorschlagen liegen mehr oder minder
groRe Schwierigkeiten vor, so dafl die meisten noch nicht zur
praktischen Ausfihrung gekommen sind. Es ist jedoch zu
bericksichtigen, daf bis vor einiger Zeit von jedem Verfahren
grofte Billigkeit verlangt wurde, um bei den Preisverhélt-
nissen auf dem Magnesitmarkt Aussichten auf Erfolg zu
haben.

Nach einem Verfahren von A. Hamb loch und S. Gel-
le n 6), bei dem die Magnesia in ein ldsliches Salz Uber-
gefuhrt wird, ist bereits in Gruiten bei den Rheinisch-West-
falischen Kalkwerken mit einer Versuchsanlage gearbeitet
worden. Ueber die in friheren Jahren in Nordamerika
durchgefuhrten GrofRRversuche berichtete H. M. Henton?7).
Bei dem Verfahren wirkte Kohlensdure auf den in Wasser
eingeschlammten Dolomitstaub ein, wobei wasserldsliches
Magnesiumbikarbonat entstand. Die damalige Preislage lief3
jedoch eine Verwendung der so erzeugten Magnesia fir
Magnesitsteine nicht zu.

In letzter Zeit ist auf ein Verfahren hingewiesen worden,
das auf der Umsetzung von gebranntem Dolomit mit
M agnesiumchlorid beruht8). Nach den Angaben wurden
aus dieser Magnesia mit hohem Druck Steine gepreft, die bei
Segerkegel 15 bis 18 gebrannt wurden und die folgende
Eigenschaften aufwiesen:

1. keine Volumenanderung bei 1500°,

2. spezifisches Gewicht von 3,68 (bei 5 % Fe2 3und 4,5%

CaO in der Rohmagnesia),

Raumgewicht von 2,54 kg/dm3,

Wasseraufnahme 10%,

scheinbare Porigkeit 25%,

Beginn des Erweichens unter 2 kg/cm2 Belastung bei

1525°, haltloses Erweichen bei 1655°,

7. Temperaturwechselbestandigkeit, drei Abschreckungen
bei 950° und Abkihlung mit Druckluft von 6 kg/cm2,

8. gute Periklas- und Magnesiaferritbildung im Steingefiige.

Ob die Steine wegen ihres hohen Kalkgehaltes gegen Wasser-

dampf besténdig sind, wurde nicht mitgeteilt. Eine Senkung

des Kalkgehaltes durfte jedoch auf alleFalle zu erstreben sein.

S

Betriebsversuche nach dem Saccharatverfahren, das
auf der Loslichkeit des Kalkes und der Unléslichkeit der
Magnesia in Zuckerlésungen beruht, sollen nach Mitteilungen
aus Ruf3land9) erfolgreich gewesen sein. Der Dolomit wurde
bei 950 bis 1000° gebrannt und eine der Kalkmilch ahnliche
Aufschlammung daraus hergestellt, die in einem Mischer mit
Melasseldsung behandelt wurde. Dabei geht der Kalk in
Ldsung, die unldsliche Magnesia wird abfiltriert und nach
dem Trocknen gemahlen. Im Laboratorium hatten sich
Erzeugnisse mit 94 bis 97 % MgO und 1,5 bis 3 % CaO
ergeben. Die Betriebsversuche zeitigten im Endergebnis
85 bis 94% MgO und 4 bis 8% CaO. Ueber daraus her-
gestellte feuerfeste Steine wird indessen nichts berichtet.

Bei Chromerz sind wir ganz auf den Bezug aus dem
Ausland angewiesen. Der Widerstand von Chromerzsteinen

6) DRP. 280 738 (1913).

7) Vortrag vor dem American Institute of Mining and Metall-
urgical Engineers; vgl. Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 1836/38.

8) Ber. dtsch. keram. Ges. 16 (1935) S. 581/83.

9) Stroit Materialy 1935, Nr. 5, S. 30/37.
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gegen basische und saure Schlacken sowie gegenliber sauren
und basischen anderen feuerfesten Materialien wird von
keinem anderen Stein erreicht. Chromerzsteine finden vor
allen Dingen Verwendung in Herden, Vorderwénden, Rick-
wéanden, Kopfen und Zugen von Siemens-Martin-Oefen.
Fir andere Zwecke, wie z. B. fiir Elektroofengewdlbe,
scheiden Chromerzsteine jedoch nach H. Krall)) aus.
Dessen Versuche hatten das Ziel, die Silikasteine im Elektro-
ofengewdlbe durch Sondersteine, darunter Chromerzsteine,
zu ersetzen. Obwohl Silikasteine bei Lichtbogenofengewdl-
ben, besonders bei solchen Oefen, die auf hochwertigen
Edelstahl arbeiten, keine befriedigende Haltbarkeit aufwie-
sen, hat sich unter Bericksichtigung von Preis und Haltbar-
keit der Silikastein noch immer als der beste Baustoff fur
diesen Zweck erwiesen.
Rohstofflage bei den Graphiterzeugnissen.

Ueber die Frage, ob auslandischer Graphit fur
Schmelztiegel durch bayrischen Graphit vollwertig
ersetzt werden kann, sind widersprechende Ansichten
geauBert worden. E. Buchholtz1l) spricht sich gegen eine
weitere Einfuhr von Graphit aus, da nach seiner Erfahrung
der bayrische Graphit genau so gut fur die Tiegelerzeugung
wie auslandischer Graphit geeignet sei. Er weist darauf hin,
daR die Graphitwerke in Kropfmihl heute einen gut auf-
bereiteten Graphit mit 97 % C liefern kénnen. J. M Uller12)
hingegen gibt in einer Entgegnung an, daR praktische Ver-
suche bei den Tiegeln aus bayrischem Graphit eine bei weitem
geringere GuRzahl als bei Tiegeln aus Auslandsgraphit
ergeben héatten. Die Ursache soll in der geringen Flocken-
groRe und der geringen mechanischen Widerstandsfahigkeit
des bayrischen Graphits in Vergleich mit dem ausléandischen
Graphit zu suchen sein. An einen Ersatz, besonders des
Madagaskar-Graphits, der besser als Ceylon-Graphit ist,
durch bayrischen GroRflockengraphit sei nur bis zu einem
gewissen Grad zu denken, da sonst die Tiegelhaltbarkeit
herabgesetzt wirde. Von demselben Verfasser wird ge-
schatzt, dall heute hochstens 10 % des Bedarfs der deutschen
Tiegelerzeugung durch grobflockigen Graphit aus dem Inland
gedeckt werden kdnne. Eine weitere Senkung des Anteils
vom Auslandsgraphitim Versatz wiirde die Tiegelhaltbarkeit
so bedeutend herabsetzen, dal die Preise fur die in den Tie-
geln verarbeiteten Metalle steigen wirden. Dadurch wirde
auch wiederum unsere Wettbewerbsfahigkeit auf dem Aus-
landsmarkt beeintrachtigt und unserer Wirtschaft ein grofRe-
rer Nachteil als durch den Bezug von Auslandsgraphit ent-
stehen.

In einer derselben Arbeit entnommenen Tafel wird die
Tiegelgraphiteinfuhr nach der amtlichen Handels-
statistik fur 1934 mit 2867 t im Wert von 702 000J1Ji
angegeben; diese Einfuhr betragt mengenmafRig 21,3% und
wertméagig 47,8% der Gesamtgraphiteinfuhr. Von unserer
Gesamteinfuhr an Rohstoffen und Halbfertigteilen betragt
dieser Anteil 0,03%.

Der Verbrauch an Graphit fir sonstige feuerfeste
Erzeugnisse dirfte wegen seiner Geringfugigkeit gegentiber
dem fur Tiegel GUberhaupt nicht ins Gewicht fallen. So be-
stehen bei den sogenannten Graphitstopfen und Graphit-
ausgussen im Durchschnitt hdchstens 20% des Versatzes
aus Graphit. Dieser Graphitanteil setzt sich neben Blatt-
chengraphit noch meist aus erheblichen Mengen Tiegelbruch
zusammen. Einige Firmen glauben fur Stopfen und Ausgusse
den béhmischen amorphen Graphit verwenden zu mussen.
Die Erfahrungen der Mehrzahl der anderen Fabriken feuer-

10) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1000/02 (Stahhv.-Aussch. 316).

n) Ber. dtsch. keram. Ges. 16 (1935) S. 19/26.
12) Ber. dtsch. keram. Ges. 16 (1935) S. 104/10.
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fester Erzeugnisse haben jedoch bewiesen, dal bayrischer
Flockengraphit fur Stopfen und Ausgusse durchaus genugt
und beste Erzeugnisse herzustellen gestattet.

Sondersteine.

Als Sondersteine mit besonders vorteilhaften Eigen-
schaften werden der Eisenindustrie immer wieder Zirkon-
steine angeboten, fir die die Rohstoffe véllig aus dem
Auslande beschafft werden mussen. Reines Zirkonoxyd hat
einen sehr hohen Schmelzpunkt und eine sehr gute Wider-
standsfahigkeit gegen Schlacken. Bei hohen Temperaturen
reagiert es jedoch mit Kohlenstoff und Stickstoff. Um das
dadurch hervorgerufene Brockeln zu verhindern, wurden
dem Zirkonoxyd verschiedene Stoffe zugegeben, die jedoch
bei dem technischen, meist stark verunreinigten Zirkonéxyd
den an sich schon niedrigen Schmelzpunkt noch weiter
herabsetzen. Die Bestédndigkeit gegen eisenoxyd- und
manganoxydreiche Schlacken ist gering, sie reicht z. B. nicht
an die von Korund heran. Bei den meisten bis jetzt angebote-
nen Zirkonsteinen lagen die Temperaturen der beginnenden
Erweichung unter einer Belastung von 2 kg/cm2 mit 1400
bis 1500° sehr niedrig. Bei diesen Temperaturen trat gleich-
zeitig haufig RiBbildung der Prufkorper ein. Auch erwiesen
sich die Steine bei hohen Temperaturen nicht als raum-
bestandig. Ungunstig ist ferner fir die Verwendung das
hohe Raumgewicht der Steine, das etwa 4 kg/dm3 be-
tragt. Zu alledem kommt dann noch eine schlechte Wider-
standsfahigkeit gegen Schlackenangriff. Fir die Zwecke
der Eisen- und Stahlindustrie ist es deshalb geboten, den
Verbrauch feuerfester Zirkonsteine so lange auf ein Mindest-
maB einzuschranken, als die Entwicklung auf dem Gebiet
dieser Steine keine Uberraschenden Fortschritte macht und
ihre Eignung fur die Zwecke dieser Industrie unter Beweis
gestellt wird.

Sillimanitsteine, die viel in der Stahl- und Metall-
industrie gebraucht werden, mussen als unentbehrlich
bezeichnet werden. Sillimanit selbst bzw. Zyanit ist in
Deutschland nicht in abbauwurdigen Mengen vorhanden,
ebensowenig andere Rohstoffe, aus denen Steine mit &hn-
lichen gleich guten Eigenschaften hergestellt werden kénnten.
Jedoch sollen bei der augenblicklichen Synthese dieses
Tonerdesilikates nur noch rd. 10% ausléandische Rohstoffe
gebraucht werden, so daB auch hier schon ein wesentlicher
Erfolg erzielt worden ist.

Bauxitsteine koénnen aus deutschem Bauxit nicht
hergestellt werden. Der deutsche Bauxit, wie er im Vogels-
berg geférdert wird, enthélt zuviel FluBmittel, durch die der
Schmelzpunkt stark herabgesetzt wird. So wird z. B. bei
dem aufgearbeiteten Bauxit aus Hessen ein Eisengehalt
von etwa 20% Fe2 3 angegeben. Ohne besondere Enteise-
nung sind solche Bauxite als feuerfeste Rohstoffe naturlich
nicht zu gebrauchen. Die Entfernung des Eisens durch
Schlammen oder Magnetscheiden nach vorausgegangenem
Brand verspricht wenig Erfolg. Fir die Enteisenung mussen
wohl stets chemische Mittel, wie z. B. Sauren, herangezogen
werden, deren Anwendung naturlich kostspielig ist. Die
Entfernung der Kieselsdure ist nicht so wichtig, da diese weit
weniger den Schmelzpunkt erniedrigt als das Eisen.

Korund wirdin Deutschland z.T. kiinstlich ausheimischen
Rohstoffen hergestellt. Der Anteil an der Erzeugung, der
zur Herstellung von Korundsteinen gebraucht wird, dirfte
nicht sehr betrachtlich sein. Einige Korundsteine wie Biko-
rit und Alusil sind bei den Versuchen von H. Krall)) auf
ihre Eignung als Elektroofen-Gewdlbesteine gepruft worden,
jedoch haben sie nicht die Wirtschaftlichkeit der Silikasteine
erreichen konnen.
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Ebenso wie Korund wird auch Siliziumkarbid in
Deutschland aus heimischen Rohstoffen hergestellt. Die
Ausgangsstoffe sind Quarz und Kohle, von denen bekanntlich
geniigend Mengen im Inland vorhanden sind. Der Verbrauch
an Siliziumkarbidsteinen braucht deshalb nicht eingeschréankt
zu werden.

Bei der Herstellung von feuerfesten Magnesiumsilikat-
steinen muf stets versucht werden, Forsteritsteine zu
erzielen, d. h. Steine, deren Hauptbestandteil Forsterit
(2MgO «Si02) ist. Dieser Forsterit ist das einzige Magnesium-
silikat, das Uber 1562° bestandig ist, sein Schmelzpunkt liegt
bei 1910°. Zur Herstellung von Forsteritsteinen wurde bis-
lang vornehmlich norwegischer Olivin eingefuhrt, da in
Deutschland keine abbauwirdigen Olivingesteine vorhanden
sind. Nach Untersuchungen von L. Pieper13) ist es durch-
aus maoglich, aus Serpentin, der in Schlesien vorkommt,
brauchbare Forsteritsteine herzustellen. Serpentin ist meist
verwitterter Olivin, also urspringlich in der Hauptsache eine
isomorphe Mischung aus Forsterit (2 MgO ¢ Si02 und Fayalit
(2FeO +Si02. Dieser Fayalit wird durch Zugabe von
Magnesiumoxyd beim Brand in Magnesiumferrit und Magne-
siumsilikat, also Forsterit, Ubergefiihrt, so dall der so behan-
delte Serpentin nach dem Brand in der Hauptsache aus
Forsterit und Magnesiumferrit besteht. Magnesiumferrit ist
wie der Forsterit eine hochschmelzende Verbindung. Nach
diesem Gnindsatz wurden von L. Pieper Probesteine auf
folgendem Wege hergestellt: Getrockneter Serpentin wurde
mit feinkdrnigem Serpentin, dessen Magnesiumoxydgehalt
durch Zugabe von kaustischem Magnesit auf das Forsterit-
verhéltnis gebracht war, gemischt. Der Masse wurden darauf
2% Magnesiumfluorid als Katalysator zugesetzt und diese
dann mit 8% Wasser unter einem Druck von 500 kg/cm2
geprelt. Bei Segerkegel 15 gebrannte Probesteine waren
dicht und einwandfrei; sie wiesen auf: eine Trockenschwin-
dung von 0%, eine Brennschwindung von 4,7%, eine schein-
bare Porigkeit von '21,5%, ein Raumgewicht von 2,3 kg/dm3
und eine Druckfeuerbestandigkeit von 2 kg/cm2 bei 1620°.
Die Umwandlung in Forsterit und die Neubildung von Ma-
gnesiumferrit war bei diesen Koérpern gut vor sich gegangen.

Sonstige Sondersteine, wie vor allem Spinellsteine,
bestehen h&ufig zu einem Teil aus Chromoxyd und anderen
feuerfesten Oxyden, die aus dem Ausland bezogen werden
missen. In Anbetracht der vielen Méglichkeiten, die bei
geschmolzenen Steinen in der Mischungszusammensetzung
gegeben sind, dirften /Mischungen gefunden werden kénnen,
die ohne diese Bestandteile dieselben Zwecke erflllen wie
Steine mit Chromoxyd und anderen seltenen Oxyden.

Die Rohstofflage bei Dolomit, Sand, Mortel und Stampfmasse.

Dolomit kommt besonders im devonischen Massenkalk
und im karbonischen Kohlenkalk des rheinischen Schiefer-
gebirges in groBen Mengen vor. Wie der Dolomit bei der
Zustellung basischer Siemens-Martin-Herde in Deutschland
den Magnesit vollstdndig verdrangt hat, da er preiswerter
ist und dazu noch bessere Betriebsergebnisse gezeitigt hat,
so kénnte Uberhaupt an einen Ersatz des Magnesits durch
Dolomit gedacht werden. Die bisherigen Versuche, den ande-
ren basischen Steinen ebenbiirtige Dolomitsteine zu erzeugen,
schlugen jedoch fehl, da es nicht gelang, die Steine gegen
Zerfall durch Feuchtigkeit oder Kieselsaureaufnahme beim
Gebrauch bestdndig zu machen.

Der Bedarf unserer Hittenindustrie an Formsanden
kann génzlich mit deutschen Rohstoffen befriedigt werden.
Fette und magere Sande stehen in ausreichendem MaRe im
Inland zur Verflgung, die nach KorngréRenverteilung und

13) Ber. dtsch. keram. Ges. 18 (1937) S. 41/64.
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chemischer Zusammensetzung der Forderung nach gleich-
maRiger Beschaffenheit dieses Rohstoffes gentigen. Laufende
Prifungen und Innehaltung der meistens von den einzelnen
Werken festgelegten Mischungs- und Aufbereitungsvor-
schriften tragen dazu bei, einen stets gleichbleibenden Form-
sand zu erhalten. Vorschlage aus dem Ausland, als GieRRerei-
sand an Stelle von naturlichen tonhaltigen Sanden Mischun-
gen von Quarzsand mit etwas Bentonit zu benutzen, haben
in Deutschland noch keinen nachhaltigen Widerhall gefun-
den. Wenn jedoch an eine Umstellung von den natirlichen
Sanden auf solche synthetische Formsande gedacht werden
soll, so ist es nicht ndtig, den dafir angebotenen auslandi-
schen Bentonit zu verwenden. Es kann dafiir kinstlicher
Bentonit genommen werden, der aus Kaolin nach einem
deutschen Verfahren im Inland hergestellt wird. Die reinen
Quarzsande, die in festgelegten einheitlichen KorngrofRRen
fur die Mischung mit dem Bentonit benotigt werden, sind
in Deutschland ebenfalls vorhanden.

Die feuerfesten Mdértel in der Stahlindustrie sind vor
allen Dingen Schamotte- und Silikamortel. Da es sich bei
den Rohstoffen der Schamottemdrtel um dieselben wie die
der Schamottesteine handelt, kommt ein Bedarf an aus-
landischen Rohstoffen nicht in Frage. Zu den aus Mischun-
gen von Ton, Schamotte und gegebenenfalls Quarz hergestell-
ten Maérteln treten fiir manche Zwecke noch Klebsande hinzu,
die als naturliche feuerfeste Mértel benutzt werden. Die
Rohstoffe fir Silikamortel sind ebenfalls dieselben wie fur
Silikasteine. Fur diese Mortel brauchen deshalb auch keine
Rohstoffe eingefihrt zu werden, zumal da fur solche Mortel
neben Quarzit meist noch viel Quarzsande gebraucht werden.
Fir Magnesitsteine, Chromerzsteine und andere Sondersteine
wird meistens ein Mortel aus demselben Werkstoff gebraucht
wie fur die Steine, so dafl zu dem bei den Steinen Gesagten
nichts hinzuzufugen ist.

Bei Stampfmassen, die in steigendem MaRe in den
Hochfrequenzinduktionséfen angewendet werden, ist die
Entwicklung noch im FluB. FUr saure Zustellungen wird
Quarzit gebraucht, dem von einigen Werken als Frittungs-
mittel etwas Borsdure zugesetzt wird. Ein Ersatz dieser
Borsdure durch andere Mittel, die bei tiefer bis mittlerer
Temperatur bereits bindend wirken und den Schmelzpunkt
sowie die Druckfeuerbestandigkeit der Massen dabei nicht
merklich beeinflussen, ware erstrebenswert. Fir die basi-
schen Zustellungen ist in Deutschland noch keine endgiiltige
Lésung gefunden worden. Bei den bisherigen Versuchen
wurde meistens Magnesit, teilweise mit Zusatz von Korund,
verwendet. Eine endgultige Beurteilung, welcher Rohstoff und
welches Frittungsmittel sich einfuhren wird, steht noch aus.

Eine fur die Erfassung aller deutschen keramischen Roh-
stoffe sehr wichtige Einrichtung ist die in letzter Zeit ent-
standene Kartei keramischer Rohstoffe. Dieses Sam-
melwerk wird vom Rohstoffausschuf? der Deutschen Kera-
mischen Gesellschaft herausgegeben; in ihm sollen durch
Zusammenarbeit von Erzeugern und Verbrauchern die
Eigenschaften und Verwendungsmaéglichkeiten aller deut-
schen keramischen Rohstoffe festgelegt und der Allgemeinheit
zuganglich gemacht werden. Mehrere Rohstoffblatter sind
bereits ausgearbeitet und in den Berichten der Deutschen
Keramischen Gesellschaft veréffentlicht worden. Die Roh-
stoffe werden in der Kartei in finf Klassen nach Kaolinen,
Tonen, Quarzrohstoffen, Feldspatrohstoffen und in eine
funfte Gruppe mit Kreide, Magnesit und allen anderen Roh-
stoffen eingeteilt. Die Festlegung des Fundpunktes geschieht
in Uebereinstimmung mit den Einheitskarten des Deutschen
Reiches. Fur die Erzeuger feuerfester Steine dirfte die
Benutzung der Kartei zweifellos von gréfitem Vorteil sein.
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Aber auch der Huttenmann wird manchmal durch die Be-
nutzung der Rohstoffblatter seiner keramischen Hilfsstoffe
einen Vorteil haben.

Bei all den Fragen, die den Ersatz auslédndischer und den
sparsamen Gebrauch gewisser deutscher Rohstoffe fir die
Industrie feuerfester Steine betreffen, soll nicht vergessen
werden, auf die Aufbereitung und Herstellung der
feuerfesten Werkstoffe hinzuweisen. Gerade in der
feuerfesten Industrie ist es augenscheinlich, wie sehr die
Eigenschaften der Erzeugnisse vom Herstellungsgang ab-
héangen. So ist es bekannt, daR ein Stein, der z. B. einen
gewahrleisteten Tonerdegehalt aufweist, den an ihn gestellten
Anforderungen in keiner Weise zu entsprechen braucht; er
kann in den verschiedensten Eigenschaften vollkommen
versagen. Neben seiner chemischen Zusammensetzung wird
nadmlich fur seine Brauchbarkeit sein Ton-Schamotte-Ver-
héltnis, sein Kérnungsaufbau, sein Geflige sowie die Form-
gebung und der Brand maRBgebend sein. Auch kann der
Stein fur den in Aussicht genommenen Verwendungszweck
géanzlich falsch gewé&hlt sein. Durch eine gute Betriebsiber-
wachung und neuzeitliche Fertigungseinrichtungen sowie
durch Beratung der Abnehmer sind solche Fehlschldge zu
vermeiden. Jede Arbeit in dieser Richtung ist letzten Endes
ebenso wichtig wie die Bemihungen, uns unsere feuerfesten
Werkstoffe aus Mitteln des eigenen Landes zu schaffen.

Zusammenfassung.

An Hand des Schrifttums werden die Rohstoffverhalt-
nisse in Deutschland auf dem Gebiete der feuerfesten Er-
zeugnisse untersucht, die Méglichkeiten des Ersatzes bisher

*

In der anschlielenden Erdrterung wurde etwa folgendes
ausgefuhrt.
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vom Ausland bezogener Rohstoffe durch einheimische
Werkstoffe besprochen sowie die Verfahren behandelt, nach
denen eine Gewinnung aus anderen im Inland reichlich vor-
handenen Stoffen maéglich ist.

Bei Schamottesteinen dirfte man in den meisten
Féllen mit den in Deutschland vorliegenden Rohstoffen
auskommen.

Beste Zementquarzite fiir Silikasteine sind nur in
beschrénktem MalRe vorhanden, wahrend die mittleren
Guten noch auf lange Zeit den Bedarf decken kénnen. Von
den weniger leicht umwandelbaren Felsquarziten stehen
gleichfalls hinreichende Mengen zur Verfigung.

An Magnesitvorkommen ist Deutschland arm. Hier
sind verschiedene Vorschladge zur Gewinnung von Magnesia
aus Karnallit sowie aus Dolomit gemacht worden. End-
gultige Betriebsergebnisse stehen allerdings noch aus.

Bei Chromerzen ist Deutschland ganz auf den Bezug
aus dem Ausland angewiesen.

Der Bedarf an Graphit durfte sich zum Teil aus den bay-
rischen Lagern decken lassen; in allen Fallen wird man dage-
gen auf den auslandischen Rohstoff nicht verzichten kénnen.

Sondersteine aus Siliziumkarbid und Korund werden
ausschlieRlich, solche aus Sillimanit zum groRten Teil aus
inlandischen Erzeugnissen hergestellt. Auch bei den Magne-
siumsilikatsteinen wird es mdglich sein, ganz auf inlandische
Vorréate zuriickzugreifen, wahrend der deutsche Bauxit fur
die Erzeugung von Bauxitsteinen nicht geeignet ist.

An Dolomit und Sand fir Mortel und Stampfmassen
verfligt Deutschland uber hinreichend grofRe Vorréte.

*

H. Hasebrink, Bonn, erwdhnte die Gewinnung von Ton-

erdeschiefer an der Saar und an der Ruhr. Der Saar-

G. K assel, Koln-Mulheim: Der schwedische Scham ottéchiefer ist in seinem Tonerdegehalt ziemlich schwankend. Der

schieferist fur die Herstellung feuerfester Steine in Deutschland
entbehrlich. Seine ungleiche Schwindung macht ihn sogar fir
hochwertige Steine unbrauchbar. Dagegen kann bei den heutigen
Anforderungen auf béhmische Schamotte nicht Gberall verzichtet
werden. Infolge ihres hohen Tonerdegehaltes und ihrer Fluf3-
mittelarmut 1&aBt sich nur mit ihr eine Feuerfestigkeit entsprechend
Segerkegel 35 und 36 erreichen, wie sie fur hochbeanspruchte
Héangedecken von Schmelzéfen, fur Sinterzonensteine in Zement-
brennoéfen usw. erforderlich ist; es handelt sich hier aber nur um
wenige tausend Tonnen im Jahr. Sodann sind im b&hmischen
Schiefer die Eiseneinsprengungen viel feiner verteilt als im deut-
schen Schamotteschiefer, weshalb man auch bei Brenndfen fur
gewisse feinkeramische Erzeugnisse, bei denen keine Eisenflecken
auf der Oberflache erscheinen dirfen und bei denen man auf eine
hochwertige Glasur Wert legen muB3, béhmischen Schiefer fur die
Herstellung bestimmter Ofensteine verwendet.

Der Magnesit aus den schlesischen Vorkommen ist infolge
seines hohen Kieselsauregehaltes nicht ohne weiteres fur feuerfeste
Zwecke verwendbar. Zur Zeit wird eine NaBaufbereitung dieses
Magnesits versucht. Falls sie gelingt, wird man nach dem Alterra-
verfahren ohne grof3e Schwierigkeiten Magnesitsinter und -steine
erzeugen konnen. Eine weitere Magnesiaquelle stellen die bei der
Verarbeitung von Karnallit auf Kali anfallenden Endlaugen dar.
Diese sind jedoch heute schon sehr knapp, kdnnten aber, wenn
notig, vermehrt werden. Versuche mit der aus dieser Endlauge
gewonnenen Magnesia haben hervorragende Ergebnisse gebracht.
So war die Temperaturwechselbestandigkeit der aus mittel-
deutscher Magnesia gewonnenen Steine besser als die dsterreichi-
scher Magnesitsondersteine. Die Verarbeitung der synthetischen
sehr reinen Magnesia ist einfach, wobei wegen des Sinterns und
einer etwa damit verbundenen Rauchbelédstigung lediglich auf
Chlorfreiheit zu achten ist. Als weitere Quelle fir Magnesia
kommen noch die grofen Kieserithalden und -Vorkommen
(MgSOJ in Mitteldeutschland in Betracht, deren Verarbeitung
auf Schwefelsdure zur Zeit angestrebt wird. Hierbei fallt als
Nebenerzeugnis auch Magnesia an. Die Verarbeitung dieser
deutschen Magnesia muf3te natirlich die Steine verteuern. Bei
einem deutschen Gesamtverbrauch an magnesiahaltigen feuer-
festen Stoffen von 40 000 bis 45000 t im Jahr wird dies aber
volkswirtschaftlich nicht ins Gewicht fallen.

Eine Herstellung von Graphittiegeln aus bayerischem
Graphit dirfte méglich sein. Auch fur die Erzeugung von Stopfen
und Ausglissen genigt er.

Eisengehalt ist niedrig. Als gewissen Vorteil kann man die Ver-
unreinigung des Schiefers mit Kohlenstoff und Eisensulfiden be-
trachten, wodurch das Brennen in Meilern ohne Brennstoffauf-
wand mdoglich ist. An der Ruhr hat man nur in der Zeche Brassert
in zwei Flozen eine 15 und 19 cm dicke Schicht von Schieferton
mit 46 % A120 3 gefunden. Dieser Schiefer ist zwar hervorragend,
aber seine Menge ist so gering, daB sich ein Abbau, zumal bei der
geringen Schichtdicke, nicht lohnt. In diesem Zusammenhang
wies A. Hasebrink auf die bedeutend glinstigeren Verhaltnisse
im Pittsburgher Bezirk hin, wo trotz gleichen geologischen Grund-
bedingungen wie im Ruhrgebiet 1 bis 2 m dicke Schichten von
hochfeuerfesten Schiefertonen in den Kohlenflézen eingebettet
sind. Auch in den Rohbraunkohlen Mitteldeutschlands sollen
gewisse Mengen Schieferton vorhanden sein. Genaueres ist
daruber jedoch noch nicht bekannt.

A. Hasebrink hielt eine genaue Nachprifung der deut-
schen Tonvorrédte fur notwendig, da seiner Meinung nach
die Lager an Ton mit mehr als 35 % A120 3nicht mehr sehr lange
Zeit Vorhalten werden. Es sei deshalb angebracht, mit den Ver-
brauchern gemeinsam zu priifen, ob nicht die Forderungen wegen
des Tonerdegehaltes bei Schamotte teilweise Uberspitzt sind
und man z. B. nicht gut Schamotte mit 28 bis 32 % Al1203
verbrauchen konne, wo heute 32 bis 35 % A1203 gefordert
werden. Hinzu komme, daB in den deutschen Vorkommen
fast durchweg der tonerdereiche Ton in der Tiefe liegt und
deshalb sehr groBe Mengen Ton mit etwa 28 % Al120 3 auf die
Schutthalden wandern.

Bei der Herstellung der Silikasteine macht sich die Tat-
sache bemerkbar, daBR die bisher abgebauten deutschen Lager an
Findlingsquarziten nur noch eine beschréankte Lebensdauer haben.
Ein einwandfreier Ersatz der Findlingsquarzite durch Fels-
quarzite ist bisher noch nicht gelungen.

Nach A. Kassel sind Versuche in kleinerem MaRstab mit
Mischungen aus 50 % Findlingsquarzit und 50 % Quarzsand
gemacht worden. Es la4Rt sich aber noch nicht uUbersehen,
ob die so erzeugten Silikasteine den Anforderungen gentgen
werden. Der Vorschlag, Natriumferrit als Mineralisator dem
Felsquarzit zuzusetzen, soll bisher noch nirgendwo zu Erfolgen
gefuhrt haben.

Erwéhnt sei noch eine Bemerkung von F. Hartmann daB
die Herstellung von Steinen aus Zirkonerde, die einen auBer-
ordentlich hohen Schmelzpunkt hat, bisher noch nicht gelungen
ist, da kein zweckmaé&Riges Bindemittel gefunden wurde.
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Menschenauslese,
vor allem in der Eisenhittenindustrie.
Von Dr. Walther Schulz in Diusseldorf.

[Bericht Nr. 126 des Ausschusses fur Betriebswirtschaft des Vereins deutscher Eisenhttenleutel).]

(Volkswirtschaftliche Notwendigkeiten der Menschen-
wendung in der Praxis. Beispiele fur
leistung. Folgerungen hieraus fur die Rassen-

und Berufsauslese,
die rassische Bedingtheit von Wahrnehmung,
und Stammesbegabungen.

ihre biologischen Grundlagen und deren An-
Vorstellung, Wille und Arbeits-
Erkenntnisse fir die Arbeiterauslese in der

Eisenhiittenindustrie.)

1. Volkswirtschaftliche Notwendigkeiten der Menschen- und
Berufsauslese.

n der deutschen Wirtschaftsgeschichte hat es noch niemals

einen Zeitabschnitt gegeben, in dem die gesamte Wirt-

schaft aus der politischen Lage heraus so zur Hochstleistung
gezwungen gewesen wdare wie in dem gegenwartigen; gilt
es doch, die gesamte Volkswirtschaft so in den Stand zu
setzen, daR sie in allen Dingen und zu jeder Zeit der Wehr-
kraft und der Wehrhaftmacliung des Volkes dienen kann.
Es ist daher eine Selbstverstandlichkeit, alle verfigbaren
Kréfte bereitzustellen, um dieses Ziel zu erreichen. Dal
besonders die deutsche Industrie in ihren technischen
Arbeits- und Erzeugungsverfahren aufs beste geristet ist,
bedarf kaum einer Erwéhnung. Die Tatsache jedoch, daR
auch in den groRten weitgehend mechanisierten Werken der
Mensch als ein der technischen Betriebsausriistung min-
destens gleichwertiges Glied zu gelten hat, ist bisher keines-
wegs immer genugend beachtet worden. Die Durchfiihrung
zweckentsprechender MaRBnahmen, die sich auf den arbeiten-
den Menschen beziehen, wird daher zu einer immer dring-
licheren Forderung praktischer Betriebswissenschaft.

Seit Holmgreen vor Uber fluinfzig Jahren Lokomotiv-
fuhrer auf ihre Farbtichtigkeit untersuchte und Taylor
unter ahnlichen Gesichtspunkten ausgelesene Arbeitskrafte
zweckdienlich in den rationalisierten Gesamtbetrieb einflgte,
seit den guten Erfahrungen besonders, die man uberall in
Deutschland, so in der Berufsberatung, in der Armee und
nicht zuletzt auch in der Industrie selbst mit den psycholo-
gischen Ausleseverfahren gemacht hat. ist die psychologische
Eignungsuntersuchung bei der Auswahl geeigneter Arbeits-
kréafte nicht mehr wegzudenken. In dieser Bichtung hat
E. Pechhold?2 ausfihrlich Uber die Aufgaben psycho-
logischer Begutachtungsstellen und Uber die Handhabung
solcher Ausleseverfahren in einemEisenhittenwerkberichtet.
Mit Recht hat er dabei betont, dal die Menschenwelt des
Betriebes noch nach vielen Seiten hin zu durchleuchten ist,
eine Aufgabe, an der sich neben der Praxis selbst nicht zu-
letzt auch die Wissenschaft beteiligen muf.

Es wird daher eine lohnende Aufgabe sein, sich die Er-
gebnisse vor Augen zu halten, die vor allem diePsychologie
gemeinsam mit der Rassen- und Stammeskunde gerade
in den letzten Jahren herausgestellt hat. Dabei verfolgen
die nachstehenden Ausfihrungen nicht die Absicht, ein
bestimmtes neuartiges Untersuchungsverfahren in den
Mittelpunkt zu riicken. Wenn trotzdem auch verfahrens-
maRige Einzelheiten gegeben werden, so deshalb, um das
Verstandnis fir die neuen Erkenntnisse und ihre Anwen-
dungsmadglichkeiten in der Praxis zu erleichtern. Denn es
wird fur die Zukunft immer deutlicher werden, dal3 wir
mit den uns zur Verfigung stehenden menschlichen Arbeits-
kraften so sparsam wie mdglich umgehen missen.

1) Vorgetragen in der 141. Sitzung des Ausschusses fur Be-
triebswirtschaft des Vereins deutscher Eisenhittenleute am
8. Oktober 1937 in Diusseldorf. — Sonderabdrucke sind vom
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu

beziehen.
2) Arch. Eisenhlttenwes. 11 (1937/38) S. 203/13 (Bctriebsw.-

Aussch. 127).

Der Arbeitseinsatz3) steht augenblicklich folgender Lage
gegeniber: Der Arbeitsmangel der Krise hat sich immer mehr
in einen Facharbeitermangel einer belebten Wirtschaftslage
verwandelt, der sich bei der planvoll gelenkten Wirtschaft
in der nachsten Zukunft zum Arbeitermangel Uberhaupt aus-
wachsen wird [Erhéhung der Dienstpflicht auf zwei Jahre,
vor allem aber Geburtenriickgang der friheren Jahre4]. Der
Arbeitereinsatz ist also heute nicht mehr eine Frage der
Zahl, der Menge, d. h. der noch verfiigbaren Arbeitskréfte,
sondern eine Frage der Wertigkeit des einzelnen geworden.
Einige Angaben mdgen diese Entwicklung kennzeichnen:
Von 6 014 000 Arbeitslosen Ende Januar 1933 ist ein Rest
von rd. 509 000 zurlickgeblieben. Von diesen restlichen
509 000 Arbeitslosen sind beliebig einsatzfahig nur noch
80 550. 262 200 sind zwar noch voll einsatzfahig, aber nicht
»ausgleichfahig®, d. h. sie kdnnen nicht zum Ausgleich von
Arbeitermangel in andere Teile des Reiches geschickt werden,
weil sie durch Grundbesitz oder Eigentum gebunden sind.
Ueberhaupt nicht mehr voll einsatzfahig sind 166 500 Mann,
darunter teils asoziale Elemente5).

Diese Zahlen beweisen ohne weiteres die Bedeutung der
Wertigkeit der einzelnen Arbeitskraft. Die frihere innere
Ueberlegenheit des Arbeitsplatzes, also der sachlichen Ein-
richtung, Uber den Arbeitstatigen, also dem Personlichen
— bedingt durch die gegenseitigen Seltenheitsverhéaltnisse —,
wird daher immer mehr schwinden. Das bedeutet: Die
Bewirtschaftung und die sinnvolle Verteilung der
menschlichen Arbeitskraft wird in allen Dingen
den Vorrang haben mussen vor der Bewirtschaf-
tung des Arbeitsplatzes.

Wenn man weiterhin bedenkt, dal nach den Berech-
nungen des Amts fur Berufserziehung und Betriebsfuhrung
in der Deutschen Arbeitsfront heute noch Gber 3,5 Mill.
deutscher Volksgenossen auf dem falschen Arbeitsplatz
stehen, so daB ein groBer Teil ihrer Leistungsfahigkeit un-
ausgenutzt bleibt, so bedarf es kaum eines Hinweises auf die
Notwendigkeit, diese Arbeitskréfte auf den richtigen Arbeits-
platz zu stellen und in Zukunft eine Fehlleitung Uberhaupt
unméglich zu machen.

Die Erfassung der menschlichen Arbeitsleistung gehort
daher in den Mittelpunkt der Betreuung. Denn aller Wirt-
schaft geht die Arbeitsleistung des Menschen voran. Héchst-
leistung der Wirtschaft fir das Gemeinwohl ist die Summe
der Hochstleistung jedes einzelnen. Wirtschaft ist nichts
anderes als Organisation der Arbeit. Die Leistungs-
steigerung der W irtschaft wird um so gréBer
sein, je besser der einzelne Leistungstrager an
dem Arbeitsplatz steht, zudemerinnerlich berufen
ist. Denn innere ,,Berufung“ bedeutet zugleich Hdchst-
leistungsfahigkeit.

3) F. Syrup: Arbeitseinsatz und Arbeitslosenhilfe (Berlin:
Verlag Otto Elsner 1936).

4) F. Burgdérfer: Volk ohne Jugend, 3. Aufl. (Heidelberg:
Verlag Kurt Vohwinkel 1935).

5 Nach den soeben von der Reichsanstalt fur Arbeitsver-
mittlung und Arbeitslosenversicherung herausgegebenen Mit-
teilungen.
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1. Die biologischen Grundlagen.

Leistung ist der deutlich wahrnehmbare Ausdruck
der menschlichen Gesamtpersdnlichkeit. Eine bestimmte
Leistung ist keine Zufélligkeit, sondern eine einem bestimm-
ten Naturgesetz unterworfene Gegebenheit: Leistung ist
Ausdruck der Rasse und wird durch sie bedingt.

Die Verschiedenheit der menschlichen Leistung beruht
also auf der Verschiedenheit der Erbanlage, und ,,diese kann
weder durch materielle noch durch geistige Einwirkung ein-
fach umgestaltet werden*“6). Auf Grund der ererbten seeli-
schen, charakterlichen und geistigen Anlagen gestaltet der
einzelne Mensch sein Empfinden, Denken, Wollen, Tun;
entwickelt er sein Weltbild; nimmt er Stellung zu den Dingen
der AulRenwelt; bejaht, verneint sie, oder ist ihnen gegenuber
teilnahmlos. Auf Grund seiner ererbten seelischen und
geistigen Eigenschaften ist er Idealist oder Materialist, ist
er willensstark, leistungs-, einsatz- und opferbereit oder
schlaff, schwach, feige. Auch das Verhéltnis des Menschen
zur Arbeit, seine Haltung, Arbeitsgesinnung,
W ertgerichtetheit wird von den Kréaften der
Erbanlage bestimmt.

Art und Strebungen der rassischen Grundkrafte, d. li.
das harmonische Zusammenspiel der Krafte des Charakters,
der Seele, des Verstandes, weisen daher in jedem Falle die
Einsatzrichtung auf.

*

DaR die Leistung und ihre Voraussetzung (Anlage,
Fahigkeit, Arbeitsverhalten, Wille, Werteinstellung usw.)
tatsachlich auf rassische Wurzeln zuriickgeht, soll ein Beispiel
aus der Praxis, das seiner grundlegenden Bedeutung wegen
ausfuhrlicher gebracht werden muf3, erlautern.

Ein alteingesessenes bergisches Industrieunternehmen mufite
einen Teil seiner Erzeugung in eine Kleinstadt an den Ausldufern
des Thiringer Waldes verlegen. Aus verschiedenen Grinden
bestand keine Moglichkeit, Werksangehorige als Stammarbeiter
nach Mitteldeutschland mitzunehmen. Das Werk war also ge-
zwungen, auf Arbeitersuche zu gehen, was nicht schwierig erschien,
da das Arbeitsamt jenes Stadtchens in der Lage war, arbeitslose
Arbeitskrafte zur Verfiigung zu stellen. Eine viertagige Eignungs-
untersuchung stellte fest: 82,4.% ungeeignete, 17,6% geeignete
Kréafte.

Das neue Werk brauchte Arbeitskrafte fur folgende Berufe:
Werkzeugdreher, Eertigdreher, angelernte Dreher, Léapper,
Schleifer (Automaten), Egalisierer, Fraser, Ofenbauer, Prufer.
Die Berufs- und Arbeitsanalysen, die hier fur jeden einzelnen
Beruf nicht ausfihrlich dargelegt werden kénnen und die auch
innerhalb der neun Berufe bestimmte Verschiedenheiten auf-
weisen, ergaben im ganzen etwa folgende Berufsanforderungen:

a) Bestimmte Begabungsrichtungen, z. B. technisches Denken,
Formauffassung, Formvorstellung, gewisse Organisationsgabe.

b) Handgeschicklichkeit, Handruhe, Zielsicherheit.

c) Allgemeine Beaktionssicherheit.

d) Arbeitscharakter: Fahigkeit zur Daueranspannung, gleich-
maRige Arbeitsgeschwindigkeit, Fahigkeit zu gleichbleibender,
einformiger Arbeit, Zuverléassigkeit in der Einzelausfiihrung,
Stetigkeit, geringe Ablenkbarkeit durch die AuRenwelt, u. a.

Es wurden fir die in Frage stehenden Berufe also Menschen
ganz besonderer innerer Haltung und Pragung bendtigt (vgl.
Punkt d), die auBerdem den oben naher gekennzeichneten An-
lage- und Begabungsschwerpunkt aufweisen mufiten.

Wer Gelegenheit hatte, sich mit Volks-, Stammes- und
Rassenkunde zu beschéaftigen, wird diese eigene innere Haltung
besonders bei Menschen félischer Rasse antreffen. Einen stark
falischen Rasseneinschlag hat auch der aus niedersaehsischen
und niederfrankischen Stammeseigenschaften geformte bergische
Menschenschlag. Zuruckhaltung, Verschlossenheit, Nuchternheit,
Beharrlichkeit, Sicherheit, willensméRig bestimmte Aufmerksam-
keit und Leistungseinstellung kennzeichnen die innere Grundhal-
tung seines Wesens. Die geistige Regsamkeit der frankischen Art
verbindet sich mit der verstandesmé&Rig-besinnlichen, praktische
Sachlagen sicher erfassenden Denkweise niederséachsischer Stam-
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mesart zu einem besonders ausgepragten schépferischen Wirklich-
keitssinn, der sich auch in der Zuverlassigkeit und Grundlichkeit
bei der Kleinarbeit auswirkt. Das bergische Gesicht ist sachlich,
willenskraftig, fest und klug; die Sicherheit von Hand und Auge
hat sich mit einem hohen handwerklichen Kénnen von Urvétern
auf Séhne und Enkel vererbt.

DaR dieser Menschenschlag fir die oben gekennzeichneten
Berufsarbeiten besonders veranlagt ist, erscheint fast selbstver-
standlich. Man versteht deshalb auch, warum diese (und ahnliche)
Arbeitserzeugnisse des bergischen Landes als Qualitatsware
Weltruf haben.

Die in dem thiringischen Kleinstadtchen durchgefiihrte
Untersuchung ergab nun, daR sich die Arbeitskréfte in Begabung

und Geschicklichkeit, von Ausnahmen abgesehen, durch-
aus auf durchschnittlicher Hohe befanden. Dagegen wurde
sogleich klar, daB innere Haltung, Arbeitscharakter, Gefuhls-

und Willenslage in anderer Richtung ausgeprégt waren. Wir
fanden einen Menschen vollig anderen Schlages: beweglich
und biegsam in seinem Waillensverhalten, wechselnd in An-

trieben, also das Gegenteil von gleichmaRig; anpassungsféhig,
flink, umstellfahig, also das Gegenteil von gleichbleibend und
dauerangespannt, so dafl die Fahigkeit zu einférmiger Dauer-
tatigkeit nicht gegeben ist. Es war ein Mensch mit vielseitigen
Neigungen, lebhafter Aufgeschlossenheit der AuBenwelt gegen-
uber, leicht anregbar und neuen Eindricken zugénglich, daher
aber auch leicht ablenkbar und auf Reize stdndig ansprechend;
ein Mensch, ausgezeichnet durch Geflhlsreichtum und Phantasie-
begabung.

DaR dieser Menschenschlag fur die obigen Berufe nur unzu-
reichend leistungsfahig ist, durfte selbstverstandlich sein: ihm
fehlen wesentliche Arbeits- und Waillenseigenschaften fiir diese
Berufe und darum fehlt die innere Beziehung zu diesen Arbeiten,
die auch durch reine Verstandes- und Begabungstatigkeit nicht
hergestellt und hochstens nur unzulanglich ersetzt werden kann.
Denn der Sinn von Menschen dieses Wesensgefuiges geht uber alles
Gleichformige, Eingeengte hinweg in die Vielféaltigkeit des Lebens,
betédtigt sich in spielerischer Phantasie, hat kunstlerische Nei-
gungen. Dieser Mensch hat ein breites Aufmerksamkeitsfeld, das
durch die Dinge der AuBenwelt standig erregt und bewegt wird;
er traumt, grubelt, sinnt, und seine reiche Phantasie geht héufig
Wege, die in der Denk- und Fuhlwelt der Kinder beheimatet
sind. Daher auch die Aufgeschlossenheit fur alles Fremde, Neue;
der Optimismus, die Heiterkeit, die Vertraulichkeit und die
Stimmungen des Augenblicks.

Man findet also seelische Merkmale, die denen des bergischen
Menschen génzlich entgegengesetzt sind, Merkmale, wie sie die
Volks- und Stammeskunde als bedeutsame Wesensziige des
thuringischen Menschen herausgestellt hat. Und es wird klar,
daB Menschen dieser Art zu wesentlich anderen Berufen von Natur
aus geschaffen sind, fur die obigen Berufe aber nur unzulénglich
geeignet sein miussen, selbst wenn man in Betracht zieht, daB
ihre Begabungshdhe nichts zu wiinschen ubriglafit.

*

Das obige Beispiel trifft die Frage der beruflichen Lei-
stungsfahigkeit im Kern und 4Rt die Bedeutung der erb-
lichen Rasseneigenschaften erkennen: Eine bestimmte
rassenmafige Veranlagung fuhrt von vornherein
durch ihre Eigenart zu bestimmten Anschau-
ungen, Gedanken und Neigungen, zu bestimmten
W illens-, Charakter- und Begabungsrichtungen.
Unser Fihlen und Denken, unser Wollen und Vollbringen,
unsere korperliche, geistige, kulturelle und damit auch unsere
berufliche Leistung ist von den rassischen Erbanlagen ab-
héangig, die sich von Geschlecht zu Geschlecht Ubertragen.

Freilich, die Fragestellung: ,,Rasse und Beruf“ steht
noch in den Anfédngen der Bearbeitung. Aber es sind bereits
manche Erkenntnisse gesammelt worden. Nicht zuletzt hat
die Psychologie wertvolle Ergebnisse in dieser Richtung
zusammengetragen. Denn von dem Augenblick an, wo sich
diese wissenschaftliche Fachrichtung der tieferen Erfor-
schung der seelischen Unterschiede der Menschen zuwandte,
betrieb sie in Wahrheit rassen- und erbbiologische Studien.
Besonders die neuere ,,Strukturpsychologie* lauft geradezu
auf die erbbiologische Fragestellung hinaus. ,,Denn in der

6) Fritz Lenz in: Bauer-Fischer-Lenz, Menschliche ErblehreStrukturl der Seele sind vor allem die Unterschiede des

und Rassenhygiene (Minchen: Verlag J. F. Lehmann 1936).

Charakters begrundet. ,Charakterlist ja das Kennzeichen
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der Wesensart. Auch die Unterschiede der Begabung sind
Strukturunterschiede?).*

Aus diesen Grinden erscheint eine planvolle Ord-
nung der erblichen Anlagen, F&ahigkeiten und
Krafte der Menschen wesentlich wichtiger als

die bisher zumeist in den Vordergrund tretende plan-
volle Ordnung der erblich bedingten Maéngel
und Schwéachen. Die Kernfrage fir menschliche Lei-
stungsfahigkeit ist immer die nach den Kréaften seiner Seele.
Die erbliche Gegebenheit dieser Krafte und die Méglichkeit
ihrer Steigerung beschéaftigen den Menschengeist mit Beeilt
weit mehr als die wissenschaftliche Beschreibung seines
Korpers und sogar mehr als die praktisch so bedeutungs-
volle Verhiitung und Heilung der erblich gegebenen Krank-
heitszustande. Es ist schon richtig, wenn F. Lenz8) betont,
daB in der psychologischen Erblehre wegen ihrer entschei-
denden Bedeutung fiir die menschliche Kultur der Schwer-
punkt der Erblehre Gberhaupt liegt.

Besonders die ,,Strukturpsychologie“ von Erich
Jaensch9 hat in dieser Forschungsrichtung reife, fir die
Praxis bereits anwendbare Erkenntnisse herausgearbeitet.
»Struktur ist eine Einheit, in der alle Einzelteile einen inneren
gesetzmaRBigen Zusammenhang in dem Sinne miteinander
zeigen, daB jeder Teil ein unabhéngiges Stiick des Ganzen
bildet, und daR der Bauplan des Ganzen sich auch in allen
einzelnen Teilen irgendwie manifestiert.”

Es gibt eine Reihe von Strukturen, d. h. biologischen
Anlageformen, die sich durch besondere Merkmale (Erlebnis-
fahigkeit, Wille, Charakter, Begabung usw.) auszeichnen.
Diese Anlageformen beruhen nicht auf zufélligen Merkmalen,
sondern erkléaren sich aus besonderen erblichen, d. h. im Erb-
gang Ubertragenen Anlagen. Sie sind also rassisch vorbe-
stimmt und kommen in allen Rassen vor. Das ist natur-
lich nicht so zu verstehen, daR die eine Grundform der einen
Rasse der entsprechenden Grundform einer &ndern Rasse
gleich ware — das kennzeichnende Rassenmerkmal bleibt
stets entscheidend —; die entsprechenden Grundformen
zeigen vielmehr eine gewisse Aehnlichkeit. Besonders wichtig
aber ist zu wissen, daB je nach der rassenméafRigen Zusammen-
setzung die eine oder andere Grundform haufiger auftritt.
Dabei werden diese biologischen Anlageformen von der einen
Rasse durch ihre besonderen Bluts- und Arteigenschaften
eher beglinstigt und von der anderen Rasse eher unterdrickt.
Der mengenmaRige Anteil bestimmter Anlageformen, ihre
Hé&ufung oder ihr geringes Auftreten in bestimmten Raumen
und Landschaften erklart sich also vor allem aus der je-
weiligen Rassenbedingtheit. Im Bergischen Land beispiels-
weise herrscht mengenmafig eine andere Grundform vor
als in Thuringen, das rassenmaflig anders zusammengesetzt
ist. Aus der verschiedenartigen Verteilung und dem mengen-
magigen Vorwalten bestimmter rassischer Strukturen erklart
sich von selbst die Tatsache des besonderen National-, Volks-
und Stammescharakters und, was fur unsere Betrachtung
wichtig ist, die Tatsache der besonderen vélkischen und
stammlichen Berufsbegabungen.

Wenn man weiterhin bedenkt, dal die Entfaltung des
Charakters, der Denkfahigkeit, des Willens, kurz der ge-
samten Persdnlichkeit nicht nur allein durch die eigene
Veranlagung bedingt ist, sondern dal die Lebensregungen
der Persénlichkeit auch im Volke wurzeln und aus dem
Volksganzen ihre Antriebe empfangen mdssen, so wird

7) F. Lenz: a. a. O, S. 707.

8 a. a. 0., S.661.

9) Grundformen menschlichen Seins (Berlin: Verlag Otto
Elsner 1929). — Woeitere Arbeiten von E. Jaensch vgl. bei

W. Schulz: Strukturtypus und Begabung, in: ,,Die Rhein-
provinz* 12 (1936) S. 21 ff., 99 ff., FuRnoten 62 bis 84.
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von hier aus die blutsmafRige und volksméaRige Bedingtheit
unseres geistigen und kulturellen Seins tUberhaupt deutlich.
Der Gedanke der Rasse und die daraus abgeleiteten Forde-
rungen finden damit ihre tiefste Begrindung.

Aus diesen Ueberlegungen heraus aber ist die Frage-
stellung ,,Rasse und Beruf“ zugleich mit all ihren anderen
Fragen — es sei nur an die Berufserziehung erinnert — tat-
sachlich an ihren Wurzeln angefaRt.

1Il. Beispiele fur die rassische Bedingtheit der Anlageformen.

Im folgenden werden diese biologischen Anlageformen
(Strukturen) durch den Versuch selbst nachgewiesen. Dabei
seien im Rahmen dieser Arbeit zwei besonders kennzeich-
nende Untersuchungsverfahren herausgegriffen.

Der erste Versuch ist die vom Verfasser entwickelte Bild-
auflerungl0):

Das in Abb. 1 dargestellte Bild wird dem Prifling mit der
Anweisung gegeben: ,Vor lhnen liegt ein Bild, bitte dufern Sie
sich dazu.“ Es wird also jede Mdglichkeit einer Beeinflussung
oder Richtungsweisung vermieden.

Abbildung 1. Unterlage fur die Erlebnisfahigkeit der AuBenwelt.
(Wertgefuhl.)

Ergebnisse der Befragung:
[Beispiele fur die verschiedenen Anlageformen (Strukturen).]

Anlageform 1.

Das Bild stellt den Gaskrieg dar. Die Mannschaft ist mit
einer Schutzkleidung ausgeristet und tragt Stahlkappen. Die
Kleidung schlieBt luftdicht ab. Der Trupp tragt keine Sauerstoff-
gerate, sondern hat einfache Gasfilter. Samtliche Leute tragen
Handgranaten in den Handen und Patronentaschen an Riemen.
Die Gegend ist mit Gasschwaden und Rauchwolken stark geséattigt.
AuRerdem brenntes. Die MannschaftschreitetdurchdieFlammen.
Im Hintergrund wirft ein Soldat die Hande hoch, durch Kugel
und Splitter getroffen.

Anlageform 2.

Die Radierung stellt einen Zukunftskrieg dar. Sie fuhrt uns
in einen Kampfmoment ein, der gr6fRte Konzentration, Energie,
Kampfesmut erfordert: es gilt einen feindlichen Graben oder
Stellung zu erobern. Wir sehen hier sieben Soldaten in feuer-
sicheren Anzigen, Stahlhelmen, die den ganzen Kopf verdecken,
einschlieRlich Gasmasken. Sie sind lediglich mit Handgranaten
bewaffnet, die neben der Stahlwirkung auch Gas und eine brenn-
bare Flussigkeit enthalten. Feuerwaffen sind im Augenblick
unbrauchbar, da grofRe Rauchschwaden, brennbare Flussigkeiten

10) Neuerdings wurde eine wesentliche Verbesserung
Verfahrens eingefiihrt. Es wird den Priflingen jeweils eine gréRere
Anzahl inhaltlich verschiedener, kiinstlerisch hochwertiger Bilder
dargereicht. Der Prifling wahlt sich geméaR seiner Werteinstellung
das ihm zusagende Bild aus und &uBert sich dazu.

des
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Tafel 1. Anlagen bei verschiedenen Gruppen.

Gruppe 1 Gruppe 2
Wahrnehmung objektiv, sachlich ideell
Vorstellung
. niichtern, wirklichkeits- wirklichkeitsnah mit
Erlebnisform nah idealistischer Pragung
nach innen gerichtet, ~nach iinnen_gerichtet,
Gefihl stabil bei idealer Zielsetzung
nach auflen gerichtet
Denken klar, logisch organisch beseeltes
Denken
Sprachlicher f kraftvoll, dabei an-
Ausdruck einfach, knapp schaulich

und Gase ein SchieBen unmdglich machen. Die sieben Gestalten
zeigen geradezu ein heldenhaftes Beginnen. Das Individuum ist
ausgeschaltet, das eigene ,,Ich®“ verschwindet. Mag der Krieg
auch schrecklich sein — jeder echte Soldat wird seine selbstver-
standliche Pflicht darin sehen, Volk und Heimat zu schiitzen,

muf er selbst auch sein Leben dafir lassen.

Abbildung 2. Versuchsstand zur Feststellung des Willensablaufs. (Ergograpb.)

Anlageform 3.

Gaskrieg! Dichte Gasschwaden kriechen am Boden hin,
schleichen um die Beine der Manner, wallen hoch und strémen
weiter. Sie ballen sich zu phantastischen Formen, zu wogenden
Meeren, zu Flammen, zu einem Wald von Qualm und Rauch.
Sie sind nicht stofflich faBbar, sie sind aber auch nicht atherisch;
denn sie verdunkeln das Licht und fangen die Schatten der Ménner
auf. Mit Gasmasken ausgerustet, mit schweren Munitionsgirteln
umhangen, wandeln sie mit miden schweren Schritten Gber den
Schienenstrang. Handgranaten, wurfbereit, werden im nachsten
Augenblick zerknallen, Tod und Verderben bringend. Feuer-
speiende Berge tun sich auf, die Erde drohnt, Nebelschwaden
hillen die Menschen ein — das ist der Gaskrieg!

Anlageform 4.

Das Bild ist das Erlebnis eines Frontkampfers, der den feind-
lichen Angriff auf sich zurollen sieht. Ein Handgranatenangriff.
Gaswolken, Schrapnells und sonstige ,,Ueberrasehungen® lassen
nur einige Gestalten erkennen. Hd&chstens noch ab und zu das
Stlirzen eines Feindes. Doch die Angst des Kampfers legt mehr
in das Bild. Er sieht die Augen des Feindes drohend auf sich ge-
richtet. Er sieht das Gas auf sich Zustromen. Er sieht den Tod
kommen. Furchtbar der Krieg, der Angst, Entsetzen und Schrek-
ken verbreitet, der die Menschen dahinmordet und alle Kultur
zerstort!

Anlageform 5.

1. Auf den ersten Blick glaubte ich zu sehen: Brullendgymmen.«

Schimpansen verlassen fluchtartig einen brennenden Urwald.
Das zeugt von einer fabelhaften Unklarheit. Durch allerlei un-
wichtige Kritzelei ist die Hauptsache nicht klar herausgestellt,
eins geht ins andere uUber. Lediglich die Handgranaten verraten
uns, dal3 es sich um Handgranatenwerfer handelt. Fast vertierte
Menschen versuchen vorwartszustirmen. Ob es sich um Krieger
handelt oder ob Verbrecher einen Angriff vollbringen, ist mir

Gruppe 3 Gruppe 4 Gruppe 5
subjektiv subjektiv, ich-bezogen ich-bezogen
aufgeschlossen, ein- qyirklich, verzerrt,  kritisch, aus der Be-
fuhlend, phantasie- phantastisch wuBtheit

begabt

gering, unsicher, wandel-
bar, wird durch ,ratio*
tberlagert

nach aufen gerichtet,
stimmungsbetont

empfindsam, unsicher,
labil, schreckhaft

anschaulich sprunghaft konstruktiv
entweder nichtern oder

melodisch, bildhaft bildhaft

bildhaft

nicht ganz klar. Zur Greuelpropaganda vielleicht geeignet.
Der Hintergrund soll irgendwie Rauch und Nebel darstellen.
Vielsagend ist das Bild nicht. Mir ist es ziemlich gleichgultig.

2. Das Bild hat eine gute Aufteilung, Licht- und Schatten-

wirkung. Es scheint sich um eine Feuersbrunst zu handeln. Die

vom Boden aufsteigenden Rauchschwaden sowie die Gasmasken
und feuerfesten Anzige verraten
das. Es ist mir jedoch ratselhaft,
zu welchem Zwecke jeder von den
Leuten im Vordergrund in jeder
Hand ein handgranatenahnliches
Gebilde schwingt. Der Mann halb-
rechts reckt seine unbehandschuh-
ten, verstummelten Hande gen
Himmel. Warum hat der Mann
keine Handschuhe an, wovon sind
die Hande verstummelt ? Das Bild
erscheint mir sehr ratselhaft. Man
sollte uns mit solchen sinnlosen
Bildern verschonen, die nur den
Schrecken des kinftigen Krieges
ausmalen.

Versucht man die kenn-
zeichnenden Merkmale der ein-
zelnen Darstellungen festzuhal-
ten, so ergibt:

Anlageform 1.

Sachlich-objektive Beschrei-
bung des Bildes, wie es ist.
Sprache einfach, Ausdruck un-
bildhaft. Erlebnisform nichtern, wirklichkeitsnah. Keine
Phantasie,keine ,,Stimmung*“. Das Gefuhlwird durch den An-
blick des Bildes nicht geweckt, ist ganz nach innen gerichtet.

Anlageform 2.

Bejahung der Wirklichkeit, starkes Miterleben; Vorstel-
lungen, Empfindungen, Gefuhle aus sittlichen, heroischen
Werten bestimmt. Verbundenheit mit Heimat und Vater-
land. Keine Ablehnung des Krieges, vielmehr Erkenntnis,
dall Kriege sein missen, ,,wenn es gilt, Heimat und Vater-
land zu schitzen*. Soldatische Pflichterfullung! Das
»eigene Ich* verschwindet. Echtes Soldatentum.

Anlageform 3.

Wahrnehmung und Vorstellung subjektiv-anschaulich.
Starke Beeindruckbarkeit von auflen, Sicheinfuhlen, Mit-
erleben. Sprache klangvoll, bildhaft, melodisch. Phantasie-
begabt, kunstlerisch.

Anlageform 4.

Unwirklich, verzerrt in der Wahrnehmung. Schreckhaft,
angstlich, unsicher in der Erlebnisform. ,,Er sieht die Augen
des Feindes drohend auf sich gerichtet. Er sieht den Tod
»Furchtbar der Krieg, der Angst, Entsetzen
und Schrecken verbreitet, der die Menschen dahinmordet
und alle Kultur zerstort!*

Anlageform 5.

Ablehnung des Gegebenen. Fast durchweg negative
Kritik. ,Das zeugt von einer fabelhaften Unklarheit.”
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»Durch allerlei unwichtige Kritzeleien ist die Hauptsache
nicht klar herausgestellt.” ,,Vielsagend ist das Bild nicht.*
»Man sollte uns mit solchen sinnlosen Bildern verschonen,
die nur den Schrecken eines kiinftigen Krieges ausmalen.*
Anwendung konstruktiver geometrischer Regeln, ,,Metho-

I v.r.js

22.6.37
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Abbildung 3. Waillensverlaufkurven. (Ergogramme.)

»Das Bild hat eine gute Aufteilung,
Unbedingte Herrschaft der

den“, ,,Prinzipien“.
Licht- und Schattenwirkung.*
nratio®. *

Um das Verstdndnis fur die durchgéngige rassische
Gesetzlichkeit der einzelnen Anlageformen zu erleichtern,
sind die bisherigen Ergebnisse in einer Systematik fest-
gehalten (Tafel 1). +

Der zweite Versuch gibt einen Einblick in
die allgemeine Willenshaltung (Abb. 2).

Die Anweisung bei diesem Versuch lautet:

,»Sie haben eine Dauerleistung durchzufiihren, in-
dem Sie den Griff wiederholt zusammenpressen
und wieder loslassen, bis Sie ermidet sind. Da-
bei ist es Ihnen Uberlassen, sowohl das Arbeits-
tempo zu bestimmen als auch die Leistung dann
abzubrechen, wenn Sie es fur geboten erachten.
Voraussetzung ist natirlich, daB Sie wirklich er-
midet sind.* .

Es kommt bei diesem Verfahren nicht darauf
an, die reinen Kraftleistungen zu messen — diese
Untersuchung lauft gesondert zur Prifung der
Vitalkraft (Antrieb und korperliche Lebenskraft)
nebenher — und sie in ein Verhaltnis zueinander
zu setzen. Auch das Verhaltnis von Kraftwert zur
Zeitdauer ist ohne Belang. Der Grundsatz der
Ganzheit (Totalitat) ist auch hier das Entschei-
dende, also der unmittelbare Gesamtbewegungs-
ablauf, d. h. also das Gesamtbild der Kurve. Es
handelt sich hier, genau so wie bei der Unter-
suchung der Erlebnisform durch die BilddufRerung,
um einen Versuch, der ganz bewuft die Ungebun-
denheit des einzelnen anruft.

Man kann vielleicht einwenden, daR Schwan-
kungen des Augenblicksbefindens, seelische Ein-
stellung usw. den Kurvenverlauf (Ergogramm)
dieser &uBeren und inneren ,,Zufélligkeiten* wegen
so beeinflussen, daB die Einmaligkeit der Leistung
keine Gewahr fur die Zuverlassigkeit der Deutung
biete. Es kann aber an ungezahlten Versuchen ge-
zeigt werden, daf3 zwar bei ein und demselben Men-
schen einige leichte Schwankungen im Kurven-
verlauf Vorkommen, daB das Gesamtkurvenbild sich aber nicht
andert. Diese Tatsache wird durch die Abb. 311) gekennzeichnet.

Es handelt sich in diesem Falle um Untersuchungen an
StraBenbahnfihrern, die im Auftrédge der Rheinischen Bahngesell-
schaft im Rheinischen Provinzial-Institut fir Arbeits- und Be-
rufsforschung durchgefuhrt wurden. Obwohl es sich in jedem

1J) P. Kerschbaum: Personlichkeitsstruktur und korper-
liche Vitalitdt (Neue experimentelle Untersuchung zur psycho-
logischen Diagnostik). ,,Die Rheinprovinz“ demnéchst.
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Falle um je einen einmaligen Versuch handelt, zeigt sich die
vollige Gleichartigkeit des Kurvenverlaufs deutlich, obwohl
zwischen beiden Versuchen ein Zeitraum von ein bis zwei Jahren
liegt. Diese Feststellungen bedeuten zugleich einen weiteren
Beweis fur die Erbfestigkeit der strukturellen Artung der Per-
sonlichkeit12).

Wie Abb. 4 zeigt, hat sich der Anruf des Willens in
ganz kennzeichnenden Kurvenverlaufen gedufert. Z&hig-
keit, GleichmaRigkeit, Stetigkeit, ZielbewuRtheit, Aus-
dauer sind die deutlich wahrnehmbaren Merkmale der
Kurven der Anlagegruppe 1.

Der Mensch dieser Gruppe hat feste innere Kerne
des Willenslebens, verfuigt Uber sichere, arteigene In-
stinkte, wei daher, was er kann, was er will. Ent-
schlossen und zielbewuBt ,,packt er zu“; ohne sich von
auBeren Dingen beeinflussen oder ablenken zu lassen,
arbeitet er von Anfang an mit der ganzen ihm zur Ver-
figung stehenden Kraft. Die fortschreitende Ermiidung
stemmt sich der Leistung entgegen — das ist physio-
logisch und psychologisch eine Selbstverstandlichkeit —,
aber der ,,Kampf“ zwischen Ermidung und Willens-
leistung zeigt sich in gleichméaRigem, ruhigem, durch
keinerlei Schwankungen getribtem Kurvenverlauf: Die
festen inneren Kerne sichern das stets gleiche MaR von
Stetigkeit und RegelméaRigkeit des Antriebes.

Der Mensch der Anlagegruppe 3, der zweckmaRigerweise
jetzt betrachtet wird, zeigt andere Merkmale, die fur diesen
Menschenschlag ebenso kennzeichnend sind. Er verfiigt
nicht Uber die Ausdauer und die Stetigkeit, hat nicht
den z&hen Willen des Menschen der Gruppe 1. Seine Lei-
stung ist durch eine mehr augenblicksbetonte Einstellung,

SM. Ul
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Abbildung 4. Ergogramme nach Anlagegruppen geordnet.

durch Ablenkungen, wechselnden Antrieb, Mitbeteiligung
von Gefuhlen (Spannung — L6sung, Erregung — Beruhi-
gung, Lust — Unlust) gekennzeichnet, was der schwankende
Kurvenverlauf beweist. Aber diese Schwankungen zeichnen

12) W. Schulz:
Artung der Personlichkeit. ,,Die Rheinprovinz*“ 11 (1935) S. 760ff.
P. Kerschbaum: Ueber die Festigkeit der Persdnlichkeitsstruk-
tur im Jugendalter. ,,Die Rheinprovinz“ 12 (1936) S.482 ff., 552 ff.

Ueber die Erbfestigkeit der strukturellen
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Tafel 2.

W. Schulz: Menschenauslese, vor allem, in der Eisenhittenindustrie.

Psychomotorik

Gruppeneinteilung und Anlagen.

Gruppe | Wille (Bewegungsablauf) Aufmerksamkeit
1 ééhv zart, _allés' gleichméaBig, un-  konzentriert, nicht
auernd,  zielbe- biegsam, steti ablenkbar
wuRt, beharrlich 9 9
verhaltnismaBig
2 ausdauernd, aber weniger gleich- bedingt, konzen-
leichten  Schwan- maRig, flieBender triert
kungen unterworfen
3 wenig ausdauernd, weich, flieBend, leicht ablenkbar
schwankend biegsam, labil
4 zersplittert, unstet sprunghaft, unsicher  stark ablenkbar
scheinbar aus-
dauernd, allmah-  peweglich, aber be-
5 lich Durchbruch wursgt iberwacht schwankend
der Unsicherheit,
labil

sich durch eine rhythmische GleichméaRigkeit aus, die zum
Ausdruck bringt, daB, wenn auch Gefuhl, Wille, Antrieb,
Konzentration immer neuer Impulsgebung bedirfen, der
Ablauf aber einer einheitlichen Linie entspringt, die eine
durchaus gesunde Labilitat der Struktur kennzeichnet. Der
Bewegungsablauf (Psychomotorik), ein Ausdruck des inneren
Wesens, ist weich, biegsam, flieBend.

Das Kurvenbild des Menschen der Gruppe 2 steht
zwischen dem von Gruppe 1 und dem von Gruppe 3. Es

57. Jahrg. Nr. 40.

zeigt nicht dieselbe Stetigkeit von Gruppe 1, aber ebenfalls
nicht die Schwankungen von Gruppe 3: Vorwiegende Stetig-
keit und Gleichmé&Rigkeit, von geringen Schwankungen
unterbrochen, sind die Hauptmerkmale.

Die Betrachtung von Gruppe 1 bis 3 ergibt also: Es zeigen
sich ganz deutliche Unterschiede sowohl im Gesamtverlauf
als auch im Einzelhub; bei aller Unterschiedlichkeit aber
stimmen sie jedoch darin Uberein: sie laufen organisch ab.

Die Kurvenbilder von Gruppe 4 und 5 Uberzeugen, daR
es sich hier um wesentlich andere Strukturen handelt. Hier
ist der Wille zersplittert, unstet, sprunghaft. Waren die
Kurvenverlaufe von Gruppe 1 bis 3 besonders gekennzeich-
net durch ihren organischen Ablauf, so stellt sich hier ein
ganzlich zusammenhangloses Bild dar, das die Unausge-
glichenheit, Unsicherheit, Sprunghaftigkeit und starke
Empfindsamkeit dieser Menschengruppen zum Ausdruck
bringt.

Das Ergogramm von Gruppe 5 zeigt im Anfang eine ge-
wisse Aehnlichkeit mit der Kurve der Gruppe 1. Aber schon
bald &ndert sich das Bild: Zersplitterung, Unruhe, Sprung-
haftigkeit dricken dem Kurvenbild das kennzeichnende
Geprage auf. Bei Gruppe 1 erfolgte der gleichméaRige Abfall
aus einer Willensleistung, die aus dem gesunden Instinkt

Anlagegruppen

Gruppe 1 i
Wirklichkeitsnahe
Grundhaltung
Vorstellung weniger an-  Geringes Einfihlungsver-
schaulich und ansprech- mogen,
bar. Geringere Umstellfahigkeit.
Wahrnehmung und Vorstel- Wertbetonte, gefiihlstiefe
lung von der ldeal- und Erlebnisform,
G " Wertwelt beherrscht, Idealgerichtete Phantasie,
ruppe 11 > Maéglichkeit der getrennten  Wertbedingtes Sachinteresse.
Wert- und ideal- Beachtung der Ganzheit
bedingte und der Einzelheiten.

Grundhaltung >s i Gefahr der Wirklichkeits-
fremdheit infolge zu star-
ker Beherrschtheit durch

Bedingt ansprechbar. die ldee.
Anschaulich bildhaft, Starkes Einfuihlungsver-
Schneller Vorstellungsab- maogen,
lauf, Weltaufgeschlossenheit,
Gruppe 111 > Ganzheitliche Betrach- Phantasiebegabung.
Einfiihlende, 1 tungsweise.
weltoffene
Grundhaltung Gefahr mangelnder Objek-
>y tivitat, da Wahrnehmung
und Vorstellung vom Ge-
fuhl stark durchdrungen.  Gefuhlsabhangigkeit.
Sehr breites Wahrneh-  Sehr vielseitige Erlebnis-
mungsfeld; fahigkeit,
Schneller, lebhafter Vorstel-  Starke Phantasietatigkeit.
lungsablauf.
Gruppe IV
Subjektive, >
bewegliche, u
schnell
umstellfahige .
Grundhaltung Sehr sprunghaft,
Instinktunsicherheit,
Oft schreckhaft, phan-
Oft verzerrt und unwirklich. tastisch.
Sehr  breites  Wahrneh-  Vom Verstand beherrschte
mungsfeld, Erlebnisform.
Schneller, lebhafter Vor-
stellungsablauf,
Gruppe V VerstandesmaRig beherrscht.
Subjektive,
bewegliche,

aber verstandes-
maRig beherrschte
Grundhaltung

Wahrnehmung, Vorstellung

Erlebnisform, Gefiihl,

Phantasie
Objektiv, Vorwiegend nichtern,
sachlich, Zuriickhaltung.

klar und scharf.

Oft verzerrt und unwirklich.

Rationale BewuRBtheit des
Erlebens.

Denken, Ausdruck, Sprache

Real-logisches, grindliches,
ziel- und zweckbewuRtes
Denken.

Neigung zum empirischen
Denken, d. h. Anerken-
nung nur des erfahrungs-
méaRkig Gegebenen.

Meist sichere Erfassung
praktischer Sachlagen.

Einfacher, meist knapper,
préagnanter, unbildhafter
Sprachausdruck.

Schwache Ausdrucksfahig-
keitin Gestik und Mimik.

Beseeltes, organisches, vor-
wiegend sinngerichtetes,
sowohl logisches als auch
kombinatorisches Denken.

Sprachausdruck dynamisch,
zuweilen zum Pathos
neigend.

Gefahr des einseitig-ideal-
gerichteten Denkens.

Organisches, beseeltes, ge-
flhlsbetontes Denken.
Kdorperlich-seelische  Aus-
drucksfahigkeit (betonte
Gestik und Mimik),
Bildhafter, oft kinstle-
rischer Sprachausdruck.
Weniger Neigung zum lo-

gischen Denken.

Kombinatorisches Denken,
Originell,
Starkes Ausdrucksbedurf-

nis,
Affektive Gestik.

Oft mangelnde Objektivitat,
Tiefe und Logik,

Mangelnde Kontinuitat des
Denkens (Brockenhaftig-
keit).

Begriffliches, konstruktives
Denken, weitgehend los-
gelést vom  Erlebnis-
charakter, daher formal
und systematisch, sowohl
analysierend als auch
verstandesméRig kombi-
nierend.

Sprachausdruck rational,
vielseitig gewandt.

Gefahr des Formalismus
und des Intellektualis-
mus.

Tafel 3.

Bewegungsablauf und Eigen-
tempo

Biologische

gleichmagig,
hart, Streuung von
Straff, maschinenma-
reaktionssicher. Big-fliissig-
straff bis lang-

verhalten,

sam,
schwerféllig.

Unbieesam.

zwischen Gruppe

I und Il
weich, beweglich,
flieRend, lebendig-rhyth-
elastisch, misch,
impulsiv, schnell,
wendig. reaktionsschnell

Geringeres GleichmaR.

impulsiv, abrupt schnell,
sehr variabel, ungemein re-
feinnervig. aktionsschnell.

~Nervos“ beweglich,

fahrig,

unausgeglichen,
sprunghaft.

beweglich, schnell,
aber bewuBt  reaktions-
kontrolliert. schnell.

Infolge bewuBter
Kontrolle Mdg-
lichkeit der Starr-
heit und Ver-
krampfung.
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herauskommt, bei Gruppe 5 dagegen unter Mithilfe der
Bewultheit. Wahrend bei der Gruppe 1 ein ganz natir-
licher, psycho-physiologischer, gesetzmafRiger Ablauf (Er-
midung) stattfindet, tritt bei der Gruppe 5 eine bewuRte
verstandesmafRige Einstellung auf, eine Einstellung, die
die Ermudung hinauszuschieben bestrebt ist, ein Beginnen,
das auch im Anfang Erfolg hat. Bei starkerer Ermudung
aber bricht die Grundstruktur durch, die sich jetzt im
Kurvenbild in der ihr eigenen Weise zeigt (Unsicherheit).

Eine Zusammenfassung der Ergebnisse dieser Unter-
suchung gibt Tafel 2 wieder.

*

Unter Zugrundelegung noch weiterer, hier nicht naher
darzulegender Versuche war es mdglich, die untenstehende
Anlagetafel zusammenzustellen (Tafel 3).

Dabei ist zu betonen, daB es von Anlageform zu Anlage-
form — durch die Pfeile angezeigt — gleitende Uebergénge,
also Bindungs- oder Mischformen gibt, die genau so eindeutig
festgestellt werden koénnen wie die sogenannten reinen
Strukturen. DaR die Begabungen und die Begabungsunter-
schiede in ihrer Kichtung und in ihrer Qualitat auch von den
Grundstrukturen der Personlichkeit abhangig sind, soll

W. Schulz: Menschenauslese, vor allem in der Eisenhittenindustrie.
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Es mag eingewendet werden, da die vorstehenden Aus-
fuhrungen dazu verleiten, die Menschen in eine zwangsmafige
unnatirliche Ordnung einzuordnen, und die Berechtigung dieses
Einwandes viril aus der Tatsache abgeleitet, daR der Mensch ein
Einzelwesen sei, also etwas Einmaliges, das nur sein ihm eigenes
Sondergeprage habe. Zunachst ist aber zu bedenken, daB der
einzelne (das Individuum) aus dem groReren Ganzen (Rasse,
Volk) erwéchst und aus diesem Ganzen seine organischen, form-
bildenden, schopferischen Kréfte und damit seine Leistung
(Anlage, Fé&higkeit, Charakter, Wertgerichtetheit usw.) erhdlt
(vgl. das eingangs ausfihrlich behandelte Beispiel des bergischen
und thuringischen Menschen), so dalR sich besondere Merkmale
des Ganzen (Rasse, Stamm) auch im Einzelwesen nachweisen
lassen mussen. Ordnen wir deshalb die Menschen nach bestimmten
kennzeichnenden (typischen) Merkmalen der Haltung, Willens-
richtung, Wertrichtung, Erlebnisfahigkeit usw., so wird man fest-
stellen konnen, daR es wirklich nicht so sehr viel verschiedene
Personlichkeits- und Charakterbilder gibt, wie es zu beobachtende
Menschen gibt. Es zeigt sich vielmehr deutlich, daB sie sich
zwanglos in eine begrenzte Anzahl von klar unterscheidbaren
natlrlichen (d. h. naturgesetzlichen) Gruppen ordnen lassen.

(Es bedarf keines besonderen Hinweises, dal in jedem Einzel-
falle die Begabungshdéhe und der Begabungsschwerpunkt in voller
Weise neben den kennzeichnenden seelischen Wesenszligen streng
untersucht und berucksichtigt werden.)

Tafel 4 beweisen13).
Anlagen.

Wille

Ausdauernder Wille

Willensstetigkeit und  Sta-
bilitat,
Wille konkret und real ge-
richtet,

Bereitschaft zum Handeln,
hart, stur,
Leistungseinstellung,
Einsatzbereitschaft.

Wi llensstetigkeit und Aus-
dauer im Dienst der ldee,

Auf weit gesteckte Ziele ge-
richtet, aber im praktischen
Handeln sind Schwankun-
gen maglich,

Einsatzbereitschaft aus
Idee und fir die Idee.

der

Willenshaltung elastisch, wil-
lensausdauer von Interesse
bzw. Wertgebundenheit ab-
héangig.

Durchgéngige Willensleitlinie
fehlt,
Augenblicksbetont,

Impuls- und interessenab-
héngig,

Starken Schwankungen unter-
worfen,

Geringe Einsatzbereitschaft.

Von interessegebundener Ziel-
setzung abhéngig,
Dann bewuBt zahe

gerichtetheit,
Aktivitdt, Ausdauer und
Zahigkeit besonders im
Psychischen, aber auch im
Physischen maglich.
Im allgemeinen geringere
Einsatzbereitschaft.

Ziel-

Aufmerksamkeit

Féahigkeit zur Dauerkonzen-
tration,

Perseverierend, d. h. behar-
rend auf die Beachtung
von Einzelheiten gerichtet,

WillensmaRig bestimmte Auf-
merksamkeit,

Weniger ablenkbar und um-
stellbar.

Geringe Breite des Aufmerk-
samkeitsfeldes.

zwischen Gruppe
I und III,
selektiv eingestellt

GroBe Breite des Aufmerk-
samkeitsfeldes,
Aufmerksamkeit leicht erreg-
bar
durch auRere Ursachen,
GroBe Umstellfahigkeit.

Schwankungen in der Kon-

zentration.

Interesseabhéngig,
abhéngig,

GroRe, aber schwankende
Breite des Aufmerksam-
keitsfeldes,

Starke augenblickliche Auf-
merksamkeitsintensitat
moglich,

Schnellste Umstellbarkeit.

impuls-

Starke Ablenkbarkeit,
Starke Schwankungen in der

Konzentration,
sprunghaft.

Interessegebunden,

Sehr umstellfahig,

GroBe und wechselnde Breite
des Aufmerksamkeitsfeldes,

Schwankungen infolge der
labilen  Grundhaltung

durchaus maglich.

Einstellung zur AuBenwelt

13) W. Schulz: Strukturtypus und Begabung. ,,Die Rhein-
provinz®“ 12 (1936) S. 21 ff., 99 ff.
I Allgemeine Sozialanlage Gesundheit
Vitalitat

AuBenwelteinfliissen weniger
zugénglich,
Verschlossen.

Geringe Anpassungsfahigkeit,
Oft reine Sacheinstellung auch
gegeniber Personen.

AuBenwelteinflissen zugang-
lich, aber nicht unterworfen,

Oft besonders soziale Ein-
stellung.

Oft Vernachlassigung der
praktischen Notwendig-
keiten.

Aufgeschlossene Einstellung,
Leichtere Gewdhnung an neue
Situationen.

BeeinfluRbarkeit.

Auf die AuBenwelt zielende
Einstellung,

GroRe Anpassungs- und Um-
stellfahigkeit.

Wechselndes Verhalten iu

Situationen.

Anpassungsfahigkeit und Wen-
digkeit, auf die AuRenwelt
gerichtet, bewuBt sachliche
Einstellung maéglich,

Formale Korrektheit.

Unsicher, wenn verstandes-
méRige Grundsatze ver-
sagen,

Gefahr der Egozentrizitat,

Sozialinstinkt fir gleichge-
artete Menschen,
Praktisches Fihrertum.

Geringe AeuBerungsfahigkeit
der Gemeinschaftsverbun-
denheit.

Betonung derideell gesehenen
Tradition,
Ideelles Fithrertum.

Gute Einfihlung in die Ge-
meinschaft aus Geflhlsver-
bundenheit,

In der Steigerung:
risches Fihrertum.

kinstle-

Neigung zur Geselligkeit.
Geringere Gemeinschaftsbin-

dung,
Gefahr des Individualismus.

Neigung zur konventionellen
Bindung.

Gefahr des Individualismus.

1

Psychisch und physisch
ebenskraftig und
widerstan dsfahig.

f

Psychisch und physisch
lebenskra ftig und
widerstaiidsfahig,

Organische Kompen-
sierung vorhandener
Schwach an moglich.

T

Psychisch und physisch
widerstandsfahig, je-
doch Umweltschadi-
gungen eher zu-
ganglich.

f

Veranlagt zu kdorper-
liehen und vor allem

seelische a Krank-
heiten.
Y
Veranlagt zu korper-

lichen und vor allem
seelischen  Krank-
heiten.
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Tafel 4. Anlageform und Begabung.

IV. Folgerungen fur die Rassen- und Stammesbegabung.

Es sind also eine Reihe von biologischen Anlageformen
nachgewiesen, die gekennzeichnet sind durch:

a) eine bestimmte innere Grundhaltung (Wertgefuhl, Erleb-
nisstil) ;
b) eine bestimmte Erlebnisfahigkeit fur die AuBenwelt

(Mensch, Stoff, Arbeit);

c) ein bestimmtes Willensverhalten (Charakter);

d) eine bestimmte Begabungsrichtung;

e) eine bestimmte seelische Eigengeschwindigkeit (Tempo);
f) eine bestimmte Psychomotorik (Bewegungsablauf) usw.
Diese Anlageformen beruhen — das muB immer wieder
deutlich hervorgehoben werden — nicht auf zuféalligen Merk-
malen, sie sind auch keine willklrlichen Gebilde (Kon-
struktionen), sondern sie erklaren sich aus besonderen erb-
lichen, d. h. im Erbgang tbertragbaren Anlagen. Sie sind
also rassisch vorbestimmt.

Es wurde bereits darauf hingewiesen, dafl je nach der
rassenmaRigen Zusammensetzung die eine oder andere Grund-
form héaufiger auftritt, und dal3 sich aus der verschieden-
artigen Verteilung oder dem mengenma&Rigen Vorwalten be-
stimmter rassischer Strukturen die Tatsache des besonderen
National-, Volks- und Stammescharaktersl4) und die
Tatsache der besonderen vélkischen und stammlichen Be-
rufsbegabungen erklart, d. h. der besonderen seelischen,
charakterlichen und geistigen Leistungsveranlagung fir
bestimmte Berufe oder Berufsrichtungen.

So zeigen beispielsweise der Westfale, besonders der
Siegerléander, der OstpreuBe, der Oberschlesier und der
Saarlénder eine ausgesprochene Leistungsfahigkeit fir die
Schwerarbeit (Eisen-, Stahl-, Steingewinnung und -Ver-
arbeitung) und fiur mechanische Metallbearbeitung, die bei
den Rheinlandern, Thiringern oder Sachsen fehlt. Bei
diesen zeigt sich vielmehr eine besondere Eignung fir fein-
mechanische (Feinmechaniker, Feinoptiker) oder kunsttech-
nische Berufe. Die Schrittmacher der Webwarenindustrie

14) R. Schmitz: Vergleichende Strukturuntersuchungen in
Thiringen und am Niederrhein. ,,Die Rheinprovinz® 12 (1936)
S. 777 ff, 847 ff.
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im Bielefelder Bezirk in technischer Hinsicht sind Rhein-
lander und Suddeutsche, und auch die Uberwiegende Mehr-
zahl der Betriebsleiter dieser Industrie bis herab zum Ober-
meister sind Rheinlander, Stiddeutsche und Schlesier.

Besonders bekannt ist auch die konstruktiv-technische
Begabung bei den Schwaben. Es ist deshalb kein Zufall,
daB sich gerade in Wiirttemberg die Maschinenindustrie in
besonderer Art entwickeln konnte. Die Erfahrung hat
weiterhin gelehrt, dal beispielsweise eine Uhrenindustrie
nur in Gebirgstalern sowohl in Deutschland als auch in der
Schweiz gedeiht: hier wohnen die besinnlichen Menschen,
die sich fur diese Art der Arbeit besonders eignen.

Die gleiche Gesetzmé&Rigkeit gilt Gbrigens auch auf dem
Gebiete des Sports, ja sogar auch auf dem der Genie-
leistungen (Naturwissenschafter, Feldherren, Maler, Dichter,
Komponisten usw.)15).

Von den biologischen Anlageformen gelangen wir zu dem
.artgemafen Beruf* (oder zur arteigenen Arbeit), wie
das ein Ausschnitt aus dem Entwurf einer biologisch-psycho-
logischen Berufskundel6) dartut.

Diese Berufskunde geht also vom lebendigen Menschen
aus. Sie sucht vom Menschen aus die Berufsrichtung, die
ihrerseits seiner Artung entspricht, also die artgeméafe Be-
rufsrichtung. Der Begabungsschwerpunkt innerhalb dieser
Berufsrichtung bestimmt dann im einzelnen den Beruf.
Also z. B.: Former, Kunstschlosser, Feinmechaniker, Elek-
tromechaniker, Betriebsingenieur, Arzt, Richter usw. sind
Berufe, die artgem&R in der Richtung der Menschen mit
wert- und idealgerichteter Grundhaltung liegen (belebende,
sinngerichtete, formgebende und gestaltende Téatigkeit). Die
begriffliche Denkféhigkeit, die konstruktiv-technische Be-
gabung, die Begabung fur Formen, die kaufméannische Be-
gabung, die organisatorische Begabung, die Geschicklichkeit
usw. weisen dann, je nach dem besonderen Begabungs-
schwerpunkt und der besonderen Begabungshéhe, entweder
auf den Beruf des Formers oder des Kunstschlossers oder des
Feinmechanikers oder des Elektromechanikers usw. In
jedem Einzelfalle entscheiden also immer Struktur (Grund-
haltung, Wille, Werterlebnis) und Begabung, wobei die Be-
gabung selbstverstandlich mit entsprechenden Verfahren
festgestellt werden mufR.

V. Erkenntnisse fir die Arbeiterauslese in der Eisenhiittenindustrie.

Die eignungspsychologische Begutachtung fur die Hltten-
arbeit ist noch keineswegs allgemein eingefiihrt worden.
Das lag einmal daran, weil es zunachst notwendig war, eine
Untersuchung der einzelnen Arbeitsverrichtungen, ihre
beschreibende und wenn maglich durch Messungen erganzte
Festlegung durchzufiihren, so daf die Art und das Mal der
jeweils erforderlichen menschlichen Téatigkeit bei den ein-
zelnen Arbeitergruppen deutlich wurde. Wahrend man fir
Lehrlinge, Heizer, Schlosser, Dreher und andere gelernte
Arbeiter Ober ziemlich sichere, teilweise bereits aus der
Maschinenindustrie tbernommene berufskundliche Unter-
lagen verfugte, fehlten diese fur die groRe Zahl der ange-
lernten Arbeiter auf Huttenwerken fast vollstandig und
waren erst durch besondere Arbeitsstudien zu gewinnen.
Nicht zuletzt hat E. Pechhold17) auf diesem Gebiet mit
seinen Veroffentlichungen wesentliche Klarheit geschafft
und zugleich mit seinen Arbeitsanalysen die Richtung be-

15) W. Schulz: Rassischer Raum — Leistung.
provinz* 11 (1935) S. 26 ff.

16) Der gesamte Entwurf der biologisch-psychologischen Be-
rufskunde findet sich in W. Schulz: Erbgut, Erziehung und
berufliche Leistung. ,Das Werk* 16 (1936) S. 483/92, 531/38.

17) Psychotechnik und Arbeiterauslese im Grol3betrieb.
VIII. Int. Psychot.-KongreR in Prag 1934; ferner Fullnote 2.

»,Die Rhein-
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Tafel 5. Ausschnitt aus der biologisch-psychologischen Berufszusammenstellung.

Berufsvoraussetzungen

Wi irklichkeitsnahe Grundhaltung.

Objektiv-sachliche Wahrnehmungs-
stellungswelt.

Real-logisches, ziel- und zweckbewuRtes Denken.

Fahigkeit zur Dauerkonzentration.

GleichméRige Arbeitsweise.

GleichmaRiges ZeitmaB, Willensdauer.

und Vor-

Féhigkeit zu gleichbleibender, einformiger Arbeit.

Zuverlassigkeit in der Einzelausfiihrung.
Grindlichkeit.

Geringe Ablenkbarkeit durch AuBenwelt.
Einsatz- und Zupackbereitschaft.

Stabil, nichtern, nach innen gerichtet.
Reaktionssicher.

Wertende Grundhaltung.
Beseeltes, organisches, vorwiegend sinngerich-
tetes, sowohl logisches als auch kombinatori-

Berufsheispiele

Arbeiter der Faust

Eisen-, Stahl-, Steingewinnung und-Verarbeitung:
Schmied, Schmelzer, Giefer.
Mechanische Metall- wund

beitung:
Schlosser, Hobler, Dreher, Fraser, Bohrer,
Blechschlosser, Pflasterer, Betonarbeiter, Berg-
mann, Maurer.
Gebundene Gerdteherstellung:
Grobmechaniker (gesamtmechanische Arbeit).
Landwirtschaftliche Berufe:
Melker, Ziichter, Ackerbauer,
AuBerdem:
Verlade-Kranfithrer, Lokomotivfihrer, See-
mann sowie Berufe, die korperl. Kraft u. Wen-
digkeit mit Mut u. Entschlossenheit verbinden.

Steinbear-

Knecht.

Beispiel: Montagearbeit (Kletterberufe).
Bevorzugt: GroRarbeit anstatt Klein-PaB-
arbeit.

Belebende, sinngerichtete, formgebende
und feiner gestaltendeTatigkeit, z.B.:
Former, Kunstschlosser, Feinmechaniker (Ge-

Arbeiter der Stirn

Kaufméannische Berufe:
Buchhalter, Kassierer, Betriebsstatistiker,
Kanzleisekretar, Bank-, Versicherungsange-
stellter (Innendienst, Buchhaltung).
Akademische Berufe:
Naturwissenschafter, Berg-, Hutten- und
Schiffsingenieur, Konstruktionsingenieur, Ge-

ologe, Chemiker, Physiker, Mathematiker,
Landmesser, Tierarzt, Apotheker, Staats-
anwalt.

AuBerdem als kennzeichnende Beispiele:
Forster, Verkehrsflieger, Steuermann, land-
wirtschaftliche Techniker.

Kaufméannische Berufe:
Kaufmann, Korrespondent,
Eisen, Maschinen.

Verkdaufer in m

sches, im Dienste von Werten stehendes
Denken.
Energie und Willensausdauer.
Besondere Einsatz- und Opferbereitschaft kor-
perlicher und geistiger Art.
Begeisterungsfahigkeit.
Soziale Einstellung.
AuRenwelteinflissen
nicht unterworfen.
Anschaulicher als Gruppe |I.
Belebender, sinngerichteter Kréfteeinsatz
sowohl gedanklich als auch anschaulich.
Voller Krafteinsatz, besonders bei Wertbezogen-
heit der Betatigung (Berufsethos).

Dann Konzentration und GleichmaR, besonders
auch bei Kleinarbeit und gleichformiger
Arbeit.

ratebau,

tung u. a.

zugénglich, ihnen aber

stimmter ,,Arbeitstypen* aufgezeigt, denen entsprechende
»Menschentypen* ihrer korperlichen, geistigen und seeli-
schen Veranlagung nach zuzuordnen sind.

Die vorstehenden Ausfihrungen sollten wegen der
Huttenarbeit einen weiteren Erkenntnisbeitrag liefern und
zeigen, dall ganz allgemein fir die Hittenarbeit der
Mensch der Anlagegruppe 1 besonders geeignet ist
(s. Tafel5). Esist zu Uberprufen, ob dies seine Richtigkeit hat.

Der Mensch der Anlageform 1 (vgl. Tafel 3) kann als
der ,,gesund-statische Typus* gekennzeichnet werden. Seine
Wesensart zeigt vor allem eine ausgesprochene Festigkeit,
die sich in allen Schichten der Persdnlichkeit gleichermafRen
offenbart. Er ist der in sich geschlossene Mensch, der sein
Leben fest in der Hand hé&lt und es mit stiller Selbstver-
standlichkeit gestaltet; zielklar, zéh-beharrlich, unverédndert
durch allen Wandel hindurchschreitend. Er ist der Mensch
der festen Lebensleitlinie, die aus der Sicherheit des gesunden
Instinkts geboren ist und von ihr stets getragen wird. Im
Verkehr mit der AuRenwelt zeigt er UnbeeinfluBbarkeit,
unbedingte Sachlichkeit und strenge Wahrung des Abstan-
des; er ist wortkarg und zuriickhaltend im Umgang. Gemiuts-
méaRig besteht ein Spielraum von stiller, gleichmé&Riger,
klarer Seelenheiterkeit bis zum strengen Ernst, zur Harte,
ja bis zur Starre; doch auch in diesem Bereich ist sein Er-
leben gekennzeichnet durch GleichmalR und Durchgéngig-
keit. Schérfe und Nichternheit der Beobachtung, gerechtes
Abwégen des Flur und Wider sind die Starke dieses Typus.
Im Denken ist dieser Mensch niichtern, folgerichtig, sachlich,
praktisch gestaltend. Seine Beobachtung ist scharf, klar,
einzelheitenreich, unbedingt zuverlassig und wirklichkeits-
nahe. Die Grundeinstellung ist sachgerichtet, weniger
personnahe. In seinen klarsten Auspragungen ist dieser
Typus der bauerliche Mensch schlechthin, — ein Mensch,
der seinen eigengestalteten Lebensraum braucht, in dem er
selbstherrlich und unbeschrankt waltet; ein Mensch, dem
Treue und Stetigkeit die hochsten Werte sind; ein Mensch,
der in der Not unerschutterlich zu den tiefen instinktiven
Gemeinschaftsbindungen steht, in ruhiger Zeit aber fast
etwas vom Einzelgdnger an sich hat.

Elektromechaniker);
stimmte Berufe in der Holzverarbeitung, im
graphischen Gewerbe, in der Lederverarbei-

Akademische Berufe:
Padagoge, Volkswirt, Arzt, Theologe, Richter.
AuBerdem als kennzeichnendeBeispiele:
Berufsberater, Staatsdiener, Soldat, sozial
tatige Angestellte und Beamte, Organisator,
technischer Zeichner, Betriebsingenieur, Sport-
lehrer, Forster, Forstbeamte.

aulerdem be-

[N

Fur die Erscheinung der Menschen der Gruppe 1 nach
auBen hin sind vor allem seine geringe Ausdrucksféhigkeit
und Ausdrucksbedurftigkeit kennzeichnend. Sein Antlitz
als Ganzes zeigt einen ruhigen, klaren, geschlossenen, siche-
ren, in sich ruhenden, natiirlich-abstandwahrenden Ausdruck;
das Auge blickt den Beschauer ruhig, fest und klar an;
der Mund ist — ohne bewufBte Anstrengung — fest ge-
schlossen. Dieser Ausdruck wechselt wenig; eine ausge-
sprochene Ausdruckféhigkeit in Gesicht und Kdérper (Mimik
und Gestik) zeigt diese Gruppe nicht.

Entsprechend ist die Gestik karg und nicht ohne Eckig-
keit, die Bewegungsweise schlicht, zweckmé&Rig, fast ma-
schinenmaRBig gleichmé&Rig und straff.

Im Gesprach erweist sich der Mensch dieser Anlage-
gruppe als niichtern, sachlich, knapp im Ausdruck bis zur
Wortkargheit. Er wahrt (ohne Verkrampfung) Abstand zu
seinem Partner.

Auch im Arbeitsverhalten zeigen sich entsprechende
Kennzeichen: der Mensch der Strukturgruppe 1 geht ruhig,
gleichmaRig, ausdauernd, daueraufmerksam, zah-beharrlich
voran; im ZeitmalR je nach seiner gesunden Lebenskraft
von langsamer Schwerfélligkeit bis zu entschlossen zu-
packender, gleichsam maschinenmafRiger Straffheit. L&aRt
man diesem Menschen sein persénliches Zeitmal3, so arbeitet
er ausgesprochen reaktionssicher; treibt man ihn GbermaRig
an, kann er jedoch in kopflose Hast geraten. Seine Arbeits-
weise ist eher durch Grundlichkeit, Zuverlassigkeit in der
Einzelausfihrung sowie durch GleichmalR in ZeitmaR und
Arbeitsgite als durch Umstellfahigkeit und Anpassungs-
fahigkeit gekennzeichnet. Zur Bewdltigung neuer und uner-
wartet an ihn herantretender Arbeitsanspriche bendtigt
der Mensch dieser Art immer eine gewisse Zeit der Einarbeit;
dagegen ist er (auf niedrigerer Begabungsstufe) der geborene
Arbeiter am FlieRband18).

18) Es ist das Verdienst meines Mitarbeiters Dr.
Schmitz, den Versuch unternommen zu haben, die Menschen
der einzelnen Strukturgruppen in einem geschlossenen Bild fest-
zuhalten. Seine grundlegende Arbeit: ,,Grundsatze, Mittel und
Ergebnisse der Eignungspsychologie im Dienste der Berufsbera-
tung* erscheint demnachst in der Zeitschrift ,,Die Rheinprovinz*.

Rolf
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Es durfte kein Zweifel sein, daR in dem Menschen der
Gruppe 1 der bestmdgliche Hduttenarbeiter (ldeal-
typ) schlechthin gefunden ist. Wenn man davon aus-
geht, dal3 die Huttenarbeit Lehrlinge, Hilfsarbeiter, gelernte
Huttenarbeiter, Warter und Fuhrer, Facharbeiter und Auf-
seher umfaflt, so wird bei dem weitaus gréten Teil zunachst
der Mensch dieses Schlages in Frage kommen. Bei Fach-
arbeitern und Aufsehern wird man zweckmé&Big auf die
Gruppe der Anlageform 2 — entsprechende Begabung vor-
ausgesetzt — zurickgreifenl9).

Jeder Huttenfachmann wird die Erfahrung gemacht
haben, daR der Westfale, besonders der Siegerlander, und
vor allem der OstpreuRBe, Westpreuf3e und der Oberschlesier
eine ausgesprochene Leistungsfahigkeit fiir die Huttenarbeit
aufweist. Die besondere Leistungsfahigkeit der Menschen
dieser deutschen Gaue war in den vorstehenden Ausfih-
rungen im Abschnitt LV kurz angedeutet worden. Nachdem
nun der Menschenschlag der Anlageform 1 eingehend ge-
schildert wurde, ist es nicht schwer, die Ursache fur die beson-
dere Berufsgeeignetheit der Siegerlander, der OstpreufRen,
der Oberschlesier usw. fur die Schwerarbeit zu finden.

*

Umschau.

57. Jahrg. Nr. 40.

gung mengenmafRig am h&ufigsten gerade in diesen deutschen
Gauen findet, so daR man tatséchlich von einer ,,arteigenen
Stammesbegabung®“ sprechen kann. Es ist deshalb
durchaus kein Zufall, daR gerade diese Manner in den
Wanderungen der vergangenen Jahrzehnte zur Hittenarbeit
und auch zur bergbaulichen Arbeit stromten20): folgten sie
doch ihrem Instinkt nach arteigener Arbeit.

*

Es ist ebenfalls Naturgesetz, daR sich in arteigener Arbeit
die rassischen Grundkrafte, d. h.dasharmonischeZusammen-
spiel der Kréafte des Charakters, der Seele, des Verstandes,
so auswirken, dafl der Mensch den héheren Sinn und Wert
seiner Leistung immer wieder empfindet. Hingabe mit
ganzer Personlichkeit, mit ,Leib und Seele*, d. h. echte
Haltung und Arbeitsgesinnung sind die natiirlichen Folgen,
zumal da das Hochgefuhl der eigenen Kraft, der Verantwort-
lichkeit, der inneren Zufriedenheit als leistungssteigemde
Begleiter auftreten.

Besucht die Arbeitsplatze der ausgesprochenen Schwer-
arbeit: Stehen hier Menschen in arteigener Arbeit,
so werdet lhr finden, dal sie innere Einstellung
und echte Arbeitsgesinnung in sich tragen nnd

Es ist Naturgesetz, daR der Menschenschlag dieser Still und zufrieden und glucklich sind.
biologischen Anlageformen sich in jeweils besonderer Pré- 20) K. Bourges: Abstammung und Beruf. Dissertation,
19) An dieser Stelle mochte ich nochmals vor jedem Schematidachen 1937. — Vgl. ferner W. Mitze: Die strukturpsychologische

mus warnen. Die Ausfihrungen kénnen immer nur allgemeine
Richtlinien darstellen.

Gliederung einer westdeutschen GroRstadt (Dusseldorf). Dem-

nachst Dissertation, Marburg 1937.

Umschau.

Stahlwinderhitzer fir Hochdfen.

Am 7. Juli 1937 ist auf den Rdchling’schen Eisen- und Stahl-
werken in Voélklingen (Saar) der erste StahlrohrenWinderhitzer
in Betrieb gekommen, der fur die Versorgung eines groflen Hoch-
ofens bestimmt ist. Der Winderhitzer bedient den Hochofen 111

Kaltwind
Ha/tmnd
v— " Gasleitung-
Ha/tm'nd-"
! flr Hilft- -
J Heizflache °r
Heizgasm

Abbildung 1. Stahlréhren-W inderhitzer (Bauart Schack).

mit einer Tagesleistung von 450 bis 500 t Thomasroheisen bei Ver-
hittung von Minette und Sintergut.

Der Rekuperator ist nach der Bauart von A. Schack unter
Bericksichtigung der umfangreichen Erfahrungen gebaut worden,
die beim Bau von Stahlrekuperatoren fur hohe Luftvorwarmungl)

x) Demag-Nachr. 10 (1936) Nr. 1, S. C 1/8.

gesammelt worden sind. Er erinnert in seiner Bauweise an neu-
zeitliche Hochdruckdampfkessel. Wie bei diesen hat auch hier
beim Entwurf die im Verhaltnis zur Festigkeit des WIlrkstoffes
sehr hohe Beanspruchung durch den Innendruck groBe Schwie-
rigkeiten gemacht.

Im wesentlichen hat der Winder-
hitzer (Abb. 1) die Gestalt eines vier-
eckigen Turmes, dessen Stirnwand fir den
Ein- und Ausbau der langen Rdhrenbindel
der Hauptheizflaiche abnehmbar ist; diese
Arbeit wird durch eine Laufkatze erleich-
tert. Etwa 92 % des Kaltwindes treten
oben durch biegsame Rohre in die drei
Hauptrohrenbindel ein und durch-
stromen diese mit hoher Geschwindigkeit
von oben nach unten im Gegenstrom zum
Abgas. Die Rohre bestehen oben, d. h. an
der Stelle, wo sie mit den kéaltesten Ab-
gasen in Bertuhrung kommen, aus naht-
losen FluBstahlrohren. An diese sind Rohre
aus niedriglegiertem Chromstahl ange-
schweilt; es folgen dann Rohre aus hoch-

\) legiertem Chromstahl und endlich im

-y heiBesten Teil kurze Rohre aus Chrom-
Nickel-Stahl. In die unten liegenden aus
Chrom-Nickel-Stahl gegossenen rdéhrenfor-
migen HeiBwindsammler sind die Rohre
eingeschweiflt. Diese HeiBwindsammler sind
nicht ausgemauert und deshalb voll der
Temperatur des heilen Windes ausgesetzt.
Sie endigen an der Wand des Winderhitzers
in ovalen Stutzen und sind hier an die mit
Leichtsteinen ausgemauerte Heifwindvor-
lage angeflanscht. Diese Stelle erforderte
besondere bauliche MaBnahmen.

Die drei HeiBwindsammler sind
unten im Mantel fest verlagert, oben sind
die Rohre in die kastenféormigen Kaltwind-

samm ler eingeschweifft. Um ein Verziehen der Rohre auch bei
ungleichmaRiger Erwarmung zu vermeiden, sind die Kaltwind-
sammler sechsfach unterteilt. Mittels Hebelgestdnge hdngen die
Kéasten an schweren Gegengewichten, die so berechnet sind daR
das Gewicht der Kaltwindsammler und der Rohre vollstdndig
ausgeglichen und aulerdem noch ein geringer Zug auf die Rohre
ausgelibt wird. Hierzu sind im ganzen 48 t Zugkraft erforderlich.

zum Hochofen

Heilwind
-i -Tjk
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Zu beiden Seiten des Winderhitzers befinden sich unten die
Brennkammern, mit je zwei Niederdruck-Gasbrennern aus-
geristet. Die Flammengase werden durch Vorgesetzte Schamotte-
gitter gleichméaRBig Uber den Brennraum verteilt. Hinter den
Schamottegittem hangen die sogenannten Hilfsheizflachen.
Sie werden aus je 32 U-formigen Rohren aus Chrom-Nickel-Stahl
gebildet, die in rohrenférmige Kalt- und HeiBwindvorlagen ein-
geschweiRt sind. Auch hier wurde als Baustoff fur die Kaltwind-
sammler Fluf3stahl und fur die HeiBwindsammler Chrom-Nickel-
Stahl verwendet. S&mtliche Rohre, Sammler u. dgl. aus hitze-
bestandigen Stahlen sind im eigenen Werke hergestellt worden.
Die Hilfsheizflachen sind verhé&ltnismdaRig leicht auszuwechseln.
Sie nehmen etwa 8 % der Gesamtwindmenge auf, wobei dieser
Windanteil von 40 auf 800° erwarmt wird. Dabei werden die
Flammengase um etwa 80° abgekuhlt, und gleichzeitig wird den
heiResten Teilen der Hauptheizflaiche Warme durch Abstrahlung
entzogen, so dall die Gastemperaturen fir die Haltbarkeit der
groBen Hauptheizflaehe ungefdahrlich sind. Die Flammengase
durchstreichen dann die Hauptréhrenbiindel im Zickzackwege,
wobei sie durch lose eingelegte Leitflichen umgelenkt werden.

Zahlentafel 1. Gegeniberstellung von Stein- und Stahl-
winderhitzern.
Stein-Wind- Stahl-Wind-
erhitzer nach erhitzer nach
Cowper Schack
Anzahl der Winderhitzer je Hochofen
(ohne Ersatz) . 2 1
Hohe ohne K am in 37 m 18 m
Betrieblich erforderliche Grundflache 100 m2 50 m2
SteingewiCht s 3700 t 150 t
Gewicht an Eisen und Stahl . . . . 230 t 200 t
Heizflache.. 19 000 m2 1800 m2
Wirkungsgrad 80% 85 %
Preis. 500 000 JU t 400 000 JLK

Zur Beheizung des Winderhitzers dient ungekihltes fein-
gereinigtes Hochofengas. Die Verbrennungsluftmenge wird mit
Hilfe eines Askania-Gemischreglers selbsttatig der Gasmenge
angepallt. Die Einstellung der Windmenge fur den Hochofen
wie auch diejenige der HeiBwindtemperatur geschieht von der
Schmelzbihne aus. Ein ferngesteuerter Elektromotor verstellt
den Kaltwindschieber, und der Geber des Windtemperaturreglers
arbeitet entsprechend in Verbindung mit einem Thermoelement
auf eine Drosselklappe in der Heizgasleitung. Dabei wird die
Windtemperatur selbsttatig geregelt.

Zahlentafel 2. Bau- und Betriebswerte des Stahlréhren-

winderhitzers.

(iesamtgewicht 350 t
Stahlgewicht insgesam t 200 t
Feuerfeste Steine 50 t
isoliersteine 100 t
Heizflache der Hauptrohrenbiindel . 1765 ip2
Hillsheizflache 35 m2
Zahl der Rohre der Hauptbiindel 1320 Stick
Zahl der Rohre der Hilfsheizflachen 64 Stiick
Lange der Rohre der Hauptbindel... 135 m
Lange der Rohrschenkel der Hilfsheizflachen 19 m
Oberflache des Winderhitzers ohne Kamin 310 m2
Gewdéhrleistete Windmenge 53 000 Nm3/h
HeiBwindtemperatur........... bis 750°

rd. 17 000 Nm3/h
rd. 17 000 Nm3/h
rd. 100 mm WS
rd. 100 mm WS

Gasbedarf bei der gewéhrleisteten Windmenge . . .
Luftbedarf bei der gewahrleisteten Windmenge
Erforderlicher Gasdruck
Erforderlicher Luftdruck
Ueberdruck unten im StahlWinderhitzer:
berechnet
gemessen

35 mm
30 mm

Zahlentafel 1 zeigt einige unterschiedliche Merkmale des neuen
Winderhitzers gegenliber den beiden dadurch ersetzten &lteren
steinernen Winderhitzern. Einige Kennzahlen des Stahlréhren-
winderhitzers sind in Zahlentafel 2 enthalten.

Otto Johannsen und Adam Holschuh.

im amerikanischen Siemens-Martin-
Betrieb.

Die 20. Zusammenkunft der beim , American Institute of
Mining and Metallurgical Engineers® zusammengeschlossenen
.Stahlwerksfachleute fand vom 7. bis 9. April 1937 in Birmingham
(Alabama) stattl).

Einer der ersten Berichte beschéaftigte sich mit den Ab-
messungen und Einzelheiten eines neuerbauten 150-t-Sie-
mens-Martin -Ofens fir Oelfeuerung beiderInland Steel Co.,
Chicago (Ind.). Das Eigentumliche des Planes bestand darin,
daR dieser Ofen an Stelle eines kleineren in einem Gebé&udefeld

Neuerungen

>) 20. Open Hearth Proceedings Amer. Inst. Min. Metallurg.
Engr., 1937, S. 1/157.

Umschau.

Stahl und Eisen. 1143

von 24,5 m L&nge untergebracht werden mufRte. Um Raum zu
sparen, wurde an Stelle der bisher fast immer geteilt ausgefuhrten
Luftkammer von kaltgas- oder olgefeuerten Oefen ein einziger
groRer Kammerraum vorgesehen. Im uUbrigen sind die Haupt-
abmessungen folgende:

Gesamtlange des O feNS. .. 20,37 m
Herd: Lénge 13,10 m
Breite 4,90m
Badtiefe .o 838 mm
Herdstarke: eingeschmolzenes Hagnesitfutter . . 457 mm
eingestampfte Chromeraschicht . . . 152 min

Schamottesteinschicht
Isoliersteinschicht
. Therm-O-flake* War

Insgesamt
Schlackenkammer: Lénge....
Breite...
Gitterwerk: Lange...
Breite
Hdéhe..
Schachtweite

Die Ubrigen Abmessungen halten sich in dem Rahmen der
Buellschenl) Arbeiten.

Ein Vortrag von W. J. McCaughey und H. C. Lee beschaf-
tigte sich mit dem Aufbau der Siemens-Martin-Schlacken und
einer neuen M agnesitmischung fur die Herdzustellung, die
unter dem Namen ,, Thomasit“ in den Handel kommt. Nach
seinen Ausfihrungen bildet sich bei der Auflésung des Kalkes
in den Schlacken zuné&chst Dikalziumsilikat, das verhaltnisméaRig
schwer schmelzbar ist und erst im Laufe eines langeren Zeitraumes
in der Gbrigen Schlacke geldst wird. Diesen Vorgang nennt Lee
das Ausreifen der Schlacke. Er stutzt seine Ansichten auf eine
Reihe von Schliffbildern. Jedenfalls scheint das Dikalziumsilikat
eine der Hauptursachen schwerer und steifer Siemens-Martin-
Schlacken zu sein.

Thomasit wurde in den Vereinigten Staaten im Zuge der
Bestrebungen entwickelt, sich von auslandischen Magnesiterzeug-
nissen freizumachen. Nach den Angaben Lees besteht der mit
Thomasit eingeschmolzene Herd aus 2,5 % Si02 7% Fe23
1% A1203 79,5 % MgO. Dies entspricht einer mineralogischen
Zusammensetzung von 79 % Periklas, 13 % Kalziumferrit,
8 % Dikalziumsilikat.

In der Aussprache ist eine Mitteilung von Th. T. Skott, von
der Sheffield Steel Corp., Kansas City, von Bedeutung, nach der
er die Herde mit einer mit Wasser angemachten Mischung aus
Magnesit und 7 bis 8 % Wasserglas und etwa 12 % eines nicht
naher bezeichneten Bindemittels einstampft. Diese Arbeitsweise
soll vom Beginn des Einstampfens an gerechnet bis zu dem Zeit-
punkt, in dem der Ofen einsatzbereit ist, nur 72 h dauern. Ein
solcher Herd soll beim Schrott-Kohle-Verfahren 15 Monate ohne
wesentliche Ausbesserungen durchgehalten haben. Bezeichnend
war die Frage, warum man sich an vielen Stellen so sehr viel Mihe
mit den Magnesitherden gébe, wahrend Dolomit doch viel billi-
ger sei.

Ueber die Haltbarkeitvon Pfannenausmauerungen wurde
mitgeteilt, dal Pfannensteine mit 55 % Si02 und 40 % A1203
etwa 23 Gusse ausgehalten haben. In einem &ndern Werk werden
die Pfannen zunédchst mit Schamottesteinen zugestellt, deren
innerster Ring 114 mm stark ist. Nach 8 Gussen wird die Pfanne
mit einer Mischung von 20 % gemahlener Schamotte und 80 % Ga-
nister (Klebsand) ausgestampft, und so die Haltbarkeit auf
30 Gusse gesteigert. Dabei ist zu berucksichtigen, daB es sich
durchweg um Werke mit feststehenden Oefen handelt, so dal3 auf
alle Pfannen trotz des meist an den Pfannen angebrachten
Schlackenuberlaufes eine diinne Schlackendecke kommt. Fir die
mit Schamotte ausgemauerten Pfannen werden die Ublichen Halt-
barkeiten von 10 bis 13 Gussen angegeben.

Das selbsttatige Verwiegen des Einsatzes scheint sich
immer mehr Bahn zu brechen. Die bekannte Schwierigkeit, die
hierbei auftritt, ist die Bertcksichtigung des durch die starke
Abnutzung verédnderlichen Eigengewichtes der Mulden. Soweit
sich aus den sehr kurz gehaltenen AeulRerungen Uber die Einzel-
heiten ersehen laRt, wird an einigen Stellen das Eigengewicht der
Mulden dadurch bericksichtigt, dal sie in mehrere, z. B. drei
Klassen eingeteilt werden. Fir jede Klasse ist ein mittleres
Gewicht maBgebend. Entsprechend der Anzahl der Klassen sind
an der Wiegevorrichtung Knopfe angebracht, durch die im
Augenblick der Verwiegung der gerade in Betracht kommende
Eigengewichtsbetrag durch einfachen Druck selbsttatig vom
Wi iegeergebnis abgezogen wird. Die Einteilung der Mulden in
Klassen und ihre entsprechende Zeichnung erfolgt durch um-
schichtige Leerverwiegungen. An einer andern Stelle zeichnet die
Wiegeeinrichtung das Gesamtgewicht der Mulden bildlich auf,

i) Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 425/28, 606/08, 1305/09,
1360/65; 56 (1936) S. 604/08; 57 (1937) S. 604/10, 660/63.
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so dall bei der Auswertung durch einen dem mittleren Eigen-
gewicht entsprechenden waagerechten Strich unmittelbar das
Nutzgewicht ausplanimetrierbar ist. Nach den Aeuferungen zu
urteilen, haben sich diese Wiegeverfahren im laufenden Betrieb
gut bewéhrt.

Ueber die Verwendung von Naturgas wird mitgeteilt,
daR sich dieses bei einem Heizwert von 10 680 kcal/Nm3 sehr gut
aufspaltet, so daB man leicht mit leuchtenden Flammen arbeiten
kann. In anderen Fallen scheint dies nicht der Fall zu sein. Sehr
glnstig soll sich die seitliche Anordnung der Brenner ausgewirkt
haben. An manchen Stellen ist bei Naturgasbeheizung ein lang-
samerer Ofengang gegeniber der Oelfeuerung beobachtet worden.
Als mittlere Werte fur den Waéarmeverbrauch werden 0,9 bis
1,1 =106 kcal je t Stahl angegeben.

Gerade bei der Einfihrung von Naturgas wurde an vielen
Stellen vollstandig selbsttatig arbeitende Einrichtungen zur Zug-
einstellung im Oberofen im Vergleich mit einer Zugeinstellung von
Hand nach schreibenden MeReinrichtungen erprobt. Im all-
gemeinen lautet das Urteil so, daB die Handregelung wirt-
schaftlicher ist. An sich bedeutet diese Einstellung gegenuber
fruher insofern eine Wandlung zugunsten der Ofeneinstellung nach
MeRgeraten, als man friher eine solche lberhaupt ablehnte.

Ueber die Frage der ginstigsten Roheisenzusammen-
setzung wurde in einer gemeinsam mit dem Hochofenausschuf3
angesetzten Sitzung eine Aussprache herbeigefuhrt. Die Sitzung
wurde eingeleitet mit einem Vortrag von T. L. Joseph, der sich
zuerst mit den Einschlissen im Roheisen und ihrem Einflufl auf
die Stahlglte beschaftigte. Die mittleren Gehalte an Einschlissen
betrugen: 0,01 % FeO, 0,004% MnO, 0,005% Si02 Dies ent-
spricht einer mittleren EinschluBzusammensetzung von 26 % Si02
19 % MnO und 24 % FeO und einem Gesamtgehalt der Ein-
schlusse von 0,019 bis 0,148 %. Bei hoheren EinschluBgehalten
nimmt hauptsachlich der Eisenoxydulgehalt zu, wahrend der
Manganoxydulgehalt nur unwesentlich steigt.

Die im fertigen Stahl vor dem Siliziumzusatz festgestellten
Kieselsdauregehalte erreichten nur 0,001 bis 0,003 %. Daraus
war bei den hohen Roheiseneinsatzen zu schlieRen, daB bei rich-
tiger Schmelzfuhrung der etwa vorhandene Silikatgehalt véllig
entfernt worden war und im Gegensatz zu friheren Anschauungen
eine Beeinflussung der Stahlgiite durch den Silikatgehalt des
Roheisens nicht zu erwarten ist.

Die Frage nach der ginstigsten Zusammensetzung fir eine
bestimmte Stahlgute hatte selbstverstandlich vor allem im Sili-
ziumgehalt eine sehr grofe Streuung der Antworten zur Folge,
da sie ohne Bericksichtigung des Roheisenanteils im Einsatz
nicht zu beantworten ist. Schlielich kam man zu dem Ergebnis,
daB bei einem Schrotteinsatz von ungefahr 80 % die glnstigste
Roheisenzusammensetzung bei 1,10 bis 1,30 % Si und 1,75 bis 2 %
Mn ist. Umgekehrt wurde bei 80 % Roheiseneinsatz ein Silizium-
gehalt von unter 0,30 % und ein Mangangehalt von 1,5 bis 1,75 %
als gunstig hingestellt. Der wesentlichste EinfluB der Roheisen-
zusammensetzung auf die Erzeugung von Qualitatsstahl ist vor
allem die Gleichmé&Rigkeit. Denn schlieBlich kann ein guter Stahl
bei Einhaltung gleichmafRiger Verhéltnisse aus jedem Roheisen
hergestellt werden, nur verursacht eine ungiinstige Lage der Roh-
eisenzusammensetzung hohere Umwandlungskosten im Stahl-
werk. Allgemein wurde dabei betont, dal in diesem Fall der
Verlust im Stahlwerk groRer ist als der zur gleichméaBigen Erzeu-
gung einer gunstigen Roheisenzusammensetzung erforderliche
Kostenaufwand am Hochofen. Wahrend einige Werke laufend
den Siliziumgehalt des Roheisens zwischen 0,9 und 1,1 % hielten,
traten bei andern oft innerhalb weniger Abstiche Schwankungen
von 0,40 bis 1,30 % Si auf. Besonders unvorteilhaft soll sich die
Erhéhung des Schrottanteils im Roheisenmdller ausgewirkt haben.
In dieser Beziehung war man ziemlich einstimmig der Meinung,
dal eine Erhdhung des Schrottanteils im Méller Uber 30 % des
Metallgehaltes vermieden werden sollte. Hdohere Schrottanteile
wirken nicht nur in Richtung eines unregelmafligen Ofenganges,
sondern erhéhen auch die Gefahr einer unzulédssigen Steigerung
unerwiinschter Legierungsbestandteile.

Der im gewdhnlichen Betrieb bisher gehaltene Schwefel-
gehalt von hdochstens 0,04 bis 0,05 % wird von einer ganzen Reihe
von Stahlwerkern fir die heutigen Anforderungen noch als zu
hoch empfunden. Deshalb wurde die Frage gestellt, ob es kosten-
mafig tragbar ware, diesen Schwefelgehalt auf 0,02 % herunter-
zusetzen. Wahrend sich ein groBer Teil der Hochéfner mit Rick-
sicht auf die Schlackenmenge und die dazu erforderliche Basizitat
der Schlacke gegen dieses Ansinnen stark zur Wehr setzte, wies
ein Hochéfner der Republic Steel Corp., Cleveland (Ohio), darauf
hin, daB er mit zwei nicht sehr groen Hochéfen allerdings bei
einem Schrottsatz von 50 % des Metallgehaltes im Maller (1)
bei Einhaltung einer Siliziumspanne von 0,8 bis 1,1 % ein Roh-
eisen mit durchschnittlich 0,025 % S geliefert habe. In diesem
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Seigerungen in einer 6-t-Bramme unterer besonderer
Bertcksichtigung von Zinn.

Abbildung 1.

Falle wurde die Entstehung groBer Schlackenmengen durch den
hohen Schrottsatz zwar vermieden, doch durfte sich eine solche
Arbeitsweise aus rein volkswirtschaftlichen Grinden nur im be-
schrankten Umfange durchfiihren lassen. Wahrend der ganzen
Erdrterung der Schwefelfrage ist der fur deutsche Verhéltnisse
auBerordentlich wesentliche EinfluB des Schwefelgehaltes im
Heizgas nicht erwdhnt worden, wahrscheinlich weil Naturgas,
das von vielen amerikanischen Siemens-Martin-Stahlwerken ver-
feuert wird, praktisch schwefelfrei ist oder vorher gereinigt wird.
Der von anderen Werken verfeuerte Teer liegt in seinem schad-
lichen Schwefelgehalt ebenfalls unter der Grenze, in der im
Siemens-Martin-Ofen eine Schwefelaufnahme aus den Ofengasen
stattfindet.

Dieser niedrige Schwefelgehalt der hauptsachlich in den Ver-
einigten Staaten verwendeten Brennstoffe dirfte bei der Er-
zielung niedriger Schwefelgehalte im Stahl eine grofere Rolle
spielen als der Schwefelgehalt des Roheisens innerhalb der in
Frage stehenden Grenzen. T. L. Joseph wies in seinem Vortrag
darauf hin, daR der durch das Roheisen eingebrachte Schwefel
in einer groBen Anzahl von Fé&llen nur 28 % des gesamten im
Ofen voihandenen Schwefels ausmachte.

Die Erorterung der Phosphorfrage drehte sich zunéchst
um den Hdchstphosphorgehalt im Roheisen, der fir das Fertig-
machen der Schmelzen ohne SchlackenWechsel bei einer Hochst-
phosphorvorschrift fir weiche Schmelzen von 0,025 % P noch
tragbar ware. Im allgemeinen wurde der Phosphorgehalt im Roh-
eisen mit 0,50 % angegeben. Nur zwei Werke hatten mit héheren
Phosphorgehalten gearbeitet, und zwar mit 0,75 % oder sogar
mit 1,6 % P. Auf diesem Werk in Kanada sollen bei einem Phos-
phorsauregehalt der Schlacke von 12 % im Stahl Phosphorhéchst-
gehalte von 0,04 % eingehalten worden sein. Allerdings zieht man
es dort vor, den Siliziumgehalt des Roheisens vorher im sauren
Konverter herauszublasen.



7. Oktober 1937.

Umschau.

Stahl und Eisen. 1145
\0,000 1,000
0200 \0,200
0,000
0,200
0,000 0,000
0,200 0,200
0,000
10,000 0,200
10,200
~0.000 jooo0
=) 1 0,200
0,200
0,000 0,000
0,200 0,200
0,000 0,000
\0,200 "\0,200
/0 Schmefzunas-
analose:
o000 \0200Mr0.210 1
) n=0, )
0,200 >0  P=0,003%
S=0,028%
0,000 10,000
0,200 10,200
0000 0,000
0,200
0,200
0,000 0,000
Y,200 10,200

Schmelzunijsanaluse:
C=0,080% P=0,007%
Mn=0,350% S=0,030%

Abbildungen 2 a bis ¢c. EinfluB der BlockgroRe auf die Seigerung an unberuhigten Brammen von 4.2, 6 und 9t Gewicht.

Der jahrliche Bericht von J. D. Sullivan zeigte, daR sich die
Eingangsgehalte der Schmelzen an unerwinschten Legie-
rungsbestandteilen in den letzten Jahren so ziemlich auf
gleicher Héhe gehalten habenl). So lag Chrom im Durchschnitt
bei 0,036 %, Kupfer erreichte etwa 0,10 bis 0,11 %, Nickel etwa
0,04 bis 0,05 % und Zinn etwa 0,015 %. Dem Zinn wurde etwas
groRere Aufmerksamkeit geschenkt. Bei harteren Stédhlen mit
0,70 bis 0,80 % C fiihren 0,06 bis 0,08 % Sn bereits zu einer merk-
lichen Versprédung. Mit sinkendem Kohlenstoffgehalt nimmt
dieser schédliche Einfluf ab. Nach Versuchen von P. I. McKimm
von der Otis Steel Co. sollen Zinngehalte bis 0,21 % bei ent-
sprechend niedrigen Kohlenstoffgehalten keinen EinfluR auf die
Tiefziehfahigkeit ausgelibt haben. Auch die Alterungsféhigkeit
soll nicht merklich beeinfluRt worden sein. lieber die Kalthartung
durch héhere Zinngehalte sind augenblicklich noch Arbeiten im
Gang, die aber noch nicht abgeschlossen sind.

Die starke Seigerungsneigung des Zinns geht nach den
Untersuchungen McKimms aus Abb. 1 hervor. Eine 6-t-Bramme,
deren Abmessungen 609 x 965 x 1524 mm sind, wurde in ihrer
Langsebene durchgeschnitten und an den in der Zeichnung an-
gegebenen Stellen auf Schwefel, Phosphor, Kupfer und Zinn
untersucht. Es zeigte sich, daB der Zinngehalt in der reinen Rand-

Vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 609/12.

zone auflerhalb des &uBeren Blasenkranzes in etwa der durch-
schnittlichen Schmelzungsanalyse von 0,07 % entsprach. Aller-
dings machte sich in senkrechter Richtung bereits eine Seigerung
von 0,05 auf 0,09 % bemerkbar. Innerhalb des Blasenkranzes
stieg der Zinngehalt sehr schnell an und erreichte im Kopf und
in der Néhe des Lunkers sogar Werte von Uiber 0,20 % Sn. Gegen-
Uber dem in der Abbildung links oben angegebenen Schmelzungs-
befund scheinen die Zinngehalte im Block im Durchschnitt un-
erklarlich hoch zu liegen.

McKimm hat auch Untersuchungen uber den EinfluB der
BlockgrofRe auf die Seigerung an unberuhigten Bram-
men von 4,2, 6 und 9t durchgefuhrt, deren Ergebnisse in Abb. 2a,
b und ¢ wiedergegeben sind. Alle drei Brammen sind 1828 mm
hoch und 609 mm dick. Das Blockgewicht wurde nur durch das
BreitenmaB verandert, so daR die 9-t-Bramme 1218 mm, die
6-t-Bramme 762 mm und die 4,2-t-Bramme 559 mm breit wurden.
Merkwurdigerweise seigerte der Kohlenstoff bei der schwersten
Bramme am wenigsten, wéahrend er bei der 4,2-t-Bramme die
starkste Zunahme hatte. Die Zusammensetzung der Schmelzen
ist ebenfalls in den Abbildungen angegeben.

Beim GuB von oben wurde an vielen Stellen versucht, zur
Verbesserung des Auskochens unberuhigter Blocke wahrend des
GieBens Natriumfluoridzusatze zu machen. Genannt

90
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werden Mengen von 60 bis 80 g/t. Bei niedrigen Kohlenstoff- und
den in den Vereinigten Staaten ublichen niedrigen Mangangehalten
soll sieh keine wesentliche Wirkung gezeigt haben. Dagegen laRt
sich imberuhigter Stahl mit 0,25 % C, oder unberuhigter Stahl
mit 0,11 bis 0,16 % C und 0,65 bis 0,80 % Mn durch einen Zusatz
von etwa 1 kg Kryolit oder Natriumfluorid auf einen 6- bis 8-t-
Block zu einem normalen Auskochen mit sauberer Kopfausbildung
bringen. Dieses fur das VergieBen harterer Stahlsorten ohne
Beruhigung sehr wichtige Verfahren wird seit einigen Jahren fur
verschiedene Stahlsorten, vorallem furhartere Tiefziehblechsorten,
mit bestem Erfolge auf verschiedenen Werken angewendet, wobei
Klagen wegen der Fluoriddampfe nicht bekanntgeworden sind.

Auch die Frage des Vergielens von Qualitatsstahl in runde
oder viereckige Blockformen wurde ausfuhrlich erdrtert. Der
Vorteil runder GielRformen besteht in glnstigeren Seigerungs-
verhéltnissen, wéhrend viereckige Blocke weniger zum Reif3en
neigen. Die runden Blockformen werden stets in gewellter Form,
meist zwdlfkantig, ausgefihrt. Als glinstigster Kantenhalbmesser
wird 38 mm angegeben. Die Vierkantformen werden gewellt und
auch mit vollstdndig ebenen Seiten ausgefuhrt. Zu einem end-
gultigen Ergebnis, welche GieRform die bessere sei, ist man nicht
gekommen. Es geht jedoch deutlich aus der ganzen Wechselrede
hervor, dalR die Hauptursache der ganzen Schwierigkeiten die
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Verhéltnis von Basen zu Séuren in der Schlacke

Abbildung 3. EinfluB der Basizitat der Schlacke auf die

Verteilung des Eisenoxyduls.
durch den GuR von oben und durch die groBen Pfannengewichte
bedingte hohe Steiggeschwindigkeit ist. Von einer Seite wurde
sogar betont, daB man bei Steiggeschwindigkeiten von 380 mm
je min aller Schwierigkeiten Gberhoben wére, daR aber die all-
gemeinen Betriebsbedingungen je nach den zu vergieBenden
Stahlsorten zu Steiggeschwindigkeiten von 1,5 bis 2,5 m/min
zwingen.

In der Frage der Kokillenanstriche scheint man dem
Salzwasser-Tauchverfahren gewisse Aussichten einzurdumenl).
Jedenfalls wird das Verfahren, das im letzten Jahr nur auf der
Weirton Steel Co. ausgelibt wurde, nach dem vorliegenden Be-
richt auf einer ganzen Reihe von Werken erprobt, ohne daB bisher
unginstige Ergebnisse bekanntgegeben wurden. Im tbrigen halt
man in den meisten Betrieben an der Verwendung von wasser-
freiem Teer fest und geht dabei allméhlich vom Tauchverfahren
zum Sprihverfahren Gber. Bei der Beurteilung dieser Verhalt-
nisse muB berucksichtigt werden, daB es sich dabei stets um GieR3-
formen handelt, die von oben gegossen werden, und daR Teer in
den Vereinigten Staaten sehr billig ist.

Ueber metallurgische Verhé&ltnisse hielt J. Chipman
einen Vortrag. Er fuhrte einen neuen Basizitatsbegriff fur
Schlacken ein von der Form:

i (Cao) (MnO)
56 71

Beh = o (sio) (PA
30 47

Ueber die Berechtigung oder Notwendigkeit, neben den bisher
schon bestehenden Basizitatsbegriffen einen neuen einzufiihren,
kann man geteilter Meinung sein, zumal da es sich auch hier um
die Festlegung ganz willkurlicher Annahmen handelt und Zahlen
zur Nachprufung nicht mitgeteilt werden. Unter Anwendung
dieses Basizitdtsbegriffes kommt Chipman zu der in Abb. 3 dar-
gestellten Abhangigkeit des Verhéaltnisses von Eisenoxydul in
der Schlacke zum Sauerstoffgehalt im Stahlbad. Das starke
Steigen dieses Verhaltnisses mit steigender Basizitat zeigt, daf
immer mehr Eisen durch den uberschissigen Kalk in Form von

Q Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1145.
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Ferriten abgebunden wird. Als Eisenoxydulgehalt der Schlacke
wird von Chipman stets der gesamte auf Eisenoxydul umge-
rechnete Eisengehalt der Schlacke eingesetzt, da auch seine Ver-
suche die Unzuverlassigkeit der analytisch festgestellten Fe20 3-
Gehalte bestatigt haben.

Auch die Schwefelverteilung zwischen Bad und Schlacke
wurde in Abhéangigkeit von der Chipmanschen Basizitat darge-
stellt (s. Abb. 4). Auf den hier wesentlichen EinfluR der Gas-
atmosphére im Ofen wurde auch an dieser Stelle nicht naher
eingegangen.

Ueber die Herstellung von weichem unberuhigtem
Stahl fiar Bleche gibt P. J. McKimm eine eingehende Dar-
stellung. An die Spitze seiner Ausfuhrungen stellt er die Forde-
rung, daB zur Erzielung eines gleichmé&Rig hohen Gutegrades vor
allem eine ganz gleichmaRige Herstellungsart anzustreben ist.
An sich kann die Schmelzenfuhrung ohne weiteres mit Roheisen-
einsatz u. dgl. den allgemeinen wirtschaftlichen Verhaltnissen
angepallt werden, doch soll eine einmal eingefiihrte Arbeitsweise
nur aus zwingenden Grunden verlassen werden.

Bei einem Roheiseneinsatz von 60 bis 65 % wurde
der Kalksteinzuschlag im Einsatz auf 14 % bemessen. Um den
Einflul der verschiedenen Arten des Fertigmachens festzustellen,
wurden zundchst 100 000 t hintereinander laufend mit 150 bis
250 kg Ferrosilizium mit 15 % Si auf die Schmelze von 150 t
etwa eine Viertelstunde vor dem Abstich vordesoxydiert und dann
in der Ublichen Weise mit Ferromangan fertiggemacht. Eine
zweite Reihe von Schmelzen wurde laufend mit 600 bis 700 kg
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Abbildung 4. Basizitat der Schlacke als MaRstab der Entschwefelung.

28, 30

Spiegeleisen fertiggemacht. Endlich wurde in &hnlichen Ver-
suchsreihen der Ferromanganzusatz ganz oder teilweise entweder
in den Ofen oder in die Pfanne geworfen. Die statistische Aus-
wertung ergab, daf keine von diesen Arbeitsweisen gltemaRig
irgendwelche Vorteile gebracht hat. Aus diesem Grunde wurde
das Fertigmachen auf das Durchkochen einer Mulde Stahleisen
beschrankt und der erforderliche Manganzusatz mit Rucksicht
auf die bessere Manganausnutzung in die Pfanne geworfen.

Bei einem Einsatz von 40 bis 45 % Stahleisen wurden
8 % Kalkstein und etwa 5 t Erz auf die 150-t-Schmelzung gesetzt.
Bei rostigem Schrott wurde je nach Menge des rostigen Schrott-
anteils der Kalksteinsatz um 1 bis 2 % erhoht. Diese Erhohung
des Kalksatzes erfolgte auf Grund von Beobachtungen, die eine
wesentliche Verminderung des Ausfalls bei erhdhtem Kalksatz
nachgewiesen hatten. Zu weich einlaufende Schmelzen wurden
derartig reichlich nachgesetzt, dal ein nochmaliges Erzen erfor-
derlich wurde. Fir die Schlackenfihrung ergaben sich als Fest-
wert 21 bis 23 % FeO bei 12 bis 14 % Si02. Hohere Kieselsdure-
gehalte fihrten nicht nur zu héheren Phosphorgehalten, sondern
auch zu einem schlechteren Verhalten der Schmelzen heim
GieRen. Auf die richtige Behandlung des Stahles beim GielRen
mit méglichst geringen Aluminiumzusatzen wurde groBter Wert
gelegt.

Bei der Aussprache Uber Automatenstdhle mit hohem
Schwefel- und Phosphorgehalt wurde allgemein lber Schwierig-
keiten geklagt, die bei der beruhigten Gute mit 0,18 bis 0,23 % C
und 0,70 % Mn auftraten. An einer Stelle wurde diese Vorschrift
mit Erfolg durch einen entsprechend erniedrigten Kohlenstoff-
gehalt auf etwa 0,10 bis 0,14 % bei gleichzeitiger Erhdhung des
Mangangehaltes auf 0,80 bis 1 % ersetzt. Die Beruhigung erfolgt
zweckmaRBig in der Pfanne mit Ferrosilizium nicht ganz voll-
standig, so dalR die volle Beruhigung erst durch einen weiteren
Aluminiumzusatz in der Blockform erzielt wird. Bei der Herstel-
lung unberuhigten Automatenstahles hat es sich in vielen Werken
als zweckmaRBig herausgestellt, den Mangangehalt auf etwa
0,40 % zu drucken. Ein Zusatz von 0,9 bis 1,6 kg/t Zirkon-
und Titanlegierungen hat sich bei Automatenstahlen neben
gleichzeitiger Verwendung von Aluminium bewahrt. Derartige
Zuséatze bewirken ein um eine Nummer feineres Korn.
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Nach Untersuchungen von R. C. Good erweist sich beim
Arbeiten auf eine bestimmte Korngrdfe der EinfluB von Sili-
zium-Zirkon-Legierungen als etwa nur halb so stark korn-
verfeinernd wie der von Aluminium, d. h. man muf etwa doppelt
soviel Silizium-Zirkon nehmen wie Aluminium, um die gleiche
Kornfeinheit zu erreichen. Ueber reine Zirkonlegierungen liegen
keine Untersuchungen vor, weil diese zu teuer sind. Im ubrigen
wird zugegeben, daB auch dort, wo laufend auf Stahle mit vor-
bestimmter KorngrdéfRe gearbeitet wird, noch nicht mit Sicherheit
alle die KorngrofRe beeinflussenden Umstéande erkannt sind.
Man hilft sich damit, daB der Verlauf von Schmelzen, bei denen
eine bestimmte Korngrofle von Kunden bestellt wird, dauernd
bis in alle Einzelheiten untersucht wird.

Wichtig ist eine Bemerkung, daR Bauxit oder feuerfeste
Steinbrocken an Stelle von FluRspat zum Dunnermachen der
Siemens-Martin-Schlacken allgemein benutzt werden.

Bemerkenswert waren die Antworten, die der Vorsitzende
auf die Fragen Uber die Fortschritte im amerikanischen
Siemens-Martin-Betrieb wahrend der letzten Jahre
bekam. Unter anderm wurde hierzu aufgezahlt: Allgemeine Besse-
rung der Gute; Verkiurzung der Schmelzungsdauer; Besserung
der Kokillenpflege; Verbesserung der Ofenbauweise, besonders
durch Isolierung und sorgféltigere Schlackenfihrung. Sehr
treffend war ferner folgende Antwort: ,,In den letzten Jahren
ist das in die Tat umgesetzt worden, was man schon
vor vielen Jahren als richtig und notwendig emp-
funden, aber nicht durehgefihrt hat.”

Zum SchluB sei noch auf einen kurzen Bericht von R. Vaill
Uber russische Verhaltnisse hingewiesen, der zwar viele Einzel-
heiten, aber keine wesentlich neuen Gesichtspunkte enthalt.

Carl Schwarz.

Neuzeitliche Werkstoff- und kraftsparende
Verladekrane fir Stabstahl.

Zur erfolgreichen Durchfuhrung des Vierjahresplanes ist fur
die Gesamtwirtschaft neben der Umstellung auf Heimstoffe die
Ersparnis an Werkstoff und Kraft von groRer Bedeutung.
Wie diese Forderung bei Ingenieurbauten und auf dem Sonder-
gebiet des Kranbaues geldst werden kann, zeigt die Ausbildung
und Herstellung der nachstehend beschriebenen Stabstahl-
Verladekrane.

/Mausfir Schitze uni Widerstande

Abbildung 1. Allgemeine Anordnung der Krane.

Durch Anwendung der elektrischen Schweitechnik wurde an
Werkstoff soviel wie médglich gespart; auch wurde jeder Stabquer-
schnitt vollausgenutzt. Die durch die dabeierzielten leichteren Ge-
wichte bedingte Kraftersparnis wurde weiter dadurch erhéht, daB
furalle Lagerstellen ohne Ausnahme Rollenlager vorgesehen wurden.

Die kleineren Raddriicke der Krane, infolge der leichteren
Ausfuhrungsgewichte, gestatteten weiter, bei der Kranfahrbahn
und den Stltzen Werkstoffe zu sparen. Dieses gilt ebenfalls fur
die Fundamente der Stitzen.

Als weiterer Vorteil kam hinzu, daB die geschweil3te Aus-
fuhrung gegenuber der genieteten eine grofRere Steifigkeit hat.
Hierdurch wurde ein ruhiges Arbeiten der Krane und eine langere
Lebensdauer erzielt. Diese wurde noch dadurch erhoéht, daR die
glatte geschweiRte Ausfuhrung es ermdglicht, die Krane an allen
Stellen gut anzustreichen. Die Ansammlung von Regenwasser
und Schmutz wird vermieden, die Zerstérung durch Rost unter-
bunden. Der Forderung an den Ingenieur, bei seinen Bauten
nicht nur darauf bedacht zu sein, eine fir den Augenblick zweck-
méaRige Bauart zur Ausfihrung zu bringen, sondern eine solche
fur die Dauer, ist mithin bei diesen Kranen in vollem Umfang
Genuge geleistet worden.

Bei jedem Kran wird an Werkstoff etwa 20 % der bisher
erforderlichen Gewichte gespart. Die Kraftersparnis betrégt bei
jedem Kran etwa 75 kW.
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Die Krane sind fir eine Betriebsdauer von 20 h/Tag vor-
gesehen. Wird angenommen, dafl die Krane nur 10 h voll ar-
beiten, so ergibt sich bei einer Ersparnis von 75 kW und einem
Strompreis von 2 ~?///kW /h fur jeden Kran eine Ersparnis von
15J1Jt/Tag. Mithin fur das Jahr 5500 Ji.it. Durch diesen Betrag
wird der groBte Teil fur die Verzinsung und Abschreibung der
Krane gedeckt, und zwar bei 4 % Verzinsung und 10 % Abschrei-
bung bis zu einem Betrag von 40 000 "#/Kran.

Abb. 1und 2 zeigen die allgemeine Ausfihrung der Krane.
Die Hauptangaben sind folgende:

Nutzlast am Querhaupt.....nnn 10 t

Spannweite 20,30 m
Laufbahnhdhe.... 6,15 m
Hubhohe Gber Flur 5,50 m
Hubhohe unter Flur 1,00 m

Stromart: 220/380 V. Drehstrom 50 Per.

Motorleistungen und Arbeitsgeschwindigkeiten:

Heben .64 kW;v = 20 m/min
Katzfahren. = 45 m/min
Kranfahren ..., 31 kW;v= 200 m/min

Jeder Kran wird durch drei Motoren geschlossener Bauart ange-
trieben.

Die Kranbricke in kraftiger Fachwerksbauart tragt in der
Mitte den Fuhrerkorb. Dieser ist vollkommen wetterdicht ge-
schlossen, aufRen mit Blech- und innen mit Holzverschalung, reich-

lich mitteilweise zum Oeffnen eingerich-
teten Fenstern versehen, die eine beque-
me Sicht nach allen Seiten gestatten.
Das Haus fir die Schitze und Wider-
stande ist seitlich angebracht worden.

Die Kraft wird bei sémtlichen Be-
wegungen durch Stirnradgetriebe Uber-
tragen. Die Bremsen desHub-undKatz-
fahrwerkes werden elektrisch betéatigt;
die Kranfahrwerksbremse wurde als
FuBtrittbremse ausgebildet; sie wird
vom Fihrerhaus aus bedient.

Sowohl die ersten Motorvorgelege
als auch die tbrigen Zahnrader laufen
in geschlossenen Oelké&sten. Fur samt-
licheLagerstellen sind Pendelrollenlager
mit Spannhilsen vorgesehen worden.

Das 10 m lange Querhaupt a in Abb. 2 hangt quer zur Kran-
bricke. Die im gleichen Abstand angeordneten Kuhhdrner dienen
zum Einhangen der Schlingketten. Das Querhaupt ist auRerdem
in der Mitte mit einem drehbaren 10-t-Haken und seitlich mit zwei
verschiebbaren 5-t-Haken ausgerustet worden. Mit diesem Quer-
haupte werden Stabstahlbiindel bis zu einer Lange von 15 m
verladen. Fur ldngere Bindel — bis 23 m — dient ein zweites
16 m langes Querhaupt b in Abb. 2, das in einfachster Weise
durch Bolzen mit dem 10-m-Querhaupt verbunden wird.

Die Kranbricke, das Katzgerist, die Raderkasten, die
Trommeln und die Lagerunterbauten wurden elektrisch ge-
schweillt. Die Unterteile der Raderkasten wurden dabei mit dem
Katzgerust fest verschweilRt, wobei die Stehbleche gleichzeitig
als Seitenwénde der Rdaderkasten dienen. Die geschweil3ten
Oberteile wurden aufgeschraubt. Besonderer Wert wurde auf
die Oeldichtigkeit der Raderkasten gelegt. Die Lagerbdcke wurden
ebenfalls mit dem Katzgerist fest zusammengeschweilt; des-
gleichen die Lagerbdcke an den beiden Enden des Kranfahr-
werkes. Die Obrigen Rollenlager auf der Kranbricke wurden als
Ubliche Stehlager mit Rollenlager ausgebildet.

Die Krane arbeiten im Freien. Fir die Katze und das Kran-
fahrwerk wurden leicht abnehmbare Schutzh&user vorgesehen.
Das Hubwerk wird durch Schiitzen, Kran- und Katzfahrwerk
durch Fahrschalter gesteuert. Fritz Woeste.
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Erzeugungund Gitepriufung von Kraftwagenblechen.

aus kaltgewalzten breiten Bédndern hat in den letzten Jahren in

Umschau.

Die Herstellung von Feinblechen fur den Kraftwagenbau

Amerika groBen Umfang angenommen.
arbeiten wird nach T. F. O Itl) ein unberuhigter Stahl mit 0,04
bis 0,10 °0 C und 0,20 bis 0,45 % Mn benutzt; der Phosphorgehalt

57. Jahrg. Nr. 40.

Fir schwierige Tiefzieh-

soll unter 0,04 und der Schwefelge-
halt unter 0,05 % liegen. BeiderHer-
stellung der Kraftwagenbleche
lassen sich vier verschiedene Ar-
beitsweisen unterscheiden, die in
Abb. 1 schematisch dargestellt sind.
Bei Verfahren A wird vom Block bis
zum Blech standig in derselben Rich-
tung gewalzt, und zwar zunachst
warm und zum Schluf kalt. Falls
Bénder hergestellt werden sollen, die
breiter sind als der Block, wird die
vorgewalzte Bramme zunéchst quer
auf die erforderliche Bandbreite ge-
walzt. Nach Verfahren B wird das
warmgewalzte Band zu Sturzen unter-
teilt, und diese werden quer auf die
gewunschte Blechdicke warmgewalzt.
Bei dem Verfahren C werden die vor-
gewalzten Brammen quer erst warm-
und sodann kaltgewalzt. Bei demVer-
fahren D endlich werden die vorge-
walzten Brammen um 90° gedreht
und sodann zu einem Band warm-
Die durch Unterteilung
des Bandes gewonnenen Sturze
werden sodann wieder um 90 Ogedreht
und warm fertiggewalzt. Je nach
dem Walzverfahren sind Streckung
und Breitung des Bleches verschie-
den. So erfahrt z. B. im Falle A

---------------------- Langsachse Scherenschnitt
Breitung
tj. 1
1 1
* Block Bramme : .
e Ok | A warmgewalzterStreifen kaltgewalzter i
103x 10691829 152*1069*Lange 250 * ieoo*Bund/onge Streifen B/ech
1,01*1600xBundlange 2676/ang

B/ock Bramme
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Abbildung 1. Verschiedene Walzverfahren zur Herstellung von Feinblechen.
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Abbildung 2. EinfluR der Lagerzeit auf die

Festigkeitseigenschaften von Feinblechen.

das Blech eine Streckung auf das
316fache und eine Breitung auf das |,5fache, im Falle D dagegen
nur eine Streckung auf das 58fache, dagegen eine Breitung auf
das 8fache.

Weiterhin behandelt Olt die Zusammenh&nge zwischen
Kaltverformungsgrad, Gluhtemperatur und Korn-
grofRe sowie die zur Unterdriuckung der FlieRfigurenbildung er-
forderlichen MaBRnahmen, die in einem Nachwalzen der gegluhten
Bleche um Betrdge von meist 0,3 bis 3 % bestehen. Hierdurch
werden Alterungswirkungen ausgeldst, die zu Schwierigkeiten
bei der Verarbeitung der Bleche fihren kénnen. Wie Abb. 2 zeigt
und auch aus friheren Untersuchungen2) her bekannt ist, steigen
die Streckgrenze und Harte an, die Dehnung nimmt ab, der
FlieRbereich an der Streckgrenze und damit die Neigung zur Aus-
bildung von FlieRfiguren kehren wieder. Anton Pomp.

Ein neues MeRBverfahren zur Bestimmung des
Elastizitdtsmoduls und der Dampfung.

Im Kaiser-Wilhelm-Institut fir Metallforschung in Stuttgart
wurde in letzter Zeit von F. Foerster3) ein neues Verfahren zur
Ermittlung des Elastizitdtsmoduls und der Dampfung ausge-
arbeitet. Nach den bisher damit erhaltenen Ergebnissen4) erweist
sich besonders die Dampfung als auBerst empfindlich gegen fast
jede Aenderung des Werkstoffzustandes, so dall das Verfahren ein
wertvolles Hilfsmittel fur die metallkundliche Forschung zu wer-
den verspricht, zumal da es ohne jede Zerstérung oder sonstige
Beeintrachtigung des Prifstickes auszufiihren ist.

Der Grundgedanke des Verfahrens ist sehr einfach und
durchsichtig. Erregt man irgendein zu mechanischen Schwin-
gungen fahiges Gebilde mit einer bestimmten Kraft und einer
bestimmten Schwingungszahl, so nimmt es im Dauerzustand einen
gewissen Schwingungsausschlag an, der umgekehrt verhéltnisgleich
zur Dampfung ist und aufRerdem noch von dem Verhéltnis der
Eigen- zur Erregungsschwingungszahl abhéangt. VersuchsmaéaRig
am einfachsten und zuverlassigsten ist die Ermittlung der Dadmp-
fung aus der sogenannten Halbwertsbreite der Resonanzkurve,
die auch dem Verfahren von Foerster zugrunde liegt. Man hat
zu diesem Zweck eine Resonanzkurve aufzunehmen, d. h. in der
Né&he einer Resonanzstelle die Schwingungsweite in Abh&ngigkeit
.von der Schwingungszahl zu beobachten, wobei natirlich die Er-
regung gleichzuhalten ist. Aufgezeichnet ergibt sich eine Kurve
ahnlich Abb. 1. Aus ihr bestimmt man die beiden Schwingungs-

4) Trans. Amer. Soc. Mech. Engr. 59 (1937) S. 185/95.

-) A. Pomp und O. Klein: Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisen-
forsch., Dusseid., 15 (1933) S. 205/46; vgl. Stahl u. Eisen 53
(1933) S. 1163/64.

3) Z. Metallkde. 29 (1937) S. 109/15.

4) F. Foerster und W. Koster:
S. 116/23.

Z. Metallkde. 29 (1937)
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zahlen v, und v2 mit Hille der halben Héchstschwingweite. Der
Unterschied v, — liefert die Halbwertsbreite. Aus dieser und
der Eigenschwingzahl vOerrechnet sich die Dampfung zu

9 = 1,8136 « V* ~ VL

Fur ganz kleine Dampfungen, die eine sehr spitze und schmale
Resonanzkurve ergeben, ist es manchmal bequemer, die Zeit t
zu beobachten, wahrend der nach dem Abschalten der Erregung
die Amplitude auf die Halfte abnimmt. Die Dampfung wird dann
ermittelt aus

0,6931

V,, et "'

Die genannten
Beziehungen sind
natlirlich aus der

Schwingungs-
lehre langst be-
kannt; die eigent-
liche Schwierigkeit

bestand immer

darin, sich die in
die Formel einge-
henden, versuchs-
maRig zu bestim-
menden  GroRen
mit  genlgender
Genauigkeit und
ohne UbermaRigen
Zeitaufwand zu
verschaffen. Der
von Foerster
erfolgreich eingeschlagene Weg besteht nun darin, daB eine
durch Schwehung zweier hochfrequenter Schwingungskreise er-
zeugte stetig veranderliche, aber in ihrer Starke gleichbleibende
Schwingung mit bekannter Schwingungszahl ein System erregt,
das dem eines dynamischen Lautsprechers dhnelt. Die Bewegun-
gen der Schwingspule werden durch einen diinnen Draht od. dgl.
auf das Prufstick tbertragen. Ein ahnlich gebauter Empfanger,
der ebenfalls mit dem Prufstiick lose gekoppelt ist, gestattet, Uber
Senéer einen geeigneten Ver-

starker den Schwin-

gungsausschlag des

Stuckes in Form eines

Schwingungszahl

Abbildung 1. Schematische Resonanzkurve.

Empfanger

zu ihm verhaltnis-
gleichen Zeigeraus-
schlages abzulesen.

Die schematische An-
ordnung ist in Abb. 2
angedeutet. Hiermit
laBt sich eine Reso-
nanzkurve in wenigen
Minuten aufnehmen,
wodurch auch die Be-
stimmungsgréBen fir
die Dampfung gegeben sind. Es ist ferner ohne wesentliche
Aenderung der Anordnung maglich, Uber den Prufling einen Ofen
zu schieben und somit den EinfluR der Temperatur zu untersuchen.

Da in der Dampfungsgleichung weder Gestalt noch Ab-
messungen des Prufkorpers Vorkommen, laRt sich die Dampfung
an ganz beliebigen Sticken bestimmen; dagegen braucht man zur
Ermittlung des Elastizitdtsmoduls E Proben einfacher Ge-
stalt, am besten Rundstabe, auf die sich die Formeln von Ray-
leigh1) anwenden lassen:

Drahtsch/ingen

Abbildung 2. Schematische Darstellung
der Versuchsanordnung.

E [kg/mm2] = 1,6388 «10"8° 'y 'vo

(1= Léange in cm, d = Durchmesser in cm, G = Gewicht in g,
v,, = Eigenschwingzahl). Die Beanspruchungen, denen die Probe
wahrend der Prifung ausgesetzt ist, sind auBerordentlich Kklein
und betragen nur einige g/mm2 Es hat sich gezeigt, daB un-
magnetische Werkstoffe innerhalb der erfalten kleinen Bean-
spruchungen keine Abhangigkeit der Dampfung und des Elastizi-
tatsmoduls von der Schwingungsweite aufweisen. Dies ist eine
auch praktisch wichtige Feststellung insofern, als man daraus
schlieBen muf, dal auch bei solchen allerkleinsten Verformungen,
die man ohne weiteres als véllig elastisch anzusprechen geneigt ist,
nicht umkehrbare, Energie verbrauchende Vorgange im Metall
stattfinden, die das Vorhandensein einer Elastizitdtsgrenze im
strengen Sinne als fraglich erscheinen lassen. Dagegen wurde bei
ferromagnetischen Werkstoffen im Zusammenhang mit der

i) Vgl. F. Kohlrausch: Praktische Physik, 17. Aufl. (Berlin:
Julius Springer 1935) S. 94.
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magnetischen L&ngen&nderung eine deutliche Abh&ngigkeit der
Dampfung und des Moduls von der Schwingungsweite gefundenl),
wie sie nach der Theorie von R. Becker?2) zu erwarten ist.
Eigenartige Erscheinungen lassen sich an Prohestdben be-
obachten, die eine Fehlstelle, etwa einen Schmiederi3, haben.
Dann wird die Dampfung von der Schwingungsrichtung abhéngig.
Aehnlich wdrken sich innere Spannungen aus, wie aus Abb. 3 er-
sichtlich ist. Damit eréffnen sich ganz neue Prifmdglichkeiten
z. B. fur Stahlflaschen, Kurbelwellen u. a. Unerwartet stark ist
auch die Ansprechempfindlichkeit der Dampfung auf die be-
ginnende interkristalline Korrosion, z. B. von abgeléschtem und
angelassenem nichtrostendem Chrom-Nickel-Stahl in saurer

Abbildung 3. Durch Drehen des Werkstiickes iiber den Umfang
gemessene Dampfungswerte bei verschiedenen Proben.

a) fehler- und spannungsfreier Werkstoff,
b) Werkstoff mit Rissen,
e) verspannter Werkstoff.

Kupfersulfatlésung (Zunahme auf den 10faehen Wert nach 30 min)
oder von gezogenem Messing in Quecksilberchloridldsung. Offen-
bar haben die mikroskopisch kleinen inneren Trennflachen selbst
bei kleiner Beanspruchung schon die Mdglichkeit, sich gegenseitig
zu reiben und dadurch Energie zu verzehren. Desgleichen &ndert
sich die Dampfung stark wahrend der Aushartung und anderer
atomarer LTmordnungsvorgange, wovon Abb. 4 ein Beispiel gibt.

|« r
rzoo 1
) Harte-7+ E~Modu/ *
jISF
750 wziooo ~
£\ 71
\ L jox\, //
'_W < \ N
I . yleitfhigert [
0,
wo zoo soo wo 500 eoo 700 eoo 900 &
An/alstemperatur in°C
Abbildung 4.

EinfluB des Anlassens auf Hérte, Elastizititsmodul, Dampfung und
elektrische Leitfahigkeit eines kupferlegierten Stahles.

Es ist vielleicht nicht unwichtig, nochmals darauf hinzu-
weisen, daB die GrolRe der Dampfung in dem hier gebrauchten
Sinne nicht ohne weiteres gleichgesetzt werden darf mit
der technischen Da&mpfung bzw. Dampfungsfahigkeit
eines Werkstoffes3). Die Beanspruchung nach dem Foersterschen
Verfahren ist um mehrere GréBenordnungen kleiner, und es sind
noch besondere Untersuchungen dariber erforderlich, inwieweit
ein SchluBR von dem einen auf das andere madglich ist. Zweifellos
eroffnet die Einbeziehung der Dampfung und vielleicht auch des
Elastizitaitsmoduls in die Reihe der metallkundliehen Unter-
suchungsmittel auBer den schon genannten noch eine Fille wei-
terer Mdoglichkeiten, mit deren Hilfe eine Vertiefung und Erweite-
rung unserer Kenntnis vom Verhalten der Werkstoffe erwartet
werden darf. Fritz Stablein.

2) F.Foerster u.W. Kodster: Xaturwiss. 25(1937)S.436/39.
2) Physik. Z. 33 (1932) S. 905.
3) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1287.
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Erzeugungund Gutepriufung von Kraftwagenblechen.

Die Herstellung von Feinblechen fur den Kraftwagenbau
aus kaltgewalzten breiten Bandern hat in den letzten Jahren in
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Abbildung 1. Verschiedene Walzverfahren zur Herstellung von Feinblechen.
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Abbildung 2.

Lagerc/auerin Tagen

EinfluB der Lagerzeit auf die
Festigkeitseigenschaften von Feinblechen.

Amerika groen Umfang angenommen.
arbeiten wird nach T. F. O Itl) ein unberuhigter Stahl mit 0,04
bis 0,10 °0 C und 0,20 bis 0,45 % Mn benutzt; der Phosphorgehalt

316fache und eine Breitung auf das I,5fache,

57. Jahrg. Nr. 40.

Fir schwierige Tiefzieh-

soll unter 0,04 und der Schwefelge-
halt unter 0,05 % liegen. BeiderHer-
stellung der Kraftwagenbleche
lassen sich vier verschiedene Ar-
beitsweisen unterscheiden, die in
Abb. 1 schematisch dargestellt sind.
Bei Verfahren A wird vom Block bis
zum Blech standig in derselben Rich-
tung gewalzt, und zwar zunachst
warm und zum Schluf kalt. Falls
Béander hergestellt werden sollen, die
breiter sind als der Block, wird die
vorgewalzte Bramme zuné&chst quer
auf die erforderliche Bandbreite ge-
walzt. Nach Verfahren B wird das
warmgewalzte Band zu Sturzen unter-
teilt, und diese werden quer auf die
gewilinschte Blechdicke warmgewalzt.
Bei dem Verfahren C werden die vor-
gewalzten Brammen quer erst warm-
und sodann kaltgewalzt. Bei demVer-
fahren D endlich werden die vorge-
walzten Brammen um 90° gedreht
und sodann zu einem Band warm-
gewalzt. Die durch Unterteilung
des Bandes gewonnenen Sturze
werden sodann wieder um 90° gedreht
und warm fertiggewalzt. Je nach
dem Walzverfahren sind Streckung
und Breitung des Bleches verschie-
den. So erfahrt z. B. im Falle A
das Blech eine Streckung auf das
im Falle D dagegen

nur eine Streckung auf das 58fache, dagegen eine Breitung auf

das 8fache.

Weiterhin behandelt Olt die Zusammenhéange zwischen
Kaltverformungsgrad,

Glihtemperatur und Korn-

groBe sowie die zur Unterdrickung der FlieRfigurenbildung er-
forderlichen MaRnahmen, die in einem Nachwalzen der geglihten

Bleche um Betrage von meist 0,3 bis 3 % bestehen.
werden Alterungswirkungen ausgeldst,

Hierdurch
die zu Schwierigkeiten

bei der Verarbeitung der Bleche fuhren kénnen. Wie Abb. 2 zeigt
und auch aus friheren Untersuchungen?2) her bekannt ist, steigen
die Streckgrenze und Hé&rte an, die Dehnung nimmt ab, der
FlieBbereich an der Streckgrenze und damit die Neigung zur Aus-

bildung von FlieRfiguren kehren wieder.

Anton Pomp.

Ein neues MeRverfahren zur Bestimmung des
Elastizitdtsmoduls und der Dampfung.

Im Kaiser-Wilhelm-Institut fir Metallforschung in Stuttgart
wurde in letzter Zeit von F. Foerster3) ein neues Verfahren zur
Ermittlung des Elastizitatsmoduls und der Dampfung ausge-
arbeitet. Nach den bisher damit erhaltenen Ergebnissen4) erweist
sich besonders die Dampfung als auBerst empfindlich gegen fast
jede Aenderung des Werkstoffzustandes, so dall das Verfahren ein
wertvolles Hilfsmittel fur die metallkundliche Forschung zu wer-
den verspricht, zumal da es ohne jede Zerstérung oder sonstige
Beeintrachtigung des Prifstiickes auszufuhren ist.

Der Grundgedanke des Verfahrens ist sehr einfach und

durchsichtig.

Erregt man irgendein zu mechanischen Schwin-

gungen fahiges Gebilde mit einer bestimmten Kraft und einer
bestimmten Schwingungszahl, so nimmt es im Dauerzustand einen
gewissen Schwingungsausschlag an, der umgekehrt verhaltnisgleich
zur D&mpfung ist und auferdem noch von dem Verhéltnis der

Eigen- zur Erregungsschwingungszahl abhéangt.

VersuchsmaRig

am einfachsten und zuverlassigsten ist die Ermittlung der Dadmp-
fung aus der sogenannten Halbwertsbreite der Resonanzkurve,

die auch dem Verfahren von Foerster zugrunde liegt.

Man hat

zu diesem Zweck eine Resonanzkurve aufzunehmen, d. li. in der
Néhe einer Resonanzstelle die Schwingungsweite in Abhangigkeit
evon der Schwingungszahl zu beobachten, wobei natirlich die Er-

regung gleichzuhalten ist.

Aufgezeichnet ergibt sich eine Kurve

ahnlich Abb. 1. Aus ihr bestimmt man die beiden Schwingungs-

4) Trans. Amer. Soc. Mech. Engr. 59 (1937) S. 185/95.
2) A. Pomp und 0. Klein: Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisen-

forsch., Disseid.,
(1933) S. 1163/64.

S. 116/23.

15 (1933) S. 205/46; vgl. Stahl u. Eisen 53

3) Z. Metallkde. 29 (1937) S. 109/15.
4) F. Foerster und W. Kdéster: Z. Metallkde. 29 (1937)
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zahlen vx und v2 mit Hilfe der halben Hochstschwingweite. Der
Unterschied v2— vx liefert die Halbwertsbreite. Aus dieser und
der Eigenschwingzahl vOerrechnet sich die Ddmpfung zu

$= 18136 2V

Fir ganz kleine Dampfungen, die eine sehr spitze und schmale
Resonanzkurve ergeben, ist es manchmal bequemer, die Zeit t
zu beobachten, wahrend der nach dem Abschalten der Erregung
die Amplitude auf die Halfte abnimmt. Die Dampfung wird dann
ermittelt aus

0,6931

vOet

Die genannten
Beziehungen sind
naturlich aus der

Schwingungs-
lehre léangst be-
kannt; die eigent-
liche Schwierigkeit

bestand immer

darin, sich die in
die Formel einge-
henden, versuchs-
mafRig zu bestim-
menden  GroéRen
mit  genigender
Genauigkeit und
ohne Ubermé&Rigen
Zeitaufwand zu
verschaffen. Der
von Foerster
erfolgreich eingeschlagene Weg besteht nun darin, daR eine
durch Schwebung zweier hochfrequenter Schwingungskreise er-
zeugte stetig veranderliche, aber in ihrer Starke gleichbleibendc
Schwingung mit bekannter Schwingungszahl ein System erregt,
das dem eines dynamischen Lautsprechers dhnelt. Die Bewegun-
gen der Schwingspule werden durch einen diinnen Draht od. dgl.
auf das Prufstick Obertragen. Ein a&hnlich gebauter Empfanger,
der ebenfalls mit dem Prifstuck lose gekoppelt ist, gestattet, Uber

Sender einen geeigneten Ver-
starker den Schwin-
gungsausschlag des
Stuckes in Form eines
zu ihm verhéltnis-
gleichen Zeigeraus-
schlages abzulesen.
Die schematische An-
ordnung ist in Abb. 2
angedeutet. Hiermit
1aBt sich eine Reso-
nanzkurve in wenigen
Minuten aufnehmen,
wodurch auch die Be-
stimmungsgroBen fur
die Dampfung gegeben sind. Es ist ferner ohne wesentliche
Aenderung der Anordnung mdglich, tber den Prifling einen Ofen
zu schieben und somit den EinfluR der Temperatur zu untersuchen.

Da in der Dampfungsgleichung weder Gestalt noch Ab-
messungen des Priufkérpers Vorkommen, 14Rt sich die Dampfung
an ganz beliebigen Sticken bestimmen; dagegen braucht man zur
Ermittlung des Elastizitdtsmoduls E Proben einfacher Ge-
stalt, am besten Rundstébe, auf die sich die Formeln von Ray-
leigh 1) anwenden lassen:

Schwingungszah/

Abbildung 1. Schematische Resonanzkurve.

Empfanger

Abbildung 2. Schematische Darstellung
der Versuchsanordnung.

E [kg/mm2] = 1,6388 «10~8¢ (—j* mj <vj

(I = L&nge in cm, d = Durchmesser in cm, G = Gewicht in g,
v0= Eigenschwingzahl). Die Beanspruchungen, denen die Probe
wahrend der Prufung ausgesetzt ist, sind aulerordentlich klein
und betragen nur einige g/mm2. Es hat sich gezeigt, daB un-
magnetische Werkstoffe innerhalb der erfalBten kleinen Bean-
spruchungen keine Abhéangigkeit der Dd&mpfung und des Elastizi-
tatsmoduls von der Schwingungsweite aufweisen. Dies ist eine
auch praktisch wichtige Feststellung insofern, als man daraus
schlieBen muf3, daB auch bei solchen allerkleinsten Verformungen,
die man ohne weiteres als vollig elastisch anzusprechen geneigt ist,
nicht umkehrbare, Energie verbrauchende Vorgédnge im Metall
stattfinden, die das Vorhandensein einer Elastizitdtsgrenze im
strengen Sinne als fraglich erscheinen lassen. Dagegen wurde bei
ferromagnetischen Werkstoffen im Zusammenhang mit der

J) Vgl. F. Kohlrausch: Praktische Physik, 17. Aufl. (Berlin:
Julius Springer 1935) S. 94.
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magnetischen Langendnderung eine deutliche Abhé&ngigkeit der
Dampfung und des Moduls von der Schwingungsweite gefundenl),
ule sie nach der Theorie von R. Becker?2) zu erwarten ist.
Eigenartige Erscheinungen lassen sich an Prohestaben be-
obachten, die eine Fehlstelle, etwa einen Schmiederif3, haben.
Dann wird die Dampfung von der Schwingungsrichtung abhéngig.
Aehnlich wirken sich innere Spannungen aus, wie aus Abb. 3 er-
sichtlich ist. Damit erdffnen sich ganz neue Prifmdglichkeiten
z. B. fur Stahlflaschen, Kurbelwellen u.a. Unerwartet stark ist
auch die Ansprechempfindlichkeit der Dampfung auf die be-
ginnende interkristalline Korrosion, z. B. von abgel6schtem und
angelassenem nichtrostendem Chrom-Nickel-Stahl in saurer

Abbildung 3. Durch Drehen des Werkstiickes tiiber den Umfang
gemessene Dampfungswerte bei verschiedenen Proben.

a) fehler- und spannungsfreier Werkstoff,
b) Werkstoff mit Rissen,
c) verspannter Werkstoff.

Kupfersulfatldsung (Zunahme auf den I0fachen Wert nach 30 min)
oder von gezogenem Messing in Quecksilberchloridlésung. Offen-
bar haben die mikroskopisch kleinen inneren Trennflachen selbst
bei kleiner Beanspruchung schon die Maglichkeit, sich gegenseitig
zu reiben und dadurch Energie zu verzehren. Desgleichen &ndert
sich die Dampfung stark wéhrend der Aushdrtung und anderer
atomarer Umordnungsvorgange, wovon Abb. 4 ein Beispiel gibt.

| ¢eSrl10
"Z00
es. Harte
Jw it !
Kiso- 7 - '(-‘10001\
* s S Fa f 6.0n
\ LA /
. Dmpresgt N\ s/
I
al* meeitfahi™ < s.08*

100 (00 300 800 SOO 600
An/oRtemperafurin °C

Abbildung 4.
EinfluB des Anlassens auf Héarte, Elastizititsmodul, Dampfung und
elektrische Leitfahigkeit eines kupferlegierten Stahles.

700 800 9008 \I

Es ist vielleicht nicht unwichtig, nochmals darauf hinzu-
weisen, dal die GroRe der Dampfung in dem hier gebrauchten
Sinne nicht ohne weiteres gleichgesetzt werden darf mit
der technischen Dampfung bzw. Dampfungsfahigkeit
eines Werkstoffes3). Die Beanspruchung nach dem Foersterschen
Verfahren ist um mehrere GréBenordnungen kleiner, und es sind
noch besondere Untersuchungen dariber erforderlich, inwieweit
ein SchluR von dem einen auf das andere mdglich ist. Zweifellos
eroffnet die Einbeziehung der Dampfung und vielleicht auch des
Elastizitaitsmoduls in die Reihe der metallkundlichen Unter-
suchungsmittel auBer den schon genannten noch eine Fille wei-
terer Moglichkeiten, mit deren Hilfe eine Vertiefung und Erweite-
rung unserer Kenntnis vom Verhalten der Werkstoffe erwartet
werden darf. Fritz Stablein.

2) F.Foerster u. W. Koster: Naturwiss. 25(1937) S.436/39.
2) Physik. Z. 33 (1932) S. 905.
3) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1287.
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Deutsche Patentanmeldungen.
(Patentblatt Nr. 38 vom 23. September 1937.)

KI. 31 ¢, Gr. 18/01, L 90 590. Verfahren zum Herstellen von
SchleuderguBhohlkérpern. Dr.-Ing. Friedrich Littner, Wien.

KI. 31 ¢, Gr. 18/01, Sch 108 152. Verfahren zur Herstellung
von geschleuderten GrauguBRkokillen. Otto Schaun, Wetzlar.

Kl. 40 a, Gr. 2/20, H 146 275. Verfahren und Vorrichtung
zum Sintern von Schlichen, Erzen und &ahnlichen pulverférmigen
oder kérnigen Stoffen. Anders Holmberg, Stockholm.

KI. 40 ¢, Gr. 16/01, Sch 108 349. Kernloser Induktionsofen
zum Reduzieren von Erzen, Schlacken cd. dgl. Dr.-Ing. Carl
Schwarz, Aachen.

KI. 40 d, Gr. 1'65, A 64 821 ; Zus. z. Pat. 644 589. Verfahren
zur Behandlung magnetischer Eisen-Nickel-Legierungen. All-
gemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin.

KI. 491, Gr. 12, H 144 641; Zus. z. Anm. Il 130 922. Ver-
fahren zur Herstellung von gesinterten Hartmetallkérpern.
Heraeus-Vacuumschmelze, A.-G., Hanau a. M.

(Patentblatt Nr. 39 vom 30. September 1937.)

KI. 18 ¢, Gr. 13, H 140 351. Verfahren zur Verbesserung der
Verlustziffer und der magnetischen Induktion von mit Silizium
legierten Dynamo- und Transformatorenstahlblechen. Hoesch-
KolnNeuessen, A. G. fur Bergbau und Hittenbetrieb, Dortmund.

KIl. 24 e, Gr. 3/03, K 137 294. Gaserzeuger zum Vergasen
fester Brennstoffe. Fried. Krupp, A.-G., Essen.

KI. 31 ¢, Gr. 10/06, S 122 425. Verfahren zum Herstellen
gegossener Hohlblécke und ahnlicher Werkstiucke. Société des
Aciéries de Longwy, Mont Saint Martin, und Lazare Quincy,
Longlavillo (Frankreich).

KIl. 40 b, Gr. 14, S 122 320. Werkstoff fur Dauermagnete.
Siemens & Halske, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KIl. 47 b, Gr. 9, K 141 663. Lager mit auswechselbaren und
verstellbaren Einlagen. Albert Kretzler, Saarbricken.

KI. 48 b, Gr. 10, B 175 592; Zus. z. Anm. B 173 563. Ver-
fahren zur Herstellung von Schichten groBer Hérte und Wider-
standsfahigkeit auf Gegenstanden aus Eisen, Stahl oder anderen
Metallen. Bernhard Berghaus, Berlin-Lankwitz.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 39 vom 30. September 1937.)

KI. 31c, Nr. 1416 201. Kokille zum GielRen von Hohl-
kérpern. Deutsche Eisenwerke, A.-G., Mulheim (Ruhr).

Deutsche Reichspatente.

KI. 4c, Gr. 22, Nr. 643972,
vom 14. Dezember 1934; aus-
gegeben am 21. April 1937.
Thyssen’sche Gas- und
W asserwerke, G.m.b.H.,in
Duisburg-Hamborn. (Erfin-
der: Peter Ahls in Duisburg-
Hamborn.) Absperrschieber fur
Gasleitungen.

Auf der axial unverschieb-
bar gelagerten Spindel a ist das
keilféormige VerschluBstick b
verschiebbar, das Ausspannun-
gen zur Aufnahme der Spindel-
mutter ¢ und der Gewinde-
spindel hat. Alle diesen zu
Aussparungen fiuhrenden Oeff-
nungen werden durch Dich-
tungen d, e, f gegen das Ein-
dringen des Betriebsmittels ge-
schitzt. Der Dichtungskorper f
legt sich in der Offenstellung
des Schiebers dichtend gegen
die Gehéausewand.

KI. 18d, CGr. 220, Nr. 644 132, vom 3. April 1931; ausge-
geben am 24. April 1937. Mannesmannrdhren-Werke in
D isseldorf. Die Verwendung von Stahlen mit héheren Silizium-
und Mangangehalten fir die Herstellung hochbeanspruchter Réhren,
Behélter usw.

Fir diese Teile sowie fir Kessel, Ketten und andere Erzeug-
nisse, die durch HammerschweiBung oder SchweiBung durch
Stempel- oder Walzdruck hergestellt werden, werden Stahle mit
einer Berechnungsfestigkeit Uber 41 kg/mm2 und 0,35 bis 1% Si
owie 0,9 bis 1,55% Mn verwendet, wobei der Mangangehalt in
Abhéngigkeit vom Siliziumgehalt derart geregelt wird, dal der
Mangangehalt dem Siliziumgehalt + 0,54% entspricht.

KI. 19 c, Gr. 501, Nr. 644 032, vom 30. November 1934; aus-
gegeben am 22. April 1937. Georges Thévenin in Longwy,
Meurthe-et-M oselle (Frankreich). Metallpflasterkérper.

Der Kdrper hat im Grundrifl die Gestalt eines Vielecks mit
ein- und vorspringenden Ecken a
und b; in den einspringenden a,

Ecken a werden Stege angeordnet,

die die vorspringenden  Ecken
benachbarter Pflasterkérper ab-
stlitzen. Die Stege bilden eine
unterhalb der Kopfplatte c des

Korpers durchlaufende Tragrippe d

und zusammen mit der Kopfplatte c

einen zur Aufnahme der VerguR-

und Bettungsmasse, z. B. Zement-

mortel oder Sand, dienenden Hohl-

raum mit kuppelféormigen Ausneh-

mungen e. An ihrem Scheitel haben

sie nach oben sich erweiternde

Oeffnungen f, in die beim Verlegen des Pflasterkérpers, besonders
auf einer bildsamen Bettungsmasse, diese nach Art einer Niet-
verbindung eintritt.

KI. 40 a, Gr. 1510,Nr. 644 180, vom 20. Juni 1933; ausgegeben
am 26. April 1937. Franzésische Prioritdt vom 11. April 1933.
Société d’Electro-Chimie, d’Electro-M étallurgie et des
Aciéries Electriques d’Ugine in Paris. Desoxydation von
Metallschmelzen durch Loésen der oxydischen Metallverbindungen
mit Hilfe von Schlacken.

Zum Losen oxydischer Metallverbindungen, wie Eisenoxydul
oder Kupferoxyd, aus Metallschmelzen wird eine saure dunn-
flissige, 5 bis 90% freies Titanoxyd enthaltende Schlacke ange-
wendet, die etwa folgende Zusammensetzung haben kann: 25%
Si02 35% Ti02 30% A1203 5% CaO und 5% MnO.

KI. 40 b, Gr. 14, Nr. 644 311, vom 22. Méarz 1931; ausgegeben
am 28. April 1937. Amerikanische Prioritdt vom 24. Mé&rz 1930.
International Standard Electric Corporation in Neuyork
(V. St. A)). Verfahren zur Herstellung fein zerteilten magnetisier-
baren Werkstoffs.

Der Werkstoff, besonders fur die Herstellung von Masse-
kernen, besteht aus Eisen-Nickel-Legierungen mit oder ohne
Kobalt, die widerstandserhdhende Grundstoffe wie Molybdan,
Chrom oder Wolfram enthalten und denen Mittel zum Sprode-
machen zugesetzt werden, wie solche aus Zinn mit oder ohne
Wismut oder Blei in Mengen bis zu etwa 6%, von z. B. folgender
Zusammensetzung: 25% Co, 27% Fe, 45% Ni, 3% Sn, l/ie% Bi.
Die Legierung wird nach dem GieRen ohne vorheriges HeiBwalzen
zerkleinert und dann weiterverarbeitet.

KI. 10 a, Gr. 1901, Nr. 644 447, vom 29. August 1935; ausge-
geben am 3. Mai 1937. Carl Still, G. m. b. H., in Reckling-
hausen. Vorrichtung zum Herstellen von Hohlkandlen in der Be-
schickung von Kammerdéfen.

Eine Bohrstange mit einem senkrechten Fuhrungsrahmen
wird auf einem vom Fullwagen unabhangigen waagerechten
Rahmen in L&ngsrichtung der Kammern verfahrbar angeordnet,
so daB die Hohlkandle mit der Bohrstange nacheinander in der
Beschickung der Kammer, und zwar unabhéangig vom Fullen der
Kammer hergestellt werden kénnen.

KI. 18 ¢, Gr. 890, Nr. 644 450, vom 31. August 1933; ausge-
geben am 4. Mai 1937. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., in
Magdeburg-Buckau. Durchziehofen fiur band- oder draht-
formiges Gut.

Das Durchziehgut tritt durch den Spalt a in die geschlossene
Vorkammer b ein, in der durch eine elektrische Heizvorrichtung e
ein Flussigkeitsbad d (aus Wasser, Oel, ammoniakhaltigem Wasser
oder aus ihren Mischungen bestehend) so weit erhitzt wird, dal

I e>

c d

die Dampfspannung das Eindringen von Luft durch den Spalt a
verhindert und den Dampf auch in die angeschlossene z. B. elek-
trisch beheizte Gluhmuffel e treibt. Das Band geht dann in die
ebenfalls mit dem Dampf erfillte Kihlmuffel f; mdglichst dicht
unterhalb des Bandes werden die Behdlter g angeordnet, die die
gleiche Fliussigkeit wie das Bad d enthalten. Diese verdampft zum
Teil durch die Strahlungswarme des Bandes und durch eine etwaige
Zusatzheizung h. Die KiahIlmuffel wird seitlich und oben von
einem Kuhlraum umgeben, durch den ein Kiahlmittel, z.B. Luft,
hindurchgeleitet wird.



7. Oktober 1937.

KI. 7 a, Gr. 25, Nr. 644 190, vom 18. August 1935; ausgegeben
am 26. April 1937. Demag, A.-G., in Duisburg. Triowalzwerk,
das mit einem Wipptisch und Kipprinnen ausgeristet ist.

Durch Tragstangen a steht der Sperrbalken b mit dem an-
gedeuteten Wipptisch so in Verbindung, dafl3 in der héchsten Lage
des Tisches der Balken b die Ka-
liber I, 111, V und VII sperrt; senkt
sich der Wipptisch, so wird Balken b
aus der Sperrlage herausgehoben.

Die um feste Drehpunkte ¢ kipp-
baren Rinnen d sind unter sich durch
Laschen e gelenkig miteinander ver-
bunden, und zwar ist die links liegende Rinne Uber dem anihran-
gebrachten Hebel fund der Lasche g so mit dem Balken b gelenkig
verbunden, dalR beim Heben des Balkens b die Rinnen d gekippt
werden. Dies geschieht, sobald nach Einlaufen der Walzstabe aus
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den Kalibern IlI, IV und VI in die Rinnen d der Wipptisch

gesenkt wird; die Stabe rutschen dann vor die Kaliber 111, V und
V1l und werden in diese eingefuhrt.

KI. 10 a, Gr. 3601, Nr. 644 557, vom 29. Mai 1934; ausgegeben

am 7. Mai 1937. Carl Still, G. m. b. H., in Recklinghau-

sen. Anordnung von Schweiretorten in Kammerdéfen.

Eine Reihe von Schweiretorten wird in der
Ofendecke von Waagerechtkammeréfen derart 16s-
bar aufgehédngt, daB die Retorten durch eine ge-
meinsame waagerechte in der Kammerdecke ver-
legte Gasabfuhrleitung hindurch von oben in
die Kammer eingesetzt und mit ihrem oberen
Ende in gasdichte Verbindung mit der gemein-
samen Gasabfuhrleitung gebracht werden.

K1.40b, Gr. 14, Nr. 644589, vom 28. Au-
gust 1930; ausgegeben am 8. Mai 1937. All-
gemeine Elektricitats-Gesellschaft in Ber-
lin. (Erfinder: Dipl.-Ing. Helmut Sprung in
Berlin-Oberschéoneweide und Dr. Joachim Pfaffen-
berger in Berlin-Lichterfelde.) Eisen-Nickel-Le-
gierung hoher Anfangspermeabilitdt und Verfahren
zu ihrer Behandlung.

Die mdoglichst kohlenstofffreie Legierung hat
30 bis 85% Ni, 2 bis 5% Al, Rest Eisen, die zum Erhéhen der
Anfangspermeabilitdt bei 900 bis 1100° gegluht wird. Zum Ver-
ringern der Hysteresis kann diese Legierung nach dem letzten
Glihen kaltverformt werden, z. B. durch Walzen.

WIFFFGnA

Statistisches.
Die Entwicklung der Wirtschaftslage Deutschlands in den Jahren 1936 und 1937.
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Die Kohlengewinnung des Deutschen Reiches im August 1937. (Bericht der Wirtschaftsgruppe Bergbau.)

Gemessen am arbeitstag- PreRkohlen
liehen Ergebnis uberschritt im ) Braun- Koks aus Koksaus  PreBkohlen —aus Braun-
August die Steink.ohlenforde- Monat und Jahr Steinkohlen kohlen Steinkohlen Eorﬁlilenn- aulfoslt;:n' (affhhl,e\,nag_
rung den hohen Stand des Juli- preRsteine)
monats noch ein wenig. Die t t t t t t
Gefolgschaft wurde um 4000 August 1937 (26 Arbeitstage) . 15354089 15693 648 3487 132 243 566 591 386 3721 265
Mann verstirkt. Auch die ar- Juli 1937 (27 Arbeitstage) . . 15915103 16 054 951 3464 082 240 392 573 207 3880 922
beitstaalich Rohb Koh Januar bis August 1937 . . . 120533903 118 761221 26 876 163 1763 746 4348765 27715273

eitstagliche ohbraunkoh- Januar bis August 1936 . . . 101875804 101 648 664 23 319 897 1041 710 3806 750 22 822 529

lenforderung nahm wieder
etwas zu, wahrend sich die Pref - Die Kohlengewinnung des Deutschen Reiches im August 1937 nach Bezirken.
kohlenerzeugung arbeitstagiich

ungefahr auf der Héhe des Vor- Steinkohlenbergbau

. . . u PreRkohlen
Eorr]'llats hlilt. D!e dLage. ar‘? Steinkohlenférderung Kokserzeugung aus Steinkohlen Beleg
ohlenmarkt war in den einzel- ; ; -
: arbeits- . kalender- arbeits-
nen Bezirken durchweg zufrie- insgesamt T opien  insgesamt  “popep T insgesamt g schaft
denstellend. Im Lande Sachsen t t t t t t
waren die Abrufe im Industrie- Ruhrbezirk. 10589 665 407 295 2687 835 86704 364 102 14044 297 683
" f . . 653 277 25 126 111 522 3597 32938 1267 25 395
geschaft weiterhin derart stark, Saar und Pfalz . . . 1126593 43326 1) 240 929 7772 — - 44 321
daR die Forderung restlos ab- Oberschlesien . . . . 2078900 79 958 170 729 5 507 24 436 940 46 842
gesetzt werden konnte; in gewis- Niederschlesien . . . 445077 17 118 111 572 3599 6881 265 20 764
P . Land Sachsen . . . . 287 800 11 069 25 811 833 13 021 501 15 599
sen Sorten muBten Lieferfristen Niedersachsen . . . . 166840 6438 20 594 665 34150 1314 7204
in Anspruch genommen werden. Uebriges Deutschland 5937 228 118 140 3811 115 849 4 456
Im Gebiete des Mitteldeut- Insgesamt | 15354 089] 590 558 | 3487 132 [ 112488 | 591386 | 22 787
sc_hen Eraunkohlen—Syndlkats Braunkohlenbergbau
gingen die Abrufe an Haus- Braunkohlen- PreBkohlen aus Koks aus
brandbriketts im Berichtsmonat férderung Braunkohlen Braunkohlen
zurick, so daB die Stapelbestande ’ arbeits- ) arbeits- . kalender-
wieder erheblichen Umfang an- insgesamt taglich insgesamt taglich insgesamt - “eaglich
nahmen. Die Abrufe auf dem Mitteldeutschland t t t t t t
R A Itteldeutschlan
Rohkohlenmarkt zeigten eine ostelbisch. . 4104506 161327 1115975 42922
geringe Zunahme. westelbisch. 6 558 020 252 232 1 556 509 59 866 243 566 7857
Im Gebiete des Osteibischen Rheinland . 4713410 181 285 1037 354 39 898
: B B Bayern (einschl. Pechkohle). . . . 221 537 8521 11 427 439
Braunkohler.wsyndlkats hielt die Uebriges Deutschland................. 6 175 238
Belebung bis Ende des Monats Insgesamt | 15 693 648 603 603 3721 265 143125 243 566 7857

an. Das Industriebrikettgeschaft

- .
zeigte keine Veranderung. ) Einschl. Huttenkoks.

Frankreichs Roheisen- und FluBstahlerzeugung im August 19371).

Der deutsche Eisenerzbergbau im August 19371). | Jan. Febr. Marz April  Mai Juni?|Julid) Aug.
a) Eisenerzgewinnung nach Bezirken: Hochofen am
1. des Monats:
August 1937 Jan.-August im Feuer . , ) 93 9 99 102 105 107 106
. 1937 auBer Betrieb . 121 118 115 112 109 106 104 105
Gewinnung Gewinnung insgesamt . . 211 211 211 211 211 211 211 211
an verwert- Belegschaft an verwert- 1000 rnetr. t
barem (ab- (Beamte, barem (ab- Roheisenerzeu- )
satzfahigem) Angestellte, satzfahigem) gung insgesamt 591 574 649 654 666 685 699 648
Erz Arbeiter) Erz Darunter:
t t Thomasroheisen 483 473 525 526 527 549 556 498
1. Bezirksgruppe M ittel- GieRereiroheisen 66 64 75 80 68 78 89 87
deutschland: Bessemer- und
Thiir.-Sachs. Gebiet (zum Teil) 7218 254 51 503 Puddel-
Harzgebiet. ..o 24 219 689 165 369 roheisen. . . 18 14 23 24 38 31 22 28
Subherzynisches Gebiet (Peine, Sonstiges . . . 24 23 26 24 33 27 32 35
Salzgitter). e 223 194 3054 1681 387 Stahlerzeugung
Wesergebirge und Osnabriicker insgesamt . . . 608 624 679 684 651 687 685 570
Gebiet . 23 607 466 158 572 Darunter:
Sonstige Gebiete . 3187 378 27 372 Thomasstahl . 402 409 455 463 420 455 460 390
Zusammen 1: 281 425 4841 2084 203 Siemens-Martin-
2. Bezirksgruppe Siegen: Stahl. . . . 174 185 193 189 199 201 194 157
Raseneisenerzgebiet und Ruhr- Bessemerstahl . 4 3 4 4 4 4 4 3
QDO oo 17 780 606 100 568 TiegelguBstahl . 1 1 1 1 1 1 1 1
Siegerlander-Wieder Spateisen- Elekt__rostahl 27 26 26 27 27 26 26 19
steingebiet ......coooommrernrenees 142 270 5 847 1090 981 Rohblocke . . . 597 613 667 673 639 674 673 562
Waldeck-Sauerlander Gebiet . 1465 40 10 083 StahlguB . . . 11 11 12 1 12 13 12 8
Zusammen 2: 161 515 6 493 1201 632 ) Ermittlungen des Comité des Forges de France. - 2) Teilweise berichtigte Zahlen.
3 Eaehznl_rkusngdrquiﬁSeg/;letetz'Iz.ir.. ) 72 282 2813 523 838 Die Leistung der franzésischen Walzwerke im August 19371).
Taunus-Hunsriick-Gebiet ein- N N o= — .
schlieBlich der Lindener Mark 18 583 617 143 408 In 1000 metr. t 9 § 8 & 3 5 3 g
Vogelsberger Basalteisenerzge- S8ow = < = s B <
biet 11 449 454 90 228 Halbzeug zum Verkauf........ 103 106 117 109 110 130 104 100
Zusammen 3: 102 314 3884 757 474 Fertigerzeugnisse aus FluB- und
4. Bezirksgruppe Schweilistahl......coocciviiiinnn 402 424 460 506 447 472 465 372
Siddeutschland: Davon:
Thiir.-Sachs. Gebiet (zum Teil) 43 987 550 339 640 Radreifen. 3 3 3 3 3 4 4 3
Siiddeutschland.....ccoooooorreeeree 150 047 3003 985 889 gcf;]mledes 4 4 5 5 5 4 5 4
Zusammen 4: 194 034 3553 1325 529 e ellan A I BT s %2
Zusammen 1 bis 4: 739 288 18 771 5 368 838 Laschen und Unterlagsplatten . 4 3 4 3 6 2 6 5
. . . Trager- und U-Stahl von 80 mm
b) Eisenerzgewinnung nach Sorten: und mehr, Zores- und Spund-
Jan.-August wandstahl . 38 33 47 46 38 43 35 32
August 1937 1937 W alzdraht.... 32 33 38 4 33 37 37 23
t t Gezogener Draht . 14 14 15 16 15 15 14 14
Brauneisenstein bis 30% Mn Warmgewalzter B.uidstahl und
- N Rohrenstreifen ... 21 21 26 30 24 30 23 21
uber 12 % M n 18 596 143 499 Halbzeug zur Réhrenherstellung 4 7 7 6 6 8 8 7
bis 12% M n. 430026 3069 048 Rohren... 7 17 12 19 18 19 18 1
Spat_elsenst_eln 155 327 1183 456 Sonderstabsta 11 12 14 15 13 12 14 10
Roteisenstein ... . 34 090 257 000 Handelsstabstahl 131 144 153 163 147 158 155 131
Kalkiger FluBeisenstein.. . 23 536 185 035 W eiRbleche 11 10 11 11 10 10 10 9
Sonstiges Eisenerz - 77713 530 800 Bleche von 5 mm und mehr . 20 23 26 32 26 27 28 22
Insgesamt | 739288 | 5368 838 Andere Bleche unter 5mm . . 59 60 57 68 63 64 65 46

X) Nach den Ermittlungen der Fachgruppe Eisenerzberghau der Wirtschafts- Universalstahl... : 2.8 4 3 3 4 4 4
gruppe Bergbau, Berlin. 1) Ermittlungen des Comité des Forges de France. - 2) Teilweise berichtigte Zahlen.
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Stahl und Eisen. 1153

Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhuttenindustrie im August 1937.

Eie in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern
der ,Monatlichen Nachweise iiber den auswartigen Handel
Deutschlands® an.

Steinkohlen, Anthrazit,
Koks (238 d )
SteinkohlenpreRkohlen (238 e)
BraunkohlenpreRkohlen (238 f)

Eisenerze (237 e )
Manganerze (237 h )
Schwefelkies (Eisenkies, Pyrit), Markasit und andere Schwefelerze (237 1)
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kiesab-
brande (237 7r )
Brucheisen, Alteisen,
Roheisen (777 a)1)
Ferrosiiizium mit einem Siliziumgehalt von 25 % oder weniger; Ferro-
mangan mit einem Mangangehalt von 50 % oder weniger; Ferrochrom,
-wolfram, -titan, -molybdan, -vanadin mit einem Gehalt an Legie-
rungsmetall von weniger als 20 % ; Ferroaluminium, -nickel und andere
nicht schmiedbare Eisenlegierungen, vorherrschend Eisen enthaltend
(777 b))
Ferrosiiizium mit einem Siliziumgehalt von mehr als 25%; Silizium;
Kalziumsilizium (317 O )
Ferromangan mit einem Mangangehalt von mehr als 50 % (869 B 1) .
Ferrochrom, -w'olfram, -titan, -molybdan, -vanadin mit einem Gehalt
an Leglerungsmetall von 20 % oder dariber (869 B 2) .o

Halbzeug (784)
Eisen- und StraBenbahnschienen (796 a) \
Eisenbahnschwellen (796 b) P
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796 C).....ccovminiccicrinenns
Eisenbahnoberbau-Befestigungsteile (820 a)
Trager mit einer Steghohe von 80 mm und dariuber (785 A 1)
Stabstahl; anderer Fofmstahl, nichtgeformter Stabstahl (785 A 2)
Bandstahl (785 B )
Grobbleche 4,76 mm und mehr (786 a ) .
Bleche, 1 mm bis unter 4,76 mm (786 b)
Bleche, bis 1 mm einschlieRlich (786 c ).
Bleche, verzinnt (WeiBblech) (788 a )
Bleche, verzinkt (788 b))
Bleche, abgeschliffen und mit anderen
(787, 788 c)
Well-, Riffel- und Warzenbleche (789 a, b )
Bleche, gepreBt, gebuckelt, geflanscht usw. (790)
Draht, warm gewalzt oder geschmiedet, roh (791).
Schlangenrohren, Rohrenformstiicke, gewalzt oder gezogen (793) .
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen, roh (794)
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen, bearbeitet (795)
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radséatze (797)
GuB- und Schmiedestiicke (798 a bis e )

Walzwerkserzeugnisse zusammen (784 bis 791, 793 bis 798 e, 820 a)

unbearbeitete Kennelkohle (238 a)

Eisenfeilspane, Stabstahl-Enden (842/43)1)

unedlen Metallen iiberzogen

Draht, kalt gewalzt oder gezogen, nicht weiterbearbeitet (792 a) .
Draht, kalt gewalzt oder gezogen, weiterbearbeitet (792 b )
Stacheldraht (825 b
Drahtstifte (826 a)

Briicken, Brickenbestandteile und Eisenbauteile (800 a/b ).

Andere Eisenwaren (799, 801 a bis 819, 820 b bis 825 a, 825 c bis g, 826 b
bis 841 ¢ )

Weiterbearbeitete Erzeugnisse zusammen (792 a, b, 799 a bis 819, 820 b
bis 841 ¢ )

EisengieBereierzeugnisse (778 a bis 783 h )

Eisen und Eisenwaren insgesamt, Abschnitt 17 A (777 a bis

843d)

Maschinen (Abschnitt 18 A )
Elektrotechnische Erzeugnisse (Abschnitt 18 B ) ..
Fahrzeuge (Abschnitt 18 0 )

*) In Eisen und Eisenwaren (Abschnitt 17 A) enthalten.

Einfuhr Ausfuhr
August Januar August Januar
1937 bis August 1937 1937 bis August 1937
t t t t

374 725 2991 015 3502 759 25931 241

55 519 362 064 812 620 6 076 687

8070 68 366 82 932 695 336

12 743 77 537 98 704 800 570

1915 375 13 102 837 536 6433

62 088 343 091 58 426

134 972 1055 053 4772 25948

279 409 1639 796 38 044 188 299

38 788 301 726 672 2745

9 447 71 450 10 946 74 919

386 1248 51 1281

1196 9 896 5 15

12 229 2679 11 151

536 3056 181 1040

7381 44 916 11 681 74 398

17 480 106 699

71 4 066 4 350 35 263

1849 9 596

2055 9119

7341 63 079 11 446 121 805

15 216 73 041 46 575 570 143

2264 11 780 14 504 118 693

125 1306 17 966 137 778

143 1157 5427 67 322

801 8 464 4793 41 082

96 1090 9 876 100 264

62 1493 1270 15 265

92 773 38 389

- 341 1196 8 990

4 16 460 2864

563 4084 4 917 42 253

2 19 440 2836

172 1512 13 432 87 176

36 140 32 380 225 059

12 184 3337 33 409

306 2325 6 464 43 072

34 687 219 786 211 936 1853 475

180 1040 7192 55 465

179 1677 7576 70 148

— 3 3751 31 610

— — 1278 19 597

— 102 3510 14 818

373 4 453 44 742 347 051

732 7275 68 049 538 689

123 995 17 089 122 219

84 163 602 480 308 743 2593 328

486 4878 33 815 270 322

266 1953 10 670 74 045

940 24 914 13 301 100 399

Wirtschaftliche Rundschau.

Der deutsche Eisenmarkt im September 1937.

l. RHEINLAND-WESTFALEN.
wirtschaftliche Gesamtlage ist nach wie vor die gute Beschéaftigung
mit einer leichten, stetigen Entwicklung nach oben. Fur eine
Aenderung dieser Entwicklung liegen keinerlei Anzeichen vor.

Nach dem Bericht der Reichsanstalt fir Arbeitsvermittlung
und Arbeitslosenversicherung ist die Zahl der bei den Arbeits-
amtern gemeldeten Arbeitslosen Ende August 1937 auf
nahezu eine halbe Million gesunken. Von 6014 000 gezahlten
Arbeitslosen Ende Januar 1933 ist ein Rest von 509 282 = 2,5%
aller Arbeiter und Angestellten zurickgeblieben, 5% Millionen
Arbeitslose sind seit der Machtubernahme im Laufe von 4% Jahren
einer nutzbringenden Beschaftigung zugefiihrt worden. Von den
509 282 Arbeitslosen insgesamt sind 166 527 Arbeitslose nicht
mehr voll einsatzfahig. DaR die Zahl dieser beschrankt einsatz-
fahigen Arbeitslosen im Laufe des Jahres 1937 um 100 000 sinken
konnte, zeigt deutlich, wie angespannt der Arbeitseinsatz ist. In
den Mangelberufen fanden auch nicht voll einsatzfahige Krafte in
verstarktem Mafe Beschaftigung.

Die Zahl der voll einsatzfahigen und zugleich ausgleichsfahigen
Arbeitslosen belief sich Ende August auf 80 553, die der zwar voll

— Kennzeichnend fur dieinsatzfahigen,

aber durch personliche Verhaltnisse an ihren
Wohnort gebundenen auf 262 202. Bei beiden Gruppen mussen
die sogenannten Fluktuationsarbeitslosen abgezogen werden. Das
sind jene Arbeitskrafte, die unmittelbar vor dem Zahltag aus der
Arbeit ausgeschieden sind und kurze Zeit nach dem Stichtag wieder
Arbeit aufgenommen haben. Dann ergibt sich bei der Gruppe der
voll einsatzfahigen und zugleich ausgleichsfahigen Arbeitslosen
eine Zahl von 66 000 und bei den zwar voll einsatzfahigen, aber
nicht ausgleichsfahigen Arbeitslosen eine Zahl von 221 000.

Fir den Arbeitseinsatz am wichtigsten ist die erste Gruppe.
Die arbeitseinsatzméaRige Bedeutung der Zahl von 66 000 Arbeits-
losen wird jedoch erst verstandlich, wenn man sich noch folgendes
vor Augen hélt: Nur 2700 dieser Arbeitslosen gehéren stark auf-
nahmeféahigen Berufen an, 18 800 rechnen zu den aufnahme-
fahigen Berufen. Der Rest gehdrt nicht aufnahmeféhigen Berufen
an oder kommt nur fur ungelernte Arbeit in Betracht. Dazu
kommt, daB rund 85 % der 66 000 Arbeitslosen in den heute
vergleichsweise noch starker belasteten Industriegebieten und
GrofRstadten wohnen und dal ungefédhr die Halfte tber 40 Jahre
alt ist.

90*
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Dninhac im Avueust 1937. (Bericht der Wirtschaftsgruppe Bergbau.)

57. Jahrg. Nr. 40.

Fir die zweite Gruppe der zwar voll einsatzfahigen, aber nichts» rung Platz gemacht. Der Rickschlag auf den Weltrohstoffmarkten

ausgl¥anigen AfBeitslosen ergi®i sith ein dhnliches Bild. 9566
gehoren stark aufnahmefahigen Berufen an, 41 600 aufnahme-
fahigen Berufen, der Rest entfallt auch hier auf nicht aufnahme-
fahige Berufe sowie auf Personen, die nur fur ungelernte Arbeit in
Frage kommen.

Berucksichtigt man diese Tatsachen, so liegen die Grunde fur
die unzureichende Versorgung der Mangelberufe aus dem Kreise
der Arbeitslosen, zugleich aber auch die Hemmnisse fir den Ein-
satz der noch vorhandenen Arbeitslosen klar auf der Hand:
Geringe personliche Ausgleichsfahigkeit aus Griinden des Alters
und der Ortsgebundenheit, geringe tatsédchliche Ausgleichsfahig-
keit, da die Arbeitslosen meistens nicht stark aufnahmefahigen
Berufen angehdren, geringe Einsatzmdéglichkeit am Wohnort, da
der ganz Uberwiegende Teil der Arbeitslosen in den noch starker
belasteten Gebieten wohnt, und endlich geringe Mdglichkeiten
einer zwischenbezirklichen Vermittlung, da es an dem erforder-
lichen Wohnraum vielfach fehlt.

Die letzte halbe Million Arbeitsloser besteht also ganz uber-
wiegend aus alteren, nicht ausgleichsfahigen Arbeitslosen in be-
schrankt aufnahmefahigen Berufen in vergleichsweise starker
belasteten Bezirken.

Ueber die Wirtschaftslage im Deutschen Reich berichtet
das Institut fur Konjunkturforschung in seinem soeben
erschienenen Vierteljahrsheft zur Wirtschaftsforschungl) unter
anderem folgendes: >

Die deutsche Wirtschaft ist gegenwartig zum grofiten Teil voll
beschéaftigt. Auf den meisten Gebieten hat die Wirtschaftstatig-
keit den Héhepunkt der Jahre 1928/29 erreicht, auf vielen Ge-
bieten schon erheblich tUberschritten. Die Industrieerzeugung ist
(nach der MefRzahl des Instituts fur Konjunkturforschung) gegen-
wartig um etwa 15 % hdoher als im Sommer 1928/29. In allen Wirt-
schaftszweigen zusammen ist eine Viertelmillion Arbeiter und
Angestellte mehr beschaftigt als damals. Der Einzelhandel setzt
der Menge nach ungefahr ebensoviel Waren um wie 1928 (bei frei-
lich niedrigeren Umsatzwerten). Auf der Eisenbahn und von der
Binnenschiffahrt werden ungefahr ebensoviel Guter befordert wie
1928 und 1929. Die Wirtschaft hat mit anderen Worten auf den
meisten Gebieten den Einbruch wieder ausgeglichen, den die Jahre
1929 bis 1932 mit sich gebracht hatten.

An die Stelle des raschen, ja stellenweise sprunghaften Auf-
stiegs in den Jahren 1933 bis 1936 ist eine stetigere, flachere Ent-
wicklung getreten. Das gilt vor allem fir die Industriewirtschaft.
Die Wandlung im Tempo der Aufwéartsbewegung entspricht der
Wandlung in den Aufgaben: Nachdem die Krise endgultig tber-
wunden ist, handelt es sich jetzt darum, fur eine Ausdehnung der
Produktion Uber den bisherigen Hochststand hinaus Raum zu
schaffen. Die ganze wirtschaftspolitische Aktivitat in Deutsch-
land ist deshalb darauf gerichtet, die Grenzen zu erweitern, die
einer solchen Produktionsausdehnung gezogen sind. Das ist in
entscheidenden Punkten zugleich auch das Ziel, das der Wirt-
schaft im Vierjahresplan gesteckt worden ist. Es ist in der Haupt-
sache zun&chst eine Frage der Anlagetatigkeit. Grenzen sind
dieser Tatigkeit in Deutschland gegenwartig einmal dadurch ge-
zogen, daB die Erzeugungsmaoglichkeiten der Anlageguterindustrien
voll ausgenutzt sind, sodann dadurch, daB die notwendigen Roh-
stoffe, vor allem die Metalle, nicht unbegrenzt zur Verfigung
stehen, und schlieBlich dadurch, daB die Arbeitskrafte, vor allem
die gelernten Arbeitskréfte, duerst knapp geworden sind.

Die heimische Rohstoffgewinnung hat uberall bereits fuhlbar
zugenommen. Alle Rohstoffwerke sind bis an die Grenze ihrer
technischen Leistungsfahigkeit ausgenutzt. Eine Ausdehnung
Uber den jetzigen Stand hinaus ist jedoch nur in dem MaBRe mdg-
lich, in dem die bestehenden Anlagen erweitert, die in Bau be-
findlichen Werke fertiggestellt oder neue Werke errichtet werden.
Alles dies aber erfordert Zeit.

Im Augenblick bleibt als wichtigste Schlanke fur die Roh-
stoffversorgung die

AuBenhandelslage.
Deutschland kann nicht mehr einfithren, als es mit dem Erlés
seiner Ausfuhr (nach Abzug der unerlaRlichen Passivposten der
Zahlungsbilanz) bezahlen kann, und so ist die Versorgung mit aus-
landischen Rohstoffen immer noch von der Aufnahmefahigkeit
der fremden Mérkte fur deutsche Waren abhéngig. Die Ausfuhr-
lage hat sich mit dem anhaltenden Aufschwung in der Weltwirt-
schaft auch in den letzten Monaten weiter gebessert. Die Ausfuhr
war im ersten Halbjahr 1937 mit 2,711 Mill.JIJK,, in den ersten
acht Monaten mit 3,787 Mill. JtJI um je 21% hdoher als im Vor-
jahr. Auch die Preisverhéltnisse im AuBenhandel haben sieh neuer-
dings etwas zugunsten Deutschlands verandert. Neuerdings hat

(8@t demi FramjARF Miet AUF Her andeidh Seite dazy gefiifvk, dak dis
i Preise der eingefihrten Rohstoffe und Halbwaren zwar noch nicht
gesunken, jedenfalls aber nicht mehr nennenswert gestiegen sind.
Alles dies hat es seit einigen Monaten ermaéglicht, die Einfuhr an
Rohstoffen und Halbwaren zum erstenmal seit mehreren Jahren
wieder auszudehnen. Trotz dieser unverkennbaren Besserung
bleibt die Rohstoffeinfuhr hinter dem Bedarf der Industrie weit
zuriick. Es kommt hinzu, daf’ in den letzten zwdlf Monaten wegen
der Steigerung des Verbrauchs und der unterdurchschnittlichen
Ernte von 1936 die Einfuhrméglichkeiten in gréfRerem Umfang
durch die Erndhrungswirt.schaft in Anspruch genommen wurden.
Aehnlich wie bei der Rohstoffbewirtschaftung muBte auch

beim Arbeitseinsatz eine geordnete

Lenkung der Arbeitskrafte

einsetzen, die dafiir sorgt, daB der Bedarf an Arbeitskraften ent-
sprechend der von der Wirtschaftsfuhrung festgelegten Dringlich-
keit gedeckt wird. Ein immer groRerer Teil der neu eingestellten
Arbeiter und Angestellten kommt deshalb aus dem (natirlichen)
Zuwachs an Jugendlichen oder aus Arbeitskraften, die bisher noch
nicht oder seit langer Zeit nicht mehr gearbeitet haben. Unter
den 1,29 Millionen Beschaftigten, die heute mehr als vor einem
Jahr in Arbeit stehen, waren rund 700 000 solche ,,Neubeschaf-
tigte“. Die ganze Arbeit der Reichsanstalt fur Arbeitsvermittlung
und Arbeitslosenversicherung ist gegenwaértig darauf eingestellt,
dem Mangel an Arbeitskraften abzuhelfen. Sie versucht vor allem,
die vorhandenen Arbeitskrafte so zweckmafRig wie moglich einzu-
setzen, durch Umschulung Arbeitskréfte in die Berufe mit be-
sonders groBer Knappheit zu lenken und durch Ausgleich zwischen
den Bezirken die Licken zu schlieRen.
Die Lage der Kreditwirtschaft

hat sich in den letzten Monaten nicht nennenswert verandert,
Reibungslos wie bisher vollzieht sich das Zusammenspiel von
Reichsbank, Banken, Geldmarkt und Kapitalmarkt und Er-
zeugungswirtschaft, das sich mit der Finanzierung der 6ffentlichen
Anlagetatigkeit durch den offentlichen Kredit eingespielt hat.
Wenn bei dem dauernden Zustrom von Geldkapitalien zum
Kapitalmarkt der Geldmarkt weiterhin flissig bleibt — von den
Ublichen voribergehenden Verknappungen wéhrend der Anleihe-
einzahlungen abgesehen —, so ist das ein Zeichen dafiir, dal durch
den Einsatz des Reichsbankkredits der wachsende Kreditbedarf
der Erzeugungswirtschaft ohne Reibungen gedeckt wird.

Mégen auch auf einzelnen Gebieten die Unternehmungen
durch die Anlagetatigkeit, die sie Ubernommen haben, alle ihre
verfugbaren Mittel einsetzen, so bleibt fur die Wirtschaft im ganzen
doch der Zustand hoher Liquiditat. Die Steigerung des ge-
samten Einkommens hat bis zur Gegenwart angehalten. Das
Einkommen der Arbeiter, Angestellten und Beamten war im
ersten Halbjahr 1937 mit rund 18 Milliarden JUK, um etwa 10%
héher als im Vorjahr und gar um 45% hoher als 1933. Dabei
wéchst im Zuge dieser Einkommenssteigerung die Nachfrage nach
den rohstoffabhéngigen Verbrauchsgutern industrieller Erzeugung,
d. h. nach Webwaren, Schuhen, elektrotechnischen Erzeugnissen
usw., um so mehr, je weniger der Einkommenszuwachs lediglich
aus der Wiederbeschaftigung der Arbeitslosen flieRt. Je mehr es
gelingt, die Rohstoffknappheit in den Verbrauchsgiterindustrien
zu beseitigen, sei es durch erhéhte Einfuhr, sei es durch erhéhte
heimische Erzeugung, um so rascher wird es den Verbrauchsguter-
industrien méglich sein, sich der wachsenden Nachfrage anzu-
passen. Vorerst bleibt es wichtig, durch Verbrauchslenkung zu-
sammen mit preispolitischen MaRnahmen die Spannung zu lber-
briicken, bis durch die Fortschritte im Vierjahresplan auch hier
die Licken geschlossen werden koénnen.

Im deutschen AuBenhandel
hat die bereits im Juli beobachtete Entwicklung eines Einfuhr-
rickgangs bei gleichzeitigem Steigen der Ausfuhr angehalten, wie

die nachstehende Uebersicht dartut: D
eutschlands

Gesamt- Gesamt- Gesamt-Waren-

Waren- Waren- ausfuhr-

einfuhi ausfuhr TJeberschul

(alles in Mill. JIM}

Monatsdurchschnitt 1931 .. 560,8 799,9 + 239,1
Monatsdurchschnitt 1932 .. 388,3 478,3 90.0
Monatsdurchschnitt 1933 .. 350,3 405,9 55.6
Monatsdurchschnitt 1934 .. 370,9 347,2 23.7
Monatsdurchschnitt 1935 .. 346,6 355,8 9,2
Monatsdurchschnitt 1936 .. 351,5 3974 45,9
Dezember 1936 367,1 457,2 90.1
Januar 1937 336,1 415,1 79,0
Februar 1937 347,0 405.8 neo

Mérz 1937....
April 1937
Mai 1937 .
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Wirtschaftliche Rundschau.

Die Preisentwicklung im Monat September 1937.

September 1937

September 1937

September 1937

Kohlen und Koks: JUl je t JUC je t JUC je t
Fettforderkohlen......... 14— Kupferarmes Stahleisen, Fracht- S. 131] gewdhrten Sonder-
Gasflammforderkohlen . . 14,50 grundlage Siegen ... 66, vergiitungen je t von 3JL/C
Kokskohlen.... 15— Siegeriander Stahleisen, Fracht- bei Halbzeug, 6JUC bei
Hoehofenkoks 19— grundlage Siegen ... 66,' Bandstahl und 5JUC fur die
GieBereikoks... 20,— Siegerlander Zusatzeisen, Uibrigen Erzeugnisse bereits

Frachtgrundlage Siegen: abgezogen.
En: weil . 76,— Fracht-
Rohspat (tel quel) ... 13,60 meliert.. 78,— I grundlage 83,40
Gerosteter Spateisenstein . 16,— grau. 80,— Dortmund, 90,15
Roteisenstein (Grundlage 46 % Kalt erblasenes Zusatzeisen der Kntppel2) . Ruhrort od. 96,45
Fe im Feuchten, 20 % SiO*. kleinen Siegerlander Hutten, Platinen2) Neun- 100,95
<kala * O,ZSJiX je % Fe, ab Werk: kirchen
T 014JUC je % SiOj) ab weil.. 82,— Stabstahl . od. Neun- 110/104%)
FIGBr'UbeM' ...... S 10,90 glreal:]ert-. 2?: Formstahl.  :}1 T M§E" 107,501101,50%)
isen n run (] 1
e i ;teeu(:h(tentf 25 SiOs, Spiegeleisen, Frachtgrundlage Bandstahl e 127/123*)
Skala + 0,3ZJLH je % Fe, Siegen: Universal- od.Dillin-
= 0,16JUL je % SiOj) ab 6— 8% Mn... 18— stahl. gen-Saar 115,60
G IUD oo 9,60) 8—10% Mn 83,— Kesselbleche  S.-M.,
) 10—12% Mn 4,76mm u.dariiber:
Oberheseischer (Vogelsbedrlger) GieBereiroheisen IV B, Fracht- Grundpreis 129,10
Brauneisenstein (Grundlage grundlage A pach ... Kesselbleche nach d.
45 u/“ Metall im Feuchten, Temperroheisen, grau, groBes Bedingungen des Fracht-
10% SiOj, Skala £ 0,29 JLM Format, ab W erk... 75,50 Landdampfkessel-  grand-
je % Metall, T 0,1hJUC Je Gesetzes von 1908,  lage
% SiOj) ab Grube m‘) Ferroeilizium (der niedrigere 34 bis 41 kg Festig-  Essen
. . . Preis gilt frei Verbrauchs- keit, 25% Dehnun oder 152,50
Schrott, Hochstpreise geméa stationgﬂ]r volle 15-1-Wagen- Kesselbleche nach dg. Diilin-
Anordnung 18 der Ueberwa- ladungen, der hohere Preis Werkstoff- u. Bau-  gen-
chungsstelle fiir Eisen und Stahl fiir Kleinverkaufe bei Stiick- vorschrift. f. Land- Saar
[vgL Stahl u. Eisen 56 (1936) gutladungen ab Werk oder dampfkessel, 35 bis
S. 1465 67]: Latrer): 44 kg Festigkeit . 161,50
Siahischrott . . . . . .. 42 90 % (Staffel 10— JLIC} . 410— 430 Grobbleche 127,30
Schwerer  Walzwerksschrott 46 75% (Staffel 7— xx} . 320—340 Mittelbleche
Keraschrott oo 40 45% (Staffel 6 — JUC). 205—230 3bisunter 4,76 mm 130,90
Walzwerks-Feinblechpakete . 41 Ferrosiiizium 10 % ab Werk . 81,— Feinbleche
Hydr. gepreBte Blechpakete 4 Vorgewalzter u. gewalzter Stahl: bis unter 3 mm im Flamm
Siemens-Martin-Spane 31 Grundpreise, soweit nicht an- ofen gegliiht, Frachtgrand-
. ders bemerkt, in Thomas- lage Siegen........ 144,-5)

Roheisen: Handelsgite. — Von den Gezogener  blanker | Fracht-

GieRereiroheisen Grundpreisen sind die vom Handelsdraht 173,50
Hr. Frachtarundlage 68.50 Stahlwerksverband unter den Verzinkter Handels-
>r.om* k oberghauseng 63,— bekannten Bedingungen [vgl. draht . 203.50
HamaOt 69.50 Stahl u. Eisen 52 (1932) Drahtstifte 173.50

«) Vom 1. August 1937 an wird auf die Bechnung fiur Erze von Lahn, Dill and Oberhessen ein Zuschlag von 8% erhoben.
Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erhéht sich der Preis um 2JU t. von 100 bis 200 t um 1JUt. —

iber 200 t.

— t) Preise fur Lieferungen
*) Frachtgrundlage Xeuhtdrchen-Saar. — *) Fracht-

grundlage Homburg-Saar. — s) Abziiglich 0JLK Sondervergitung je t vom Endpreis.

Die Einfuhr ist gegeniiber dem Vormonat nm 18 Mill. JLM,
d. h. nicht ganz 4%, gesunken. Die Abnahme ist im wesentlichen
jahreszeitlicher Natur; nach den bisherigen Erfahrungen pflegt
die Einfuhr im August regelmaBig zuriickzugehen. Bei den beiden
Hauptwarengruppen — Emaéahrungswirtschaft und gewerbliche
Wirtschaft — hat lediglich die Einfuhr der Emahrnngswirtschaft
abgenommen; sie lag um rd. 12% unter dem Stande des Vor-
monats. Im Bereich der gewerblichen Wirtschaft hat sich die
Einfuhr nm insgesamt 4,7 Mill. MM erhoéht. Die Rohstoffein-
deckungen waren nm 5,2 Mill. MM héher als im \ ormonat. Ge-
stiegen ist die Einfuhr von Textilrohstoffen (+ 3,1 Mill. JIM), die
im Vormonat stark zuriickgegangen war. Zugenommen hat ferner
die Einfuhr von Erzen (+ 3,5 Still.JIM.) sowie von Oelfruchten
zntechnischenOelen(+ 1,4MilLMM). Nennenswert abgenommen
hat lediglich der Bezug von Rundholz (— 1,2 Mill. MM) und von
Mineralélen (— 1,4 Mill. MM). Die Halbwareneinfuhr war im
August um 3,3 Mill. MM geringer als im Vormonat. Abgenommen
hat vor allem der Bezug von Nichteisenmetallen (— 3,5 Mill. MM).
Im Gegensatz hierzu ist der Bezug von Schnittholz (-{- 1,6 Mill.
MM) gestiegen. Die Fertigwareneinfuhr lag im August um
2,8 MiU. MM iiber dem Vormonatsergebnis. Im einzelnen hielten
sich die Veranderungen jedoch in engen Grenzen.

Bei den einzelnen Erdteilen war die Entwicklung nicht ein-
heitlich. Ans Europa ist die Einfuhr insgesamt nm 17,4 Mill. MM
zuriekgegangen. Dagegen waren die Uberseeischen Lieferungen
im ganzen kaum veréndert. Im einzelnen steht hier einem Ruck-
gang der Bezige aus Afrika und Amerika eine Steigerung der
Lieferungen Australiens gegeniber.

Die Ausfuhr hat sich der™.Jahreszeit entsprechend im August
weiter erhoht; sie lag um rd. 2,0 Gber dem \ ormonatsstand. Zum
Teil beruht diese Erhdéhung anscheinend allerdings auf einer
Steicrerunfr der Ausfuhrpreise. Gestiegen ist in erster Reihe die
Ausfuhr von Rohstoffen (S*einkohlen und Kalirohsalzen) und
Halbzeug- Der Absatz von i ertigware lag im ganzen nur wenig
héher als im Vormonat Eine Zunahme bei den Enderzeugnissen
um rd. 7 MiU-MM wurde durch einen Rickgang der Ausfuhr von
Vorerzeugnissen groBtenteils ausgeglichen.

Von den einzelnen Erdteilen haben im

cdt =

«ranzen betrachtet
umnen als im Vor-

sich die Aktivitat damit verdoppelt. Fir die ersten 8 Monate des
laufenden Jahres ergibt sieh ein Aktivsaldo von 279 Mill. MM.

Am 1. Oktober tritt das ,,Gesetz Uber Aktiengesell-
schaften und Kommanditgesellschaften auf Aktien
(Aktiengesetz)“ vom 30. Januar 1937 gleichzeitig mit dem
Einfihrungsgesetz in Kraft. Damit haben die seit mehr als zehn
Jahren gefuhrten Verhandlungen uber die Umgestaltung des
Aktienrechtes ihren Abschluf? gefunden in einem Sinne, der den
rechtlichen und wirtschaftlichen Auffassungen des national-
sozialistischen Staates Rechnung tragt.

Die GroRhandelsmefRzahl hat sich mit 1,067 im August
gegen 1,064 im Juli nur unwesentlich gedndert. Die MeRzahl fur
die Lebenshaltungskosten nahm geringfiigig von 1,262 auf 1,260 ab.

Bei den Konkursen ist nach dem Rickgang von 177 im
Juli auf 151 im August wieder eine leichte Zunahme auf 162 im
September festzustellen. Bei den Vergleichsverfahren hielt
die ricklaufige Bewegung von 38 im Juli auf 35 im August und
33 im September an. S&mtliche Zahlen liegen betrachtlich unter
dem Vorjahrsstand.

Der

Eisenmarkt

stand weiterhin im Zeichen unverandert groRer Nachfrage aller
nlandisehen Eisenverbrancher und -Verarbeiter. Die Erzeugungs-
zahlen hielten sich etwa im Rahmen der Vormonate, so daf sich
die Lage der inlandischen Stahlversorgung in den meisten Erzeue-
nissen nicht wesentlich geandert hat. Die Erzeugung der Werke
verlief bis Ende August wie folgt:

Juli 1937 August 1937
o t

Roheisen: insgesamt 1345 345

arbeitstaglich 43 398 1361581

Rohstahl: insgesamt 1 654 247 43 922

arbeitstaglich 61 268 1662 676

Walzzeog: insgesamt 1183 260 63 949

arbeitstaglich 43 824 1186 874

45 649

Ende August waren von 174 (Juli 1741 vnrJ,.r..
Ofen 119 M49) in Betrieh uhd 4 (4) gedampft Torhandgnen Foch-
Infolge des grofen deutschen Inlandsbedarfs konnte j-

Ausfuhrmarkte weniger stark beliefert werden 1 nnten die
wohnlichen Verhaltnissen der P n 18 « hnter aQe-
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Fur die zweite Gruppe der zwar voll einsatzfahigen, aber nicht
ausgleichsfahigen Arbeitslosen ergibt sich ein dhnliches Bild. 9500
gehdren stark aufnahmefahigen Berufen an, 41 600 aufnahme-
fahigen Berufen, der Rest entfédllt auch hier auf nicht aufnahme-
fahige Berufe sowie auf Personen, die nur fiir ungelernte Arbeit in
Frage kommen.

Beriicksichtigt man diese Tatsachen, so liegen die Grinde fur
die unzureichende Versorgung der Mangelberufe aus dem Kreise
der Arbeitslosen, zugleich aber auch die Hemmnisse fur den Ein-
satz der noch vorhandenen Arbeitslosen klar auf der Hand:
Geringe persdnliche Ausgleichsfahigkeit aus Grinden des Alters
und der Ortsgebundenheit, geringe tatsachliche Ausgleichsfahig-
keit, da die Arbeitslosen meistens nicht stark aufnahmeféhigen
Berufen angehdren, geringe Einsatzmadglichkeit am Wohnort, da
der ganz uUberwiegende Teil der Arbeitslosen in den noch starker
belasteten Gebieten wohnt, und endlich geringe Mdglichkeiten
einer zwischenbezirklichen Vermittlung, da es an dem erforder-
lichen Wohnraum vielfach fehlt.

Die letzte halbe Million Arbeitsloser besteht also ganz Uber-
wiegend aus dalteren, nicht ausgleichsfahigen Arbeitslosen in be-
schrankt aufnahmefdahigen Berufen in vergleichsweise starker
belasteten Bezirken.

Ueber die Wirtschaftslage im Deutschen Reich berichtet
das Institut fir Konjunkturforschung in seinem soeben
erschienenen Vierteljahrsheft zur Wirtschattsforschungl) unter
anderem folgendes: t

Die deutsche Wirtschaft ist gegenwéartig zum grof3ten Teil voll
beschéaftigt. Auf den meisten Gebieten hat die Wirtschaftstatig-
keit den Hohepunkt der Jahre 1928/29 erreicht, auf vielen Ge-
bieten schon erheblich Uberschritten. Die Industrieerzeugung ist
(nach der MeRzahl des Instituts fur Konjunkturforschung) gegen-
waértig um etwa 15 % hoher als im Sommer 1928/29. In allen Wirt-
schaftszweigen zusammen ist eine Viertelmillion Arbeiter und
Angestellte mehr beschaftigt als damals. Der Einzelhandel setzt
der Menge nach ungefahr ebensoviel Waren um wie 1928 (bei frei-
lich niedrigeren Umsatzwerten). Auf der Eisenbahn und von der
Binnenschiffahrt werden ungefédhr ebensoviel Giter beférdert wie
1928 und 1929. Die Wirtschaft hat mit anderen Worten auf den
meisten Gebieten den Einbruch wieder ausgeglichen, den die Jahre
1929 bis 1932 mit sich gebracht hatten.

An die Stelle des raschen, ja stellenweise sprunghaften Auf-
stiegs in den Jahren 1933 bis 1936 ist eine stetigere, flachere Ent-
wicklung getreten. Das gilt vor allem fir die Industriewirtschaft.
Die Wandlung im Tempo der Aufwéartsbewegung entspricht der
Wandlung in den Aufgaben: Nachdem die Krise endgultig uber-
wunden ist, handelt es sieh jetzt darum, fir eine Ausdehnung der
Produktion tber den bisherigen Héchststand hinaus Raum zu
schaffen. Die ganze wirtschaftspolitische Aktivitat in Deutsch-
land ist deshalb darauf gerichtet, die Grenzen zu erweitern, die
einer solchen Produktionsausdehnung gezogen sind. Das ist in
entscheidenden Punkten zugleich auch das Ziel, das der Wirt-
schaft im Vierjahresplan gesteckt worden ist. Es ist in der Haupt-
sache zunachst eine Frage der Anlagetatigkeit. Grenzen sind
dieser Tatigkeit in Deutschland gegenwartig einmal dadurch ge-
zogen, daB die Erzeugungsmdoglichkeiten der Anlageguterindustrien
voll ausgenutzt sind, sodann dadurch, daB die notwendigen Roh-
stoffe, vor allem die Metalle, nicht unbegrenzt zur Verfiigung
stehen, und schlieBlich dadurch, da die Arbeitskréfte, vor allem
die gelernten Arbeitskréfte, auBerst knapp geworden sind.

Die heimische Rohstoffgewinnung hat tberall bereits fihlbar
zugenommen. Alle Rohstoffwerke sind bis an die Grenze ihrer
technischen Leistungsfahigkeit ausgenutzt. Eine Ausdehnung
Uber den jetzigen Stand hinaus ist jedoch nur in dem MaRe mdg-
lich, in dem die bestehenden Anlagen erweitert, die in Bau be-
findlichen Werke fertiggestellt oder neue Werke errichtet werden.
Alles dies aber erfordert Zeit.

Im Augenblick bleibt als wichtigste Schranke fur die Roh-
stoffversorgung die

Aulenhandelslage.
Deutschland kann nicht mehr einfihren, als es mit dem Erlés
seiner Ausfuhr (nach Abzug der unerlaRlichen Passivposten der
Zahlungsbilanz) bezahlen kann, und so ist die Versorgung mit aus-
landischen Rohstoffen immer noch von der Aufnahmefahigkeit
der fremden Mérkte fur deutsche Waren abhangig. Die Ausfuhr-
lage hat sich mit dem anhaltenden Aufschwung in der Weltwirt-
schaft auch in den letzten Monaten weiter gebesseit. Die Ausfuhr
war im ersten Halbjahr 1937 mit 2,711 Mill. JIM, in den ersten
acht Monaten mit 3,787 Mill. JtM um je 21% hoher als im Vor-
jahr. Auch die Preisverhaltnisse im AufRenhandel haben sich neuer-
dings etwas zugunsten Deutschlands verandert. Neuerdings hat
der Ruckgang der Ausfuhrpreise einer wenn auch leichten Steige-

iy Jg. 12 (1937) Heft 2.

Wirtschaftliche Rundschau.

—_

57. Jahrg. Nr. 40.

rung Platz gemacht. Der Ruckschlag auf den Weltrohstoffmarkten
seit dem Frihjahr hat auf der anderen Seite dazu gefuhrt, daB die
Preise der eingefihrten Rohstoffe und Halbwaren zwar noch nicht
gesunken, jedenfalls aber nicht mehr nennenswert gestiegen sind.
Alles dies hat es seit einigen Monaten ermaéglicht, die Einfuhr an
Rohstoffen und Halbwaren zum erstenmal seit mehreren Jahren
wieder auszudehnen. Trotz dieser unverkennbaren Besserung
bleibt die Rohstoffeinfuhr hinter dem Bedarf der Industrie weit
zuruck. Es kommt hinzu, dal in den letzten zwdlf Monaten wegen
der Steigerung des Verbrauchs und der unterdurchschnittlichen
Ernte von 1936 die Einfuhrmdglichkeiten in gréBerem Umfang
durch die Erndhrungswirtschaft in Anspruch genommen wurden.

Aehnlich wie bei der Rohstoffbewirtschaftung muBte auch
beim Arbeitseinsatz eine geordnete

Lenkung der Arbeitskrafte

einsetzen, die dafur sorgt, dal der Bedarf an Arbeitskraften ent-
sprechend der von der Wirtschaftsfihrung festgelegten Dringlich-
keit gedeckt wird. Ein immer gréRerer Teil der neu eingestellten
Arbeiter und Angestellten kommt deshalb aus dem (natirlichen)
Zuwachs an Jugendlichen oder aus Arbeitskraften, die bisher noch
nicht oder seit langer Zeit nicht mehr gearbeitet haben. Unter
den 1,29 Millionen Beschaftigten, die heute mehr als vor einem
Jahr in Arbeit stehen, waren rund 700 000 solche ,,Neubeschaf-
tigte*. Die ganze Arbeit der Reichsanstalt fur Arbeitsvermittlung
und Arbeitslosenversicherung ist gegenwartig darauf eingestellt,
dem Mangel an Arbeitskréaften abzuhelfen. Sie versucht vor allem,
die vorhandenen Arbeitskrafte so zweckméaRig wie moglich einzu-
setzen, durch Umschulung Arbeitskrafte in die Berufe mit be-
sonders groBer Knappheit zu lenken und durch Ausgleich zwischen
den Bezirken die Licken zu schlieRen.
Die Lage der Kreditwirtschaft

hat sich in den letzten Monaten nicht nennenswert verandert,
Reibungslos wie bisher vollzieht sich das Zusammenspiel von
Reichsbank, Banken, Geldmarkt und Kapitalmarkt und Er-
zeugungswirtschaft, das sich mit der Finanzierung der 6ffentlichen
Anlagetatigkeit durch den offentlichen Kredit eingespielt hat.
Wenn bei dem dauernden Zustrom von Geldkapitalien zum
Kapitalmarkt der Geldmarkt weiterhin flussig bleibt — von den
Ublichen vorubergehenden Verknappungen wahrend der Anleihe-
einzahlungen abgesehen —, so ist das ein Zeichen dafur, da durch
den Einsatz des Reichsbankkredits der wachsende Kreditbedarf
der Erzeugungswirtschaft ohne Reibungen gedeckt wird.

Mdgen auch auf einzelnen Gebieten die Unternehmungen
durch die Anlagetatigkeit, die sie Ubernommen haben, alle ihre
verfigbaren Mittel einsetzen, so bleibt fir die Wirtschaft im ganzen
doch der Zustand hoher Liquiditdt. Die Steigerung des ge-
samten Einkommens hat bis zur Gegenwart angehalten. Das
Einkommen der Arbeiter, Angestellten und Beamten war im
ersten Halbjahr 1937 mit rund 18 Milliarden JIM um etwa 10%
héher als im Vorjahr und gar um 45% ho6her als 1933. Dabei
waéachst im Zuge dieser Einkommenssteigerung die Nachfrage nach
den rohstoffabhangigen Verbrauchsgiitern industrieller Erzeugung,
d. h. nach Webwaren, Schuhen, elektrotechnischen Erzeugnissen
usw., um so mehr, je weniger der Einkommenszuwachs lediglich
aus der Wiederbeschaftigung der Arbeitslosen flieBt. Je mehr es
gelingt, die Rohstoffknappheit in den Verbrauchsgiterindustrien
zu beseitigen, sei es durch erhdhte Einfuhr, sei es durch erhéhte
heimische Erzeugung, um so rascher wird es den Verbrauchsglter-
industrien mdglich sein, sich der wachsenden Nachfrage anzu-
passen. Vorerst bleibt es wichtig, durch Verbrauchslenkung zu-
sammen mit preispolitischen MaRBnahmen die Spannung zu uber-
brueken, bis durch die Fortschritte im Vierjahresplan auch hier
die Licken geschlossen werden kdénnen.

Im deutschen AuBenhandel
hat die bereits im Juli beobachtete Entwicklung eines Einfuhr-
rickgangs bei gleichzeitigem Steigen der Ausfuhr angehalten, wie

die nachstehende Uebersicht dartut:
Deutschlands

Gesamt- Gesamte Gesamt-Waren-

Waren- Waren- ausfuhr-

einfuhi ausfuhr L'eberschufl

(alles in Mill. JUC)

Monatsdurchschnitt 1931 ... 560,8 7999 4 2391
Monatsdurchschnitt 1932 388,3 478,3 + %'
Monatsdurchschnitt 1933 350,3 405,9 4 sge
Monatsdurchschnitt 1934 370,9 3472 23V
Monatsdurchschnitt 1935 346,6 355,8 4 12
Monatsdurchschnitt 1936 3515 397,4 4 459
Dezember 1936 367,1 457,2 4 %l
Januar 1937 336,1 4151 4. 79’0
Februar 1937 . 347,0 405,8 4 ss’s
Mérz 1937 4085 462,1 4 53'%
April 1937 476,7 491,8 4 151
Mai 1937 .. 4473 455,8 4 85
Juni 1937 e 504,6 481,4 — 232
Juli 1937 .. 499,7 530,0 4 03
AUGUSE 1937 oo 481,6 541,3 4 59v
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Die Preisentwicklung im Monat September 1937.

September 1937
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Kohlen und Koks: JUC je t JIM je t JUC je t
Fettféorderkohlen 14 — Kupferarmes Stahleisen, Fracht- S. 131] gewdhrten Sonder-
Gasflammforderkohlen 14,50 grundlage Siegen ... 66,— Vergltungen jet von 3JIM
Kokskohlen... 15— Siegerldnder Stahleisen, Fracht- bei Halbzeug, 6JtM  bei
Hochofenkoks.. 19— grundlage Siegen ... 66,— Bandstahl und 5JIM fir die
GieBereikoks.. 20— Siegerlander Zusatzeisen, tbrigen Erzeugnisse bereits

Frachtgrundlage Siegen: abgezogen.
Erz: weil 76,— V  Fracht-
Rohspat (tel qael) ..o 13,60 78,- Rohblécke2) . .1 grundlage 83,40
Gerdsteter Spateisenstein . 16— 80,— Vorgew. Blécke2) 1 Dortmund, 90,15
Roteisenstein (Grundlage 46 % Knippel2) . . . 1 Ruhrort od. 96,45
Fe im Feuchten, 20% Si02 Platinen2 . . .1 Neun- 100,95
Skala + 0,28JIM je % Fe, kirchen
=+ O0M JUC je % SiO~ ab 82,— Stabstahl . K od. Neun- 110/1043
Grube s 10,90») gé,_ Formstahl. - klgcahaern- 107,50/101,503
FluReisenstein (Grundlage 34 % . L — ) ,
Fe im Feuch(ten, 12“9/0 Si02, Sp'sei%zlgr']s_en! 52?::::;' Vo gg};g?ar 1271123
Skala + 0,33Jifi je % Fe, . - * Dillin-
3= 0,16JUC je % Si02) ab 6— 8% 78— stanl. . 6 Cimsaar 115,60
8—10 % 83,— Kesselbleche  S.-M.,
G ruUb e s 9,60») °
A 10—12 % 87— 4,76mm u.dariber:
Oberhessischer ~ (Vogelsberger) GieBereiroheisen 1V B, Grundpreis . 129,10
Bra{l)unelsenstelr! (Grundlage grundlage A pach ... 55,— Kesselbleche nach d.
45 u/“ Metall im Feuchten, Temperroheisen, grau, groRes Bedingungen des  Fracht-
10 % Si02, Skala £ 0,29 JUC Format, ab W erk ....cccooo..e.. 75,50 Landdampfkessel- grund-
je % Metall, T 0,15JUC je Gesetzes von 1908,  lage
% Si02) ab Grube . 10,40») Ferrosilizium  (der niedrigere 34 bis 41 kg Festig-  Essen
. i ) Preis gut frei Verbrauchs- keit, 25% Dehnung oder 152,50
Schrott, Hochstpreise gemas station fur volle 15-1-Wagen- Kesselbleche nach d.  Dillin-
Anordnung 18 der Ueberwa- ladungen, der hohere Preis Werkstoff- u. Bau-  gen-
chungsstelle fur Eisen und Stahl fir Kleinverkaufe bei Stiick- vorschrift. f. Land-  Saar
[vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) gutladungen ab Werk oder dampfkessel, 35 bis
S. 1465/67]: Lager): 44 kg Festigkeit . 161,50
Stahlschrott. e 42 90 % (Staffel 10,—JUC) . 410—430 Grobbleche 127,30
Schwerer Walzwerksschrott 46 75% (Staffel 7,— JiM). 320—340 Mittelbleche
KemsCnrott ..o 40 45% (Staffel 6—J1JI). 205—230 3bisunter ;76 mm 130,90
Walzwerks-Feinblechpakete . 4 Ferrosilizium 10% ab Werk . 81,— Feinbleche
Hydr. geprefte Blechpakete 4 Vorgewalzter u. gewalzter Stahl: bis unter mm im Flamm-
Siemens-Martin-Spane 31 Grundpreise, soweit nicht an- ofen gegliiht, Frachtgrund-
i ders bemerkt, in Thomas- lage Siegen . . .. 144,—9

Roheisen: Handelsgite. — Von den Gezogener  blanker  Fracht-

GieBereiroheisen Grundpreisen sind die vom Handelsdraht grund- 173,50
s I 68,50 Stahlwerksverband unter den Verzinkter Handels- * lage
s TIT Frachtgrundlage 63,— bekannten Bedingungen [vgl. draht Ober- 203,50
fPmatit 1 Oberhausen 69,50 Stahl u. Eisen 52 (1932) Drahtstifte hausen 173,50
x) Vom 1. August 1937 an wird auf die Rechnung fir Erze von Lahn, Dill und Oberhessen ein Zuschlag von 8% erhoben. — 2) Preise fiir Lieferungen
iber 200 t. Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erhéht sich der Preis um 2Jt.it. von 100 bis 200 t um 1JtK. — 3 Frachtgrundlage Neunkirchen-Saar. — 4) Fracht-

grundiage Homburg-Saar. — 5 Abziglich bJUI Sondervergitung je t vom Endpreis.

Die Einfuhr ist gegeniber dem Vormonat um 18 Mill. JIM,
d. h. nicht ganz 4%, gesunken. Die Abnahme ist im wesentlichen
jahreszeitlicher Natur; nach den bisherigen Erfahrungen pflegt
die Einfuhr im August regelméaBig zuriuckzugehen. Bei den beiden
Hauptwarengruppen — Emaéahrungswirtschaft und gewerbliche
Wirtschaft — hat lediglich die Einfuhr der Eméahrungswirtschaft
abgenommen; sie lag um rd. 12% unter dem Stande des Vor-
monats. Im Bereich der gewerblichen Wirtschaft hat sich die
Einfuhr um insgesamt 4,7 Mill. JIM erhoht. Die Rohstoffein-
deckungen waren um 5,2 Mill. JIJI héher als im Vormonat. Ge-
stiegen ist die Einfuhr von Textilrohstoffen (+ 3,1 Mill. JiJl), die
im Vormonat stark zuriickgegangen war. Zugenommen hat ferner
die Einfuhr von Erzen (+ 3,5 Mill. JIM) sowie von Oelfrichten
zu technischen Oelen (+ 1,4 Mill. JIM). Nennenswert abgenommen
hat lediglich der Bezug von Rundholz (— 1,2 Mill. JIM) und von
Mineraldlen (— 1,4 Mill. MM). Die Halbwareneinfuhr war im
August um 3,3 Mill. JIM geringer als im Vormonat. Abgenommen
hat vor allem der Bezug von Nichteisenmetallen @ 3,5 Mill. JIM.).
Im Gegensatz hierzu ist der Bezug von Schnittholz (+ 1,6 Mill.
JIJI) gestiegen. Die Fertigwareneinfuhr lag im August um
2,8 Mill.J1JI Uber dem Vormonatsergebnis. Im einzelnen hielten
sich die Verdnderungen jedoch in engen Grenzen.

Bei den einzelnen Erdteilen war die Entwicklung nicht ein-
heitlich. Aus Europa ist die Einfuhr insgesamt um 17,4 Mill. JIM
zurickgegangen. Dagegen waren die Uberseeischen Lieferungen
im ganzen kaum verandert. Im einzelnen steht hier einem Ruck-
gang der Beziige aus Afrika und Amerika eine Steigerung der
Lieferungen Australiens gegenuber.

Die Ausfuhr hat sich der Jahreszeit entsprechend im August
weiter erhdht; sie lag um rd. 2% uber dem Vormonatsstand. Zum
Teil beruht diese Erhéhung anscheinend allerdings auf einer
Steigerung der Ausfuhrpreise. Gestiegen ist in erster Reihe die
Ausfuhr von Rohstoffen (Steinkohlen und Kalirohsalzen) und
Halbzeug. Der Absatz von Fertigware lag im ganzen nur wenig
héher als im Vormonat. Eine Zunahme bei den Enderzeugnissen
um rd. 7 Mill. J1J1 wurde durch einen Rickgang der Ausfuhr von
Vorerzeugnissen grof3tenteils ausgeglichen.

Von den einzelnen Erdteilen haben im ganzen betrachtet
lediglich Amerika und Asien mehr Ware abgenommen als im Vor-
monat. Der Absatz nach Europa war um 11 Mill. J1JI geringer,
die Ausfuhr nach Afrika und Australien kaum veréandert.

Die Handelsbilanz schlieBt im August mit einem Ausfuhr-
Gberschufl von 59,7 Mill. JIM ab. Gegenlber dem Vormonat hat

sich die Aktivitat damit verdoppelt. Fir die ersten 8 Monate des
laufenden Jahres ergibt sich ein Aktivsaldo von 279 Mill. JIM.

Am 1. Oktober tritt das ,,Gesetz Uber Aktiengesell-
schaften und Kommanditgesellschaften auf Aktien
(Aktiengesetz)“ vom 30. Januar 1937 gleichzeitig mit dem
Einfuhrungsgesetz in Kraft. Damit haben die seit mehr als zehn
Jahren gefuhrten Verhandlungen uber die Umgestaltung des
Aktienrechtes ihren AbschluR gefunden in einem Sinne, der den
rechtlichen und wirtschaftlichen Auffassungen des national-
sozialistischen Staates Rechnung tragt.

Die GroBhandelsmeRzahl hat sich mit 1,067 im August
gegen 1,064 im Juli nur unwesentlich gedndert. Die MefRzahl fir
die Lebenshaltungskosten nahm geringfugig von 1,262 auf 1,260 ab.

Bei den Konkursen ist nach dem Rickgang von 177 im
Juli auf 151 im August wieder eine leichte Zunahme auf 162 im
September festzustellen. Bei den Vergleichsverfahren hielt
die ricklaufige Bewegung von 38 im Juli auf 35 im August und
33 im September an. Samtliche Zahlen liegen betrachtlich unter
dem Vorjahrsstand.

Der

Eisenmarkt

stand weiterhin im Zeichen unverandert groBer Nachfrage aller
nlandischen Eisenverbraucher und -Verarbeiter. Die Erzeugungs-
zahlen hielten sich etwa im Rahmen der Vormonate, so daB sich
die Lage der inldndischen Stahlversorgung in den meisten Erzeug-
nissen nicht wesentlich gedndert hat. Die Erzeugung der Werke
verlief bis Ende August wie folgt:

Juli 1937 August 1937
t t
Roheisen: insgesamt 1345 345 1361 581
arbeitstaglich 43 398 43 922
Rohstahl: insgesamt 1654 247 1662 676
arbeitstaglich 61 268 63 949
Walzzeug: insgesamt 1183 260 1186 874
arbeitstaglich 43 824 45 649

Ende August waren von 174 (Juli 174) vorhandenen Hoch-
6fen 119 (119) in Betrieb und 4 (4) gedampft.

Infolge des grofen deutschen Inlandsbedarfs konnten die
Ausfuhrmérkte weniger stark beliefert werden, als es unter ge-
wohnlichen Verhaltnissen der Fall ware. Die (brigen IRG-
Lander, denen diese Entwicklung in gewissem Male zugute
kommt, haben demgegenuber ihre Ausfuhrzahlen im letzten Jahre
bedeutend stédrker erh6éhen kénnen. Die Zuruckhaltung auf den
Auslandsmérkten hat sich in letzter Zeit noch etwas verstarkt,
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jedoch sind einstweilen die Werke mit der Ausfihrung friherer
Ausfuhrauftrdge noch gut beschéaftigt. Zweifellos besteht auch
nach wie vor Uberall groRBer Bedarf, wenn er auch infolge der von
der Kundschaft vielfach angesammelten reichen Vorrate zur Zeit
auf dem Markt nicht in Erscheinung tritt. Als Kaufer bedeutender
Mengen erscheint augenblicklich eigentlich nur England, dessen
starker Bedarf weiterhin dazu beitragt, die Lage in verschiedenen
Erzeugnissen, vor allem Halbzeug, glinstiger zu gestalten. Gegen-
wartig wird mit den Englandern Uber ein weiteres Zusatzab-
kommen verhandelt, das allerdings nicht die Hohe der im Juli
vereinbarten Zusatzlieferung von 200 000 t erreichen dirfte.
Der AuBRenhandel in Eisen und Eisenwaren
zeigte mengenmaRig bei der Einfuhr eine geringe Zunahme
von 83 658 t im Juli auf 84 163 t im August. Gleichzeitig sank die
Ausfuhr von 392 0511 auf 308 743 t und damit der Ausfuhriber-
schuB von 308 393 t auf 224 5801. Die wertmé&Rigen Aenderungen
ergeben sich aus der nachstehenden Uebersicht:
Deutschlands

Einfuhr Ausfuhr  Ausfuhriiber
(in Mul. JUC)

Monatsdurchschnitt 1931 . . . . . 14,4 114,6 100,2
Monatsdurchschnitt 1932 . . . . . 9,0 65,2 46,2
Monatsdurchschnitt 1933 . . . . . 11,9 55,3 43,4
Monatsdurchschnitt 1934 . . . 177 50,4 32,7
Monatsdurchschnitt 1935 . . . . . 8,9 58,2 49,3
Monatsdurchschnitt 1936 . . . . . 7,7 68,1 60,4
Dezember 1936 8,5 75,5 67,0
Januar 1937 6,5 718 65,3
Februar 1937 . 7,7 69,1 61,4
Maérz 1937 6,9 79,6 72,7
April 1937 8,1 80,9 72,8
Mai 1937 .. 7,6 85,1 715
Juni 1937 8,6 95,0 86,4
Juli 1937 ... 9,1 105,8 95,2
August 1937 9,0 101,3 92,3

Bei den W alzwerkserzeugnissen allein hob sich die Ein-
fuhr etwas von 33310 t im Juli auf 34 687 t im August. Die
Ausfuhr ging dagegen von 289 8511 auf 211 936 t zuruck und der
Ausfuhriberschufl von 256 541 t auf 177 249 t.

Bei Roheisen stieg die Einfuhr von 5678 t im Juli auf
9447 t im August und die Ausfuhr von 9629 t auf 10 946 t. Der
Ausfuhruberschufl sank entsprechend von 3951 t auf 1499 t.

Im Ruhrkohlenbergbau
hat sich die arbeitstagliche Forderung und die tagliche Koksge-
winnung nur unwesentlich geandert, wie die folgende Uebersicht
zeigt:

Juli 1937 August 1937  August 1936
Verwertbare Forderung 10 992 585 t 10 589 665 t 8775691 t
Arbeitstagliche Forderung . 407 133t 407 295 t 337 527t
KOoKSgewinnung ... 2677808 t 2687835 t 2311424 t
Tagliche Koksgewinnung . . 86 381t 86 704t 74 562t
Beschéftigte Arbeiter........... 294898 297 683 242 986

Im einzelnen ist noch folgendes zu berichten:

In der Rheinschiffahrt hielt sich das Geschéaft mengen-
méaRig unverandert in den ruhigen Bahnen der letzten August-
wochen. Im Massengutverkehr tUberwog der Kohlenverkehr ab
Rhein-Ruhr-Héafen, aber auch Eisen und Baustoffe wurden laufend,
zumeist zu Tal, verfrachtet. Die Anfuhr von Erz hielt sich im
Ublichen Rahmen. Die rucklaufige Entwicklung des Wasser-
standes ist auf den Frachtenmarkt nicht ohne EinfluR geblieben.
Wahrend die Talfrachten noch unverandert blieben, haben die
Bergfrachten leicht angezogen; auch die voribergehend etwas
niedrigere Erzfracht nach der Ruhr hat sich etwas erhéht. Die
vorgeschrittene Jahreszeit mit ihren kirzer werdenden Tagen und
bereits auftretenden Nebelstérungen spielte bei dieser festeren
Haltung der Frachtenlage ebenfalls eine Rolle. Das Rhein-See-
Geschaft hat etwas nachgelassen; es stand geniigend Raum zur
Verfugung. Die Frachten waren im Trampverkehr groftenteils
leicht rucklaufig. Am Mittelrhein machten sich bereits Lade-
schwierigkeiten fur Seeschiffe bemerkbar.

Das Geschéaft auf den westdeutschen Kané&len war rege,
wenn auch je nach der Verkehrsbeziehung unterschiedlich. Von
Rotterdam aus nach Dortmund war das Erzverfrachtungsgeschaft
nicht so lebhaft wie friher. Es wurde viel Material bereits im
Rhein-Ruhr-Hafenbezirk abgenommen. Ueber Emden hat der
Erzverkehr zugenommen; auch der Verkehr in Kohle war zu-
friedenstellend.

Der Kohlenabsatz kann im September weiterhin als recht
glnstig, zum Teil sogar als angespannt bezeichnet werden. Das
Hausbrandgeschaft hat in diesem Jahre besonders frihzeitig ein-
gesetzt und war auBlerordentlich lebhaft. Samtliche Hausbrand-
sorten wurden stark gefragt, so daR die Unterbringung des Ent-
falls keine Schwierigkeiten bereitete. Bei einzelnen Sorten waren
Lagerabgéange in gréBerem Umfange zu verzeichnen. Die Liefer-
fristen muBten vielfach verlangert werden. In diesem Jahre hat
sich, im Gegensatz zu friheren, die Verbraucherschaft starker
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eingedeckt, so dal die Lager bei der Handlerschaft einen fir diese
Jahreszeit ungewdhnlich niedrigen Stand erreicht haben. Der
innerdeutsche Absatz an die Industrie war unverandert gut. Die
Reichsbahn hatte ihre Abrufe erhéht und dréngte in einzelnen
Sorten, insbesondere bei Stickkohlen, auf Lieferung. Beim Aus-
landsmarkt ist von weiterhin sehr ginstigen Absatzzahlen zu
berichten, insbesondere bei Bunkerkohlen. Man geht bereits dazu
Uber, infolge Mangels an Foérderkohlen hdherwertige Sorten ab-
zurufen. Die Kohlenknappheit in den westlichen Landern hélt
unverandert an. Auch im Geschéft mit Italien wurden weiter
hoéhere Absatzmengen erreicht. Das Herbstgeschaft in Briketts
setzte sehr lebhaft ein, und zwar sowohl fur Vollbriketts als auch
fur Eierbriketts. Infolge der Verknappung der groben Anthrazit-
nusse hat ein Teil der Kundschaft auf Magereifoi mbriketts
zuriekgegriffen.

Die Absatzlage in Koks ist stark angespannt. In Hochofen-
koks konnten die eingegangenen Auftrage nicht voll ausgeliefeit
werden. Die Absatzzahlen in Giellerei- und Brechkoks bewegten
sieh auf der Hoéhe der sehr ginstigen Zahlen der Vormonate.

Die Lage im Erzgeschaft hat sich gegenuber den Vor-
monaten nicht verédndert. Die Beziige wurden im vorgesehenen
Umfange durchgefihrt. Das Erzfrachtengeschéaft war nach wie
vor fest. Die Raten erfuhren teilweise eine leichte Erh6hung.

In den letzten Wochen sind wesentliche Veranderungen auf
dem Manganerzmarkt nicht beobachtet worden. Die Liefe-
rungen werden im groRBen und ganzen im Rahmen der bestehenden
Vertrage durchgefihrt. Die Seefrachten haben nach einem vor-
Ubergehenden Stillstand eine kleine Erhéhung erfahren.

In der Schrottmarktlage ist gegeniber dem Vormonat
keine Aenderung eingetreten. Die Nachfrage nach Siemens-
Martin-Ofer.Schrott und GuRbruch ist noch sehr groR. Ein Teil
des Bedarfes wird aus auslandischen Lieferungen befriedigt.
Kéaufe in Hochofenschrott wurden nur in kleineren Mengen ge-
tatigt. Nach wie vor gelten fir die Werke Westdeutschlands fur
Siemens-Martin- und Hochofenschrott die Preise der Anordnung 18
und fur GuBbruch der Anordnung 20. Auf dem ost- und mittel-
deutschen Schrottmarkt hat sich nichts gedndert. Die Lage auf
dem Auslandsschrottmarkt ist ruhig. GroRere Kaufe wurden von
der Internationalen Schrott-Konvention fiir den Bedarf der
nédchsten Monate vorgenommen. Die Schrottheferungen aus
Amerika gehen jetzt laufend ein.

Im laufenden Monat ist auf dem Roheisen-Inlandsmarkt
keine nennenswerte Aenderung zu verzeichnen gewesen. Der
Bedarf war weiter dringend. Die Belieferung der Verbraucher
konnte, wie in den vergangenen Monaten, prompt im Rahmen der
den GieRereien zugewiesenen Mengen erfolgen. Die Einfuhr aus
dem Auslande erfuhr eine Steigerung, namentlich in Thomasroh-
eisen. Auf den Auslandsmarkten waren die Preise fortgesetzt
ricklaufig. Stark beeinfluBt wurde der Preisstand durch die Ent-
wertung des franzosischen Franken.

In Halbzeug sind die Anforderungen vor allem in Giute-
sorten sehr dringlich. Besonders die Grobblechwalzwerke haben
ungewdhnlich hohen Bedarf an Vorerzeugnissen. Auch auf dem
Form- und besonders auf dem Stabstahlmarkt haben die Be-
darfsspannungen bisher nicht nachgelassen. Auftrédge fur den
nichtbegrenzten Inlandsbedarf sind nur in Ausnahmeféllen unter-
zubringen. Die Auslandsmérkte liegen in den genannten Walz-
erzeugnissen zur Zeit ziemlich schwach. Das Herbstgeschaft hat
bisher noch nicht in gréBerem Male eingesetzt, die Bestellungen
beschrénken sich auf den dringendsten und kurzfristigsten Bedarf.

In Oberbauzeug haben sich die Anforderungen der Reichs-
bahn bisher wenig geédndert. Rillenschienen haben laufend gutes
Geschéft, sow'ohl aus dem Inland als auch aus dem Ausland. In
leichtem Oberbauzeug ist der Bedarf angesichts der erweiterten
Bautatigkeit der grofen Firmen fur Kanalbauten usw. lebhafter
geworden.

Auf dem Grobblechmarkt haben sich Nachfrage und Be-
stelltatigkeit in keiner Weise abgeschwacht. Der starke Bedarf
an Blechen fur Schiffbauzwecke hielt an. Ferner sind verschiedene
groRere Auftrage eingelaufen, die mit dem Bau neuer Hochéfen
Zusammenhangen. Fir das Auslandsgeschaft steht zur Zeit wenig
Ware zur Verfigung. Auch in M ittelblechen ist bei ausge-
dehnten Lieferfristen die Marktlage weiterhin angespannt. Bei
Handels- und Qualitéatsfeinblechen bewegte sich der Eingang
an neuen Auftrdgen und Abrufen aus dem Inland in dem
verhéltnismaRig ubersichtlichen Rahmen der letzten Monate.
Das Ausfuhrgeschaft war méaRig. Teilweise sind Klagen laut ge-
worden, wonach von franzdsischer und belgischer Seite die offi-
ziellen Verkaufssatze unterboten werden. Viele Auftrage fallen
daher an den auslandischen Wettbewerb. Auf manchen Markten
haben sich die amerikanischen Werke festgesetzt, wozu auch die
von den Amerikanern eingerdumten kurzen Lieferfristen beige-
tragen haben.
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In Stahlrohren kamen gréBere Gas- und Siederohrauftrage
fur die Lagerergédnzung des Handels und die einmalige zusatzliche
Deckung des Handwerkerbedarfs herein. Anderseits hatte die
neuerdings angeordnete Rickgabe von Auftrédgen eine gewisse
Verminderung der Arbeitsbestdnde zur Folge. Die benétigten
Lieferfristen sind etwas zuriickgegangen. Im ubrigen ist die Markt-
lage unveréndert. Das Auslandsgeschaft ist zur Zeit sehr ruhig.
Die Werke sind fir drei Monate und daruber hinaus ausreichend
beschéftigt.

Das Geschéaft in warm- und kaltgewalztem Bandstahl zeigte
keinerlei besondere Verdnderung. Die Anforderungen samtlicher
Bedarfstrager sind nach wie vor grof. Indes haben sich in der
letzten Zeit in der Geschéaftsabwicklung gewisse Erleichterungen
ergeben. Die fur die Ausfuhr zur Verfligung stehenden Mengen
mufiten eingeschréankt werden. In verfeinerten Erzeugnissen
machten sich auf verschiedenen Markten Preisunterbietungen der
belgischen Werke bemerkbar; sonst ist die Preislage unverandert.

In Walzdraht bewegte sich der Bedarf im Rahmen des
Durchschnitts der letzten Monate. In der Drahtverfeinerung
hielt sich das Geschaft in maRigen Grenzen. Bemerkenswert
waren gréBere Auslandsauftrage in Drahtseilen. Auch in anderen
Drahterzeugnissen ist die Nachfrage auf einigen Ueberseemarkten
neuerdings lebhafter geworden. Die Iweco hat die Preise fir die
kontingentierten Markte im Einvernehmen mit den Amerikanern
um 2,50 bis 5J1J1 erhéht.

Die Nachfrage nach GielRereierzeugnissen war rege,
jedoch wiesen Auftragsbestand und Versand gegenuber friuheren
Monaten infolge der bekannten Erzeugungsbeschrédnkungen und
Verwendungsverbote einen fuhlbaren Rickgang auf. Das Aus-
land brachte nur vereinzelt kleine und mittlere Bestellungen. Am
StahlguBmarkt hat die Anfragetatigkeit wiederum zugenommen;
es konnten verschiedene groBere langfristige Abschlisse getatigt
werden. In MaschinenguR sowie Kokillen und Walzen ist die
Marktlage unveréndert.

In rollendem Eisenbahnzeug hat sich die Beschaftigung
gegenliiber dem Vormonat wenig verdndert. Die Erzeugung und
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Monierstahl gefragt. Das Ausfuhrgeschaft ist nicht mehr so
lebhaft wie bisher, jedoch werden die Preise gehalten.

I1l. SIEGERLAND. — Die aufsteigende Linie von Fdrde-
rung, Gewinnung und Absatz des Siegerlander Eisenerzberg-
baues setzte sich im Berichtsmonat fort. Auch die Zahl der be-
schaftigten Belegschaftsmitglieder wuchs weiter. An mehreren
Stellen sind neue AufsehluRarbeiten im Gange.

Bei der eisenschaffenden Industrie sind die Abrufe in
allen Roheisensorten im laufenden Monat lebhaft geblieben,
so daB die Erzeugung voll Absatz fand. Die Nachfrage nach
Halbzeug und Stabstahl stieg derart, dalR man nicht mehr
in der Lage ist, den Bedarf der bisherigen Kunden zu befriedigen
und wegen Lieferungsunmaéglichkeit laufend Auftrage zurick-
geben muB. Die M ittel- und Grobblechwalzwerke verzeich-
neten ebenfalls wieder einen umfangreichen Auftragseingang.
Das Geschaft in Handelsblechen hielt sich — wenn man von
gewissen Schwankungen in einzelnen Sorten absieht — weiterhin
auf beachtlicher Hohe; bei Sonderblechen war die gleiche Be-
obachtung zu machen. Die Kauftatigkeit in verzinkten und
verbleiten Blechen bewegte sieh im gleichen Rahmen wie im
verflossenen Monat. In Schmiedestiicken und StahlgufR blieb
die Beschaftigung lebhaft.

Die inlandische Nachfrage nach verzinkten Blechwaren
hielt im alten Umfange an und konnte nur zum Teil befriedigt
werden. Das Auslandsgeschaft war ruhig.

Die Maschinenfabriken sind voll bestzt. Die Anfrage-
tatigkeit des In- und Auslandes war wieder &uferst rege.

IV. MITTELDEUTSCHLAND. — Im Monat September
ging im Einklang mit den KontingentierungsmaBnahmen zunéchst
der Auftragseingang auf W alzzeug etwas zurick; spater jedoch
trat wieder eine Belebung ein, so dall bei den Werken bis zum
Monatsende wieder ein erhéhter Auftragsbestand vorliegen durfte.

Das Geschéftin Stahlrohren war unveréndert befriedigend.
In gufBReisernen Muffendruckrohren und Formsticken
waren die Werke aus bekannten Grinden nicht in der Lage, samt-

der Versand hielten sich in dem bisherigen Rahmen. Das Aus-  liche Auftrage zu verbuchen; der Auftragseingang blieb hinter
landsgesché&ft war nach wie vor lebhaft. demjenigen des Monats August zuttick. Das gleiche istin R6hren-
o . . . verbindungssticken aus TemperguB und Schmiede-

I. SAARLAND. In der Berichtszeit war die Versorgungisen zu berichten. Lebhaft war besonders die Nachfrage nach

der Hittenwerke mit Koks und Kohlen zufriedenstellend.
Dagegen lieB die Erzzufuhr aus Frankreich stark zu win-
schen Ubrig. Durch die Urlaubszeit ist die Erzférderung im fran-
z6sischen Minettegebiet sehr stark in Mitleidenschaft gezogen
worden, so dall die Saarwerke gezwungen waren, teilweise Mengen
vom Lager zu nehmen. Die Erzférderung in Frankreich steht
nach wie vor unter dem Druck sozialer Spannungen. Der von der
Regierung eingesetzte Ausschufl fir die Untersuchung der Er-
zeugungsverhaltnisse bei der Industrie hat nunmehr anerkannt,
dafl die 40-Stunden-Woche gegenwartig fir die Deckung des
Erzbedarfs der franzésischen industrie und die Erfordernisse der
Ausfuhr nicht ausreicht. Amtlicherseits sind zwar schon Ab-
weichungen von der 40-Stunden-Woche kurzfristig zugelassen
worden, so dall im Mittel 44 Stunden in der Woche gearbeitet
wird. Da auch die Anwerbung von neuen Arbeitskraften auf
Schwierigkeiten st6f3t, selbst wenn man in der Auswahl nicht sehr
wahlerisch ist und wenig fur den Bergbau geeignete Kréafte wie
Algerier usw. einstellt, so ist man nunmehr regierungsseitig zu der
Ueberzeugung gekommen, daB die 48-Stunden-Woehe notwendig
ist. Bestehen also heute bei der franzdsischen Regierung keine
Bedenken mehr gegen die 48-Stunden-Woche, so sind es nunmehr
die Arbeiter selbst oder die Gewerkschaften, die die Ausdehnung
der Arbeitszeit ablehnen. Wie der Streit beigelegt wird, 143t sich
heute noch nicht Ubersehen, auf jeden Fall hebt er nicht die Erz-
forderung. Die Erzpreise sind nach wie vor 10/6 sh auf Grund-
lage 35 % Fe mit bekannten Skalen. Der Erzpreis, den die fran-
zosischen Gruben fir die Lieferungen nach Belgien machen, ist
bedeutend niedriger. Sie begrinden den héheren Preis fir die
Lieferungen nach Deutschland mit der deutscherseits erfolgten
Preiserhdhung fur Kohle und Koks fur Frankreich. Die Lieferung
der sonstigen. Eisentrédger hat keine wesentliche Aenderung er-
fahren. Bemerkenswert ist, dalR eine grofRere Sendung spanischer
Erze nach der Saar gekommen ist. Trotz dem Fallen des Franken
haben sich weder die Eisenbahn- noch die Kanalfrachten erhéht.

Die SchrottVersorgung bewegte sich im Rahmen der von der
Ueberwachungsstelle fur Eisen und Stahl vorgesehenen Mengen.
Die sonstigen Zuschldge wurden ohne Schwierigkeiten angeliefeit.

Die Beschéaftigung der Werke ist nach wie vor angespannt.
Durch die verschiedenen Anordnungen der Uebeiwachungsstellen
kommt jetzt eine gewisse Stetigkeit in die Belieferung der Ver-
braucher hinein. Nachdem die finfte Anweisung durchgefihrt
worden ist, kann auch der Handel mit besseren Eingangen fir
seine Lager rechnen. Nach wie vor ist Stabstahl, besonders

Rohrbogen. Gut blieb weiterhin die Beschaftigung der Stahl-
gieBereien. Auch in Radsatzen und Radreifen war der
Zugang an Auftragen erfreulich, ebenso wie die Nachfrage nach
Schmiedestiicken aller Art unvermindert anhielt.

Das Inlandsgeschéft in guBeisernen em aillierten Bade-
wannen und sonstigen sanitdren Erzeugnissen blieb ebenfalls
gut; die Nachfrage aus dem Ausland dahingegen war, wie bereits
fur den Monat August berichtet, weniger stark.

Gegenliber dem Vormonat hat sich am Schrottmarkt
wenig veréandert. Das Schrottaufkommen hat etwas nachgelassen,
ebenso die Lieferungen. Die Beschaffung von M aschinenguR-
bruch und OfengufRbruch war nach wie vor schwierig.

Am M etallmarkt ist bei den Lieferzeiten eine Erleichterung
eingetreten, dagegen waren die Zuteilungen knapp.

Die oberschlesische Eisenindustrie
im dritten Vierteljahr 1937.

Der Beschéaftigungsstand in der oberschlesischen Eisen -
industrie hat sich auch im dritten Vierteljahr auf der Héhe des
Vorvierteljahres gehalten. Die allgemeine Lage der oberschlesi-
schen Eisenindustrie kann dark der Stetigkeit in Erzeugung und
Absatz weiterhin als durchweg zufriedenstellend und sich auf-
warts bewegend beurteilt werden.

Die Verhéltnisse der oberschlesischen Steinkohlengruben
blieben bei einer weiteren Steigerung in Férderung und Absatz
gunstig. Die rege Nachfrage in Industriekohle richtete sich be-
sonders auf Staub, GrieB und Erbs. Das Hausbrandgeschaft war
bis Ende Juli still, erst im August machte sich eine Belebung
durch starkere Abrufe bemerkbar, die sich in Bestandsabnahmen
auswirkten. Beim Auslandsabsatz ist eine betrachtliche Steige-
rung gegeniiber dem Vorvierteljahr zu verzeichnen.

Der Auftragseingang in Koks hielt unverandert stark an
und fuhrte in Verbindung mit einem spurbaren Wagenmangel zu
Lieferfristen in einzelnen Kornungen. Auch der Abbau der
Sommerpreise ab 1. September 1937 beeintrachtigte den Auf-
tragseingang nicht. Die Abforderungen erstreckten sich be-
sonders auf die Wirfelsorten, die im wesentlichen zur Bevor-
ratung fur die kommende Heizzeit dienen dirften. Auch die
Nachfrage aus dem Ausland blieb lebhaft, so dal der Absatz als
befriedigend bezeichnet werden kann. Wesentlichen Anteil an den
Lieferungen in das Ausland hatten, wie im Vorjahr, die skandi-
navischen Lander sowie Studslawien, Rumé&nien und auch Danzig.
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Die Schiffahrtsverhéaltnisse auf der Oder waren bis
Mitte August unginstig. Die Oder fihrte bei oft wechselhaftem
W asserstande Kleinwasser, das die Schiffahrt wesentlich beein-
trachtigte. Ein erheblicher Teil der herankommenden Leerkdhne
mufite fur Ableichterungszwecke verwendet werden. Erst Mitte
August konnte der Verkehr wieder vollschiffig aufgenommen
werden, erlitt aber ab 13. September durch Hochwasser erneut
Stérungen.

Der bisher zufriedenstellende Beschéaftigungsgrad der Hoch-
ofenwerke hat in der Berichtszeit keinerlei Aenderungen er-
fahren. Die Versorgung mit Erzen erfolgte ohne Stockungen.
Erzeugung und Absatz an Roheisen blieben stetig. Die fernerhin
lebhafte Nachfrage wurde im Rahmen der zugeteilten Mengen
befriedigt. Auch der Bedarf an eigenem GieBereieisen hat sich
auf der Héhe des Vorvierteljahres gehalten. Lieferungen nach
dem Auslande sind von Oberschlesien auch in der Berichtszeit
nicht erfolgt.

Angesichts des grofRen Bedarfs an W alzwerkserzeug-
nissen im In- und Auslande war die Beschaftigungslage der
Walzwerke unvermindert gut. Die Versandzahlen konnten gegen-
Uber dem zweiten Vierteljahr noch erhdht werden. Um den Auf-
tragsbestand in Walzwerkserzeugnissen, der die behérdlicherseits
angestrebte Lieferfrist von drei Monaten weit Uberstiegen hat,
auf eine kiirzere Liefermoglichkeit zuruckzufiihren, hat der Reichs-
beauftragte fur Eisen und Stahl mit der finften Anweisung vom
19. August die Rickgabe von Bestellungen fiir den nichtkontin-
gentierten Inlandsbedarf angeordnet.

Das Rohrengesché&ft bot dasselbe Bild wie im Vorvierteljahr.
Die Stahlréhrenwerke waren in allen ihren Betriebsabteilungen
wahrend der ganzen Berichtszeit sehr stark beschaftigt. Be-
merkenswert ist, daR der Auftragseingang in Verbandsrohren
aus dem Ausland im letzten Vierteljahr nachgelassen hat. Auf-
tragseingang und Beschaftigung in Draht und Blechen waren
vollig befriedigend. Im W eichenbau hat der Auftragsbestand
eine kleine Senkung erfahren, doch verfiigen die Betriebe nach
wie vor uber einen auf mehrere Monate ausreichenden Arbeits-
vorrat. In einzelnen Fallen verzdgert sich die Erledigung der
Auftrage, da die rechtzeitige Heranschaffung des Vormaterials
bisweilen zu wiinschen tbrig lieB.

Der GieBereibetrieb konnte, da im Berichtsabschnitt
wesentliche Veranderungen der giinstigen Betriebs- und Absatz-
verhaltnisse nicht eingetreten sind, in dem MaRe wie im Vor-
vierteljahr weitergefiihrt werden. Der gute Zugang an Neuauf-
tragen brachte einen Aufstieg des Auftragsbestandes. Auch die
Auftragsbewegung in den M aschinenbauanstalten setzte sich
zufriedenstellend fort und lag uber der Vorvierteljahrshéhe. Das
Arbeitsaufkommen hat durch Aufstellen von weiteren neuzeit-
lichen Maschinen zugenommen und erhdhte so die Ausnutzung
der Leistungsfahigkeit. Zu demselben Erfolge fihrte im Stahl-
bau die Vermehrung der auswartigen Arbeiten, so daB auch hier
eine weitere Aufwartsbewegung der friher schon guten Betriebs-
verhaltnisse und des Auftragsbestandes zu verzeichnen ist.

Die Kohlenwirtschaft des Deutschen

Die nachfolgenden Ausfilhrungen entstammen dem Jahres-
bericht der Aktiengesellschaft Reichskohlenverband fur
das Geschéftsjahr 1936/37 und der als Anlage beigegebenen, mit
der Geschaftsfuhrung des Reichskohlenrates gemeinsam zusam-
mengestellten statistischen Uebersicht Gber die Kohlenwirtschaft
der ganzen Welt im Jahre 19361).

Die Stein- und Braunkohlenférderung sowie die Kokserzeugung
der Welt.

Das Jahr 1936 stand fast in allen Landern im Zeichen einer
mehr oder weniger starken Wiederbelebung der inneren Mérkte,
die sich vereinzelt sogar zu einer ausgesprochenen Hochkonjunktur
auswirkte.  Dieser aus den nationalen
Wirtschaftsbelebungen hervorgegangenen
Férdersteigerung folgte indessen der Welt-

Wirtschaftliche Rundschau.

Zahlentafel 1.

57. Jahrg. Nr. 40.

Aenderungen in der Organisation der Eisen-
wirtschaft. — Der Reichswirtschaftsminister verdffentlichtl)
eine Anordnung Uber die Wirtschaftsgruppe Eisen-, Stahl- und
Blechwarenindustrie, die Wirtschaftsgruppe Rohstoffverfeinerung
und verwandte Eisenindustriezweige und die Wirtschaftsgruppe
Metallwaren und verwandte Industriezweige, die eine Reihe
organisatorischer Aenderungen enthélt.

Die Wairtschaftsgruppe Eisen-, Blech- und Metallwaren,
industrie erhalt die Bezeichnung W irtschaftsgruppe Eisen-,
Stahl- und Blechwarenindustrie.

Die bisherige Fachgruppe Eisen-, Stahlwaren und Werkzeuge
erhalt die Bezeichnung Sammelfachgruppe Eisenwaren-
und Stahlwarenindustrie. Innerhalb derselben werden die
bisherigen Fachuntergruppen Schlésser und Beschlage, Werk-
zeugindustrie, Schneidwarenindustrie, Fahrrad- und Kraftradteile,
Waffenindustrie, Blechwarenindustrie in Fachgruppen umge-
wandelt.

Die bisherige Fachgruppe Eisenwaren und Rohstoffverfeine-
rung wird in eine Wirtschaftsgruppe umgewandelt, die die Be-
zeichnung W irtschaftsgruppe Rohstoffverfeinerung und
verwandte Eisenindustriezweige erhalt.

Die bisherige Fachgruppe Metallwaren wird in eine Wirt-
schaftsgruppe umgewandelt, die die Bezeichnung W irtschafts-
gruppe Metallwaren und verwandte Industriezweige
erhalt. Innerhalb derselben werden folgende bisherige Fach-
untergruppen in Fachgruppen umgewandelt: Hauswirtschafts-
warenindustrie; verschiedene Metallwaren; Metallmébel und
Matratzen; Aluminiumwaren, Metallfolien, Tuben und Kapseln;
Spielwaren- und Christbaumschmuckindustrie; Sportartikel- und
Tumgeréateindustrie; Schmuckwarenindustrie; Musikinstrumen-
tenindustrie.

Die Leiter der drei Wirtschaftsgruppen werden erméchtigt,
mit Zustimmung des Leiters der Reichsgruppe Industrie inner-
halb ihrer Wirtschaftsgruppe das Fachgebiet aufzuteilen, Fach-
gruppen, Fachuntergruppen und Fachabteilungen zusammenzu-
legen, soweit erforderlich Fachgruppen und Fachuntergruppen zu
bilden und zu bestimmen, welche Fachgruppen und Fachunter-
gruppen selbstandig sind. Die Ermachtigung ist bis zum 1. April
1938 befristet.

Die Wirtschaftsgruppen werden als alleinige Vertretungen
ihrer Wirtschaftszweige anerkannt. Es werden ihnen alle Unter-
nehmer und Unternehmungen (natirliche und juristische Per-
sonen), die auf deren Fachgebieten selbstdndig tatig sind oder
eine solche Tatigkeit beginnen, angeschlossen. Die drei Wirt-
schaftsgruppen gehdren zur Hauptgruppe Ill der Reichsgruppe
Industrie. Sie bilden zur Bearbeitung von Rohstofffragen eine
Arbeitsgemeinschaft. Die ndheren Bestimmungen, auch Uber
deren Dauer, trifft der Leiter der Hauptgruppe IlI.

Die Anordnung tritt am 1. Oktober 1937 in Kraft.

a) Reichsanzeiger Nr. 224 vom 29. September 1937.

Reiches und der Welt im Jahre 1936.

Verhaltnis hat sich gegenuber dem Jahre 1935 keine Ver-
schiebung ergeben. Mit der Gesamtmenge von 1221,7 Mill. t
Ubertrifft die Steinkohlenférderung der Welt (s. Abb. 1 und
Zahlentafel 2) das Vorjahr um 98,7 Mill. t und das Krisenjahr 1932
um 267,5 Mill. t. Fast die Halfte — genau 49,8 % — der Welt-
Steinkohlenforderung wurde in Europa gewonnen. Gegeniber
1935 ergibt sich in dem Kréafteverhaltnis eine geringe Abnahme
um 1,5 % zuungunsten Europas, die ausschlieBlich Amerika zu-
gefallen sind, das seinen Anteil um 2 % auf 37,3 % erhdhte. Die
ubrigen Erdteile haben, bis auf Asien, das einen Rickgang um
0,5 % aufweist, ihre vorjahrigen Anteilsatze behauptet. Zu der
Steigerung der Welt-Steinkohlenférderung um 8,8 % haben fast

Die Kohlenférderung der W eltl).

Anteil an der

. ; Stein- und Braun- Davon 5

KohlenauBenhandel nicht. Die Mehrmengen Kohlen zusammen Gesamtforderung
WurdeT far "den gesteigerten Verbrauch in Jahr (ohne Umrechnung) Steinkohlen Braunkohlen Stein- 1 Braun-
den Férderlandern selbst beansprucht. kohlen

Die Welt-Kohlenférderung betrug Mill. metr.t 1913 = 100 Mill. metr.t 1913 = 100 Mill.metr.t 1913 = 100 % %
im Jahre 1936 an Steinkohlen und 1013 1345,1 100,0 12163 100,0 12838 100,0 90,4 9,6
Braunkohlen zusammen 1446 Mill. t; 1929 1557,5 115,8 1325.1 108,9 232,4 180,4 85,1 14,9
das sind 117 Mill. t oder 8,8 % mehr als iggf %‘Z‘é‘s‘vi lgg-i 13%3’2 133‘2 igzvg 5&(2) 32‘2 ﬁ’g
im Jahre 1935 (s. Zahlentafel 1). 'Von 1932 11242 836 9542 785 1702 1321 84.9 151
der Gesamtmenge entfallen 1221,7 Mill. t 1933 1174,7 87,3 1000,3 82,2 1744 1354 85,2 14,8
= 84,5 % auf Steinkohlen, der Rest von iggg ﬁ?gg gg,g i?gé,g gg,; %gé,g igg,g gi,é %g,g
15,5 % auf Braunkohlen. In dem Anteil- 19362) 1446:0 107:5 1221:7 100:4 2243 174”1 34:5 15:5

* Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. * Abweichungen gegeniiber friheren Angaben sind auf inzwischen erfolgte Berichtigungen zuriickzu-
1460/65. fiihren. — 2) Vorlaufige Zahlen.
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Zahlentafel 2. Die W elt-Steinkohlenférderung nach

Léndern.
s Entwicklung
In Millionen metr. t (1913 = 100) in %
1934 1935 1936 1934 1935 1936
Europa:
England...... 2243 225,8 232,2 768 773 795
Deutsches Reich, ohne

Saarbezirk, Pfalz, Ost-

Oberschlesien und

EIsaB-ITothringen 124,9 134,1 146,7 88,7 95,2  104,2
Saarb e Zirk v 1113 106 117 856 803 886
Ost-Oberschlesien 22,0 21,1 22,1 68,1 653 684
Polen ohne Ost-Ober-

schlesien .. . 73 7.4 7,7 82,0 832 86,5
ElsaB-Lothring L 55 5,6 55 1447 1474 1447
Frankreich ohne ElsaB-

Lothringen . 42,1 40,6 39,8 1050 1012 993
Belgien... 26,4 26,5 279 1158 116,2 1224
Holland... 12.3 11,9 128 6474 6263 6737
Tschechoslowakei . 10,8 11,0 124 75,5 76,9 86,7
Deutsch-Oesterreich und

ungarn......... 1,0 11 11 71,4 78,6 78,6
RuBland 64,4 711 83,2°) 2359 2604 3048
Italien ... . 04 04 0,8 - - -
Spanien... 59 7,0 2,8!) 1475 1750 -
Sidslawien.. . 0,4 04 0,5 - - -
Uebrige Lander . . . . 1,5 1,8 2,0s) 250,0 3000 3333

Europa zusammen . . 560,5 576,4 609,2 92,9 955 101,0
Amerika:

Vereinigte Staaten 375,5 382,6 441,0 727 741 854
Kanada.. 9,6 9,4 10,3 71,6 70,1 76,9
Stdamerika.. . 27 29 29 1688 1813 1813
Uebrige Lander . . . . 0,8 1,1 1,2s) 889 1222 1333

Amerika zusammen 388,6 396,0 4554 73,0 74,4 85,5
Asien:

20,6 21,0s) 21,05 1561 159,1 159,1

11,8 11,5 11,72) 513,0 500,0 5087

i 39,1 384 41,7 1802 177,0 1922
22,4 23.4 22,85 1358 1418 1382

1,0 11 1,1 166,7 1834 1834

16 17 1,8 3200 3400 360,0

18,2 232 25,059 7000 8923 961,6

23 2,4 23 2875 3000 2875

Uebrige Lander . . . . 1,5 1,6 1,7®) 5000 5333 566,7

Asien zusammen 118,5 1243 129,1 2026 2125 2207
Afrika:

Sudafrikanische Union . 12.2 13,6 14,8 1545 1722 1873
Uebrige Lander . . . . 0,7 0,8 0,85 350,0 400,0 400,0
Afrika zusammen 12,9 14,4 156 1593 177,8 192,6
Ozeanien:
Australischer Staaten-
10,0 11,1 115@) 794 881 913
Neuseeland 08 0,8 0,95 66,7 66,7 75,0
Ozeanien zusammen . 10,8 11,9 12,45) 783 86,2 89,9
Weit-Stein kohlen-
forderune ..o 1091,3 1123,0 122175 89,7 92,3 1004

1) Kur 1. Halbjahr— 2) Geschéftsjahr. — 3) Seit 1913 einschlieRlich Kolonien.
4 Und indische Staaten. — 5 Vorlaufig.

alle Kohlenberghauldnder beigetragen. Nur Frankreich und
Spanien — hei diesem infolge des Birgerkrieges nicht weiter ver-
wunderlich — zeigen gegenuber dem Vorjahre einen Rickgang
in ihrer Kohlenférderung. Die Rangordnung der einzelnen
Lénder in der Forderung hat gegen das Jahr 1935 keine Ver-
schiebungen erfahren. An der Spitze stehen nach wie vor die Ver-
einigten Staaten von Amerika mit 441 Mill. t = 36,1 % der Welt-
forderung; sie erhdéhten ihre Steinkohlenférderung um 15,3 %
gegenliber 1935. An zweiter Stelle folgt GroRbritannien mit
einem Anteil von 232,2 Mill. t = 19 % und mit einer Steigerung
von 2,8 %. Die dritte Stelle nimmt Deutschland ein, fir das sich
Hie entsprechenden Zahlen auf 158,4 Mul. t = 13 % Antel und
auf 10,8 % Steigerung gegen 1935 stellen. Bemerkenswert ist
noch, daf Ruflland (européisches und asiatisches Ruf3land zu-
sammen) mit einer Gesamtférderung von 108,2 Mill. t erstmals
die 100-Milionen-Grenze Uberschritten hat. Es erhdhte seine
Forderung gegeniiber 1935 um 14,3 % und erreichte damit im
Jahre 1936 einen Antel von 8,9 % an der Weltférderung. Die
Ubrigen Lander bleiben mit ihrer Férderung unter der 100-Muli-
onen-Tonnen-Grenze.

In noch starkerem Mafe als die Welt-Steinkohlenférderung
nahm die W eit -Kokserzeugung an der Aufwartsbewegung tell
(s. Zahlentafel 3). Gegeniber 1935 konnte sie um 18,4 Mill. t auf
136,5 Mill. t oder um 15,6 % zunehmen. Deutschland steigerte
seine Kokserzeugung von 29,8 Mill. t auf 35,8 Mill. t oder um
20,1 9%. Mit einem noch besseren Ergebnis warten die Vereinigten
Staaten von Amerika auf, die ihre Erzeugung um 10,1 Mill. t auf
42 Mil. t oder um 31,8 % erhdhten. Die Ubrigen Lander erreichten
diese Satze nicht, wenn sie auch mit wenigen Ausnahmen an der
Aufwartsbewegung teigenommen haben. England erzielte z. B.
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Zahlentafel 3. Die Kokserzeugung (Zechen- und Hitten-
koks) der Welt.

In 1000 metr. t Entwicklung
Land (1913 = 100) in %
1934 1935 1936 1934 1935 1936

Deutsches Reich 2t 4-5 29 801 35 848 70,7 86,1 103,5
England............. 11697 12131 127009 89,9 933 97,7
Saarbezirk . . . . 2180 2334 2694 1246 133,4 153,9
Frankreich . 7 293 7078 7030 181,1 175,8 174,6
Polen (Ost-Ober-

schlesien) 1333 1387 1616 135,9 141,4 164,7
Belgien... 4 368 4236 4 444 124,0 120,2 126,1
Holland.. 2779 2878 30002 — — —
Tschechoslowakei . 1345 1551 1955 52,5 60,5 76,3
RuBland... 14 222 16 730 18 0002 320,1 376,5 405,1
Spanien 486 5002 — 815 83,9 —
Italien.... 817 998 12002 1641 200,4 2410
Vereinigte Staaten

von Amerika 28 869 31 880 42 019 68,7 75,9 100,0
Kanada 1767 1787 19002 128,0 129,5 137,7
Japan ... . 1731 1833 19002 346,2 366,6 380,0
Mandschurei . . . 574 702 7502 — — —
Korea ... 247 — — — - —
Britisch-Indien . 2416 25002 24002 — — —
Australischer

Staatenbund . . 726 900 9002 2342 290,3 290,3
Andere Lander . . 570 775 8002 — — —
Welt-Koks-

erzeugungl) 107 905 118 021 136 4622 100.4 109,8 126,9

1) In der SchluBsumme sind Saarbezirk und Ost-Oberschlesien nicht mitge-
zahlt, sofern sie in der Gesamtsumme von Deutschland schon enthalten sind. —
2) Vorlaufig.
eine Steigerung um knapp 4,7 % auf 12,7 Mil. t. Diese gunstige
Entwicklung der Weltkokserzeugung ist die unmittelbare Folge
des durch die Arbeitsbeschaffungs-MaRBnahmen und die Auf-
ristungen in fast atien L&ndern eingetretenen grofRen Bedarfs an

Abbildung 1.
Steinkohlenforderung der Welt in den Jahren 1913, 1921 bis 1936. (Deutsch-
land 1913: 1. mit Saarland, 2. ohne Saarland, ab Méarz 1935 mit Saarland.)

Eisen- und Stahlerzeugnissen. Durch diese Besserung auf den
Koksmérkten wurde die Einigung Uber die Internationale
Kokskonvention erleichtert. Am 11. Juni 1937 hat sie die
endgultige Unterzeichnung durch die Vertragspartner erhalten,
wenn sie auch seit langerer Zeit in Form eines Gentlemen-agree-
ment praktisch wirksam war. Die kokserzeugenden finf Lander,
Deutschland, England, Holland, Belgien und Polen, sind dahin
tUbereingekommen, ihre Koksausfuhr nach den Einfuhrlandern
sowohl mengenmafig als auch preislich zu regeln und zu uber-
wachen und zugleich das Koksausfuhrgeschaft tuberhaupt zu
fordern. Die Vertragstrédger sind die Organisationen der Koks-
erzeuger in jenen Landern. Fir Deutschland sind es das Ruhr-
syndikat, das Oberschlesische und das Niederschlesische Kohlen-
syndikat. Die Beteliigungen lauten wie folgt: Deutschland
48,43 %, England 20,88 %, Holland 17,83 %, Belgien 9,66 %
und Polen 3,20 %. Die Hauptabsatzmarkte sind in vier Gruppen
aufgetelt, an deren Belieferung jedes der Karteumitglieder ent-
sprechend seinem bisherigen Anteli an der Bedarfsdeckung be-
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Die Schiffahrtsverhéaltnisse auf der Oder waren bis
Mitte August ungunstig. Die Oder fuhrte bei oft wechselhaftem
Wasserstande Kleinwasser, das die Schiffahrt wesentlich beein-
tréachtigte. Ein erheblicher Teil der herankommenden Leerkahne
mufite fir Ableichterungszwecke verwendet werden. Erst Mitte
August konnte der Verkehr wieder vollschiffig aufgenommen
werden, erlitt aber ab 13. September durch Hochwasser erneut
Stérungen.

Der bisher zufriedenstellende Beschaftigungsgrad der Hoch-
ofenwerke hat in der Berichtszeit keinerlei Aenderungen er-
fahren. Die Versorgung mit Erzen erfolgte ohne Stockungen.
Erzeugung und Absatz an Roheisen blieben stetig. Die fernerhin
lebhafte Nachfrage wurde im Rahmen der zugeteilten Mengen
befriedigt. Auch der Bedarf an eigenem GieRereieisen hat sich
auf der Hoéhe des Vorvierteljahres gehalten. Lieferungen nach
dem Auslande sind von Oberschlesien auch in der Berichtszeit
nicht erfolgt.

Angesichts des groBen Bedarfs an W alzwerkserzeug-
nissen im In- und Auslande war die Beschéftigungslage der
Walzwerke unvermindert gut. Die Versandzahlen konnten gegen-
Uber dem zweiten Vierteljahr noch erhoht werden. Um den Auf-
tragsbestand in Walzwerkserzeugnissen, der die behdérdlicherseits
angestrebte Lieferfrist von drei Monaten weit Uberstiegen hat,
auf eine kurzere Liefermdéglichkeit zurickzufiihren, hat der Reichs-
beauftragte fur Eisen und Stahl mit der finften Anweisung vom
19. August die Rickgabe von Bestellungen fur den nichtkontin-
gentierten Inlandsbedarf angeordnet.

Das Réhrengeschéaft bot dasselbe Bild wie im Vorvierteljahr.
Die Stahlrohrenwerke waren in allen ihren Betriebsabteilungen
wahrend der ganzen Berichtszeit sehr stark beschéaftigt. Be-
merkenswert ist, daB der Auftragseingang in Verbandsrohren
aus dem Ausland im letzten Vierteljahr nachgelassen hat. Auf-
tragseingang und Beschéftigung in Draht und Blechen waren
vollig befriedigend. Im W eichenbau hat der Auftragsbestand
eine kleine Senkung erfahren, doch verfugen die Betriebe nach
wie vor Uber einen auf mehrere Monate ausreichenden Arbeits-
vorrat. In einzelnen Féallen verzogert sich die Erledigung der
Auftrage, da die rechtzeitige Heranschaffung des Vormaterials
bisweilen zu winschen ubrig lieR3.

Der GieBereibetrieb konnte, da im Berichtsabschnitt
wesentliche Veranderungen der gunstigen Betriebs- und Absatz-
verhaltnisse nicht eingetreten sind, in dem MaRBe wie im Vor-
vierteljahr weitergefihrt werden. Der gute Zugang an Neuauf-
tragen brachte einen Aufstieg des Auftragsbestandes. Auch die
Auftragsbewegung in den M aschinenbauanstalten setzte sich
zufriedenstellend fort und lag tUber der Vorvierteljahrshéhe. Das
Arbeitsaufkommen hat durch Aufstellen von weiteren neuzeit-
lichen Maschinen zugenommen und erhdhte so die Ausnutzung
der Leistungsfahigkeit. Zu demselben Erfolge fihrte im Stahl-
bau die Vermehrung der auswértigen Arbeiten, so da auch hier
eine weitere Aufwéartsbewegung der friher schon guten Betriebs-
verhaltnisse und des Auftragsbestandes zu verzeichnen ist.

Die Kohlenwirtschaft des Deutschen

Die nachfolgenden Ausfiihrungen entstammen dem Jahres-
bericht der Aktiengesellschaft Reichskohlenverband fir
das Geschaftsjahr 1936/37 und der als Anlage beigegebenen, mit
der Geschéaftsfihrung des Reichskohlenrates gemeinsam zusam-
mengestellten statistischen Uebersicht tber die Kohlenwirtschaft
der ganzen Welt im Jahre 19361).

Die Stein- und Braunkohlenférderung sowie die Kokserzeugung
der Welt.

Das Jahr 1936 stand fast in allen L&ndern im Zeichen einer
mehr oder weniger starken Wiederbelebung der inneren Markte,
die sich vereinzelt sogar zu einer ausgesprochenen Hochkonjunktur
auswirkte. Dieser aus den nationalen
Wirtschaftsbelebungen hervorgegangenen

Wirtschaftliche Rundschau.

Zahlentafel 1.

57. Jahrg. Nr. 40.

Aenderungen in der Organisation der Eisen-
wirtschaft. — Der Reichswirtschaftsminister verdffentlichtl)
eine Anordnung uber die Wirtschaftsgruppe Eisen-, Stahl- und
Blechwarenindustrie, die Wirtschaftsgruppe Rohstoffverfeinerung
und verwandte Eisenindustriezweige und die Wirtschaftsgruppe
Metallwaren und verwandte Industriezweige, die eine Reihe
organisatorischer Aenderungen enthélt.

Die Wirtschaftsgruppe Eisen-, Blech- und Metallwaren-
industrie erhalt die Bezeichnung W irtschaftsgruppe Eisen-,
Stahl- und Blechwarenindustrie.

Die bisherige Fachgruppe Eisen-, Stahlwaren und Werkzeuge
erhélt die Bezeichnung Sammelfachgruppe Eisenwaren-
und Stahlwarenindustrie. Innerhalb derselben werden die
bisherigen FachUntergruppen Schldésser und Beschlage, Werk-
zeugindustrie, Schneidwarenindustrie, Fahrrad- und Kraftradteile,
Waffenindustrie, Blechwarenindustrie in Fachgruppen umge-
wandelt.

Die bisherige Fachgruppe Eisenwaren und Rohstoffverfeine-
rung wird in eine Wirtschaftsgruppe umgewandelt, die die Be-
zeichnung W irtschaftsgruppe Rohstoffverfeinerung und
verwandte Eisenindustriezweige erhélt.

Die bisherige Fachgruppe Metallwaren wird in eine Wirt-
schaftsgruppe umgewandelt, die die Bezeichnung W irtschafts-
gruppe Metallwaren und verwandte Industriezweige
erhalt. Innerhalb derselben werden folgende bisherige Fach-
untergruppen in Fachgruppen umgewandelt: Hauswirtschafts-
warenindustrie; verschiedene Metallwaren; Metallmdbel und
Matratzen; Aluminiumwaren, Metallfolien, Tuben und Kapseln;
Spielwaren- und Christbaumschmuckindustrie; Sportartikel- und
Tumgerateindustrie; Schmuckwarenindustrie; Musikinstrumen-
tenindustrie.

Die Leiter der drei Wirtschaftsgruppen werden erméchtigt,
mit Zustimmung des Leiters der Reichsgruppe Industrie inner-
halb ihrer Wirtschaftsgruppe das Fachgebiet aufzuteilen, Fach-
gruppen, Fachuntergruppen und Fachabteilungen zusammenzu-
legen, soweit erforderlich Fachgruppen und Fachuntergruppen zu
bilden und zu bestimmen, welche Fachgruppen und Eaehunter-
gruppen selbstandig sind. Die Erméachtigung ist bis zum 1. April
1938 befristet.

Die Wirtschaftsgruppen werden als alleinige Vertretungen
ihrer Wirtschaftszweige anerkannt. Es werden ihnen alle Unter-
nehmer und Unternehmungen (natirliche und juristische Per-
sonen), die auf deren Fachgebieten selbstdndig tatig sind oder
eine solche Tatigkeit beginnen, angeschlossen. Die drei Wirt-
schaftsgruppen gehdren zur Hauptgruppe 111 der Reichsgruppe
Industrie. Sie bilden zur Bearbeitung von Rohstofffragen eine
Arbeitsgemeinschaft. Die naheren Bestimmungen, auch udber
deren Dauer, trifft der Leiter der Hauptgruppe III.

Die Anordnung tritt am 1. Oktober 1937 in Kraft.

J) Reichsanzeiger Nr. 224 vom 29. September 1937.

Reiches und der Welt im Jahre 1936.

Verhaltnis hat sich gegentber dem Jahre 1935 keine Ver-
schiebung ergeben. Mit der Gesamtmenge von 1221,7 Mill. t
Ubertrifft die Steinkohlenférderung der Welt (s. Abb. 1 und
Zahlentafel 2) das Vorjahr um 98,7 Mill. t und das Krisenjahr 1932
um 267,5 Mill. t. Fast die Halfte — genau 49,8 % — der Welt-
Steinkohlenfdrderung wurde in Europa gewonnen. Gegenuber
1935 ergibt sich in dem Krafteverhaltnis eine geringe Abnahme
um 1,5 % zuungunsten Europas, die ausschlielich Amerika zu-
gefallen sind, das seinen Anteil um 2 % auf 37,3 % erhdhte. Die
Ubrigen Erdteile haben, bis auf Asien, das einen Rickgang um
0,5 % aufweist, ihre vorjédhrigen Anteilsdtze behauptet. Zu der
Steigerung der Welt-Steinkohlenférderung um 8,8 % haben fast

Die Kohlenférderung der W eltl).

Fordersteigerung folgte indessen der Welt- Stein- und Braun Davon Anteil an der
KohlenauRenhandel nicht. Die Mehrmengen kohlen zusammen Gesamtforderung
wurden fir den gesteigerten Verbrauch in Jahr (ohne Umrechnung) Steinkohlen Braunkohlen Stein- | Braun-
den Forderlandern selbst beansprucht. kohlen
Die Welt-Kohlenférderung betrug Mill. metr.t 1913 = 100 Mill. metr.t 1913 = 100 Mill.metr.t 1913 = 100 % %
im Jahre 1936 an Steinkohlen ) und 1913 1345,1 100,0 1216,3 100,0 128,8 100,0 90,4 9,6
Braunkohlen zusammen 1446 Mill. t; 1929 1557,5 115,8 1325,1 108,9 232,4 igg,g 85,1 14,9
i i 0 1930 1414,1 105,1 1216,8 100,0 197,3 , 86,0 14,0
fjas sind 117 Mill. t oder 8,8 % mehr als oo 12561 934 10745 88.3 1816 141,0 85,5 145
im Jahre 1935 (s. Zahlentafel 1). Von 1032 11244 83,6 954,2 785 170,2 132,1 84,9 15,1
der Gesamtmenge entfallen 1221,7 Mill. t 1933 1174,7 87,3 1000,3 82,2 g‘ll;l ﬁg,g 85,2 14,8
= o i 1934 1283,0 95,4 1091,3 89,7 , ! 85,1 14,9
81,5 % auf Steinkohlen, der Rest von 1035 13286 988 11230 923 205,6 159,6 84,5 155
15,5 % auf Braunkohlen. In dem Anteil- 19362) 14460 1075 1221,7 100,4 2243 174,1 84,5 15,5
i) Vgl Stahl u. Eisen 56 (1936) S. Abweichungen gegeniber fritheren Angaben sind auf inzwischen erfolgte Berichtigungen zuriickzu-

1460/65.

fuhren. — 2) Vorlaufige Zahlen.
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Zahlentafel 2. Die Welt-Steinkohlenféorderung nach
Léandern.

Entwicklung

In Millionen metr. t
(1913 = 100) in %

1934 1935 1936 1934 1935 1936
Buropa:
England.. 224,3 2258 2322 768 773 795
Deutsches N e
Saarbezirk, Pfalz, Ost-
Oberschlesien und
ElsaB-Lothringen 124,9 134,1 146,7 88,7 952 104.2
Saarbezirk } 11,3 106 117 856 80.3 886
Ost-Oberschlesien 22,0 211 22,1 681 653 684
Polen ohne Ost-Ober-
schlesien ... 7,3 7,4 7,7 82,0 83,2 86.5
ElsaB-Lothringen . . . 55 5,6 55 1447 1474 1447
Frankreich ohne ElsaR-
Lothringen 42,1 40,6 398 1050 1012 993
26,4 26,5 279 1158 1162 1224
123 11,9 128 6474 6263 673.7
Tschechoslowakei . . . 10,8 11,0 12,4 75,5 76,9 86,7
Deutsch-Oesterreich und
Ungarn... . 1,0 11 , 714 786 786
RuBland 64.4 71,1 83,25 2359 2604 304.8
Itali_e n 0,4 0,4 0,8
Spanien . 59 7,0 2,8%) 1475 175.0
Stdslawien. ... 04 0,4 0,5
Uebrige Léander . . . . 15 18 20®) 250.0 300.0 333.3
Europa zusammen . 560,5 576,4 609,2 92,9 95,5 101,0
Amerika:
Vereinigte Staaten 375,5 382,6 441,0 727 741 854
Kanada 9,6 94 10,3 716 701 769
Sudameri 2,7 2,9 29 1688 1813 1813
Uebrige Lander . . . . 0,8 1,1 1,25 889 1222 1333
Amerika zusammen 388,6 396,0 455,4 730 744 855
Asien:
China .o 20,6 21,0®) 21,05 156,1 159,1 159,1
Mandschurei.. 11,8 11,5 11,720 513,0 500,0 508,7
Japan3 39,1 38,4 41,7 180,2 177,0 192,2
Britisch-Indien4)3 . . . 22,4 234 22,85 1358 141,8 1382
Niederldnd.-Ostindien . 1,0 1,1 11 166,7 1834 1834
Indochina.....cceeieinnee 16 1,7 18 320,0 340,0 3600
Asiatisches RuBland . . 18,2 23,2 25,05 700,0 8923 9616
Turkei . 23 2,4 23 2875 3000 2875
Uebrige 15 16 1,7®) 500,0 5333 566,7
Asien zusammen 1185 1243 129,1 202,6 2125 220,7
Afrika:
Sudafrikanische Union . 12,2 13,6 14,8 1545 1722 1873
Uebrige Lander . . . . 0,7 0,8 0,85 350,0 400,0 400,0
Afrika zusammen . . 12,9 14,4 156 1593 1778 1926
Ozeanien:
Australischer Staaten-
10,0 11,1 115®) 794 88,1 91,3
08 0,8 0,96 66,7 66,7 750
Ozeanien zusammen . 10,8 11,9 124®) 783 862 899
Welt-Steinkohlen-
forderung . 1091,3 11230 1221,7®) 89,7 92,3 1004

*) Nur 1. Halbjahr — 2) Geschéaftsjahr. — 3) Seit 1913 einschlieBlich Kolonien.
4) Und indische Staaten. — fi) Vorlaufig.

alle Kohlenbergbauldnder beigetragen. Nur Frankreich und
Spanien — bei diesem infolge des Blrgerkrieges nicht weiter ver-
wunderlich — zeigen gegentber dem Vorjahre einen Rickgang
in ihrer Kohlenférderung. Die Rangordnung der einzelnen
Lénder in der Férderung hat gegen das Jahr 1935 keine Ver-
schiebungen erfahren. An der Spitze stehen nach wie vor die Ver-
einigten Staaten von Amerika mit 441 Mill. t = 36,1 % der Welt-
forderung; sie erhohten ihre Steinkohlenférderung um 15,3 %
gegenuber 1935. An zweiter Stelle folgt Grof3britannien mit
einem Anteil von 232,2 Mill. t = 19 % und mit einer Steigerung
von 2,8 %. Die dritte Stelle nimmt Deutschland ein, fir das sich
die entsprechenden Zahlen auf 158,4 Mill. t = 13 % Anteil und
auf 10,8 % Steigerung gegen 1935 stellen. Bemerkenswert ist
noch, daB RuBland (européisches und asiatisches Rufiland zu-
sammen) mit einer Gesamtférderung von 108,2 Mill. t erstmals
die 100-Millionen-Grenze Uberschritten hat. Es erhéhte seine
Forderung gegeniber 1935 um 14,3 % und erreichte damit im
Jahre 1936 einen Anteil von 8,9 % an der Weltférderung. Die
Ubrigen L&nder bleiben mit ihrer Forderung unter der 100-Milli-
onen-Tonnen-Grenze.

In noch stdrkerem Mafe als die Welt-Steinkohlenférderung
nahm die Welt -Kokserzeugung an der Aufwartsbewegung teil
(s. Zahlentafel 3). Gegenuber 1935 konnte sie um 18,4 Mill. t auf
136,5 Mill. t oder um 15,6 % zunehmen. Deutschland steigerte
seine Kokserzeugung von 29,8 Mill. t auf 35,8 Mill. t oder um
20,1 %. Miteinem noch besseren Ergebnis warten die Vereinigten
Staaten von Amerika auf, die ihre Erzeugung um 10,1 Mill. t auf
42 Mill. t oder um 31,8 % erhdhten. Die Ubrigen Lander erreichten
diese Satze nicht, wenn sie auch mit wenigen Ausnahmen an der
Aufwartsbewegung teilgenommen haben. England erzielte z. B.
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Zahlentafel 3. Die Kokserzeugung (Zechen- und Hltten-
koks) der Welt.

In 1000 metr. t Entwicklung

Land (1913 = 100) in %
1934 1935 1936 1934 1935 1936
Deutsches Reich 24 485 29 801 35 848 70,7 86,1 103,5
England 11 697 12 131 12 7002 89,9 93,3 97,7
Saarbezirk . 2180 2334 2694 124.,6 1334 153,9
Frankreich . . . . 7293 7078 7030 181,1 1758 1746
Polen (Ost-Ober-
schlesien) . 1333 1387 1616 1359 1414 164,7
Belgien. 4 368 4 236 4444 124,0 120,2 126,1
Holland... 2779 2878 30002 — — -
Tschechoslo 1345 1551 1955 525 60,5 76,3
RuBland. 14222 16730 180002 3201 376,5 405,1
Spanien. 486 5002 — 81,5 83,9 —
Italien . 817 998 12002 1641 200,4 241,0
Vereinigte Staate
von Amerika 28869 31830 42019 68,7 75,9 100,0
Kanada . 1767 1787 19002 1280 1295 137,7
Japan 1731 1833 19002) 346,22 366,6 380,0
Mandschurei . 574 702 7502 — — —
247 — — — — —
Britisch-Indien . 2416 25002 24002 — — —
Australischer
Staatenbund . . 726 900 9002) 2342 290,3 290,3
Andere Léander . . 570 775 8002 — — —
W elt-Koks-
erzeugungl) . 107905 118021 1364622 1004 109,8 126,9

1) In der SchluBsumme sind Saarbezirk und Ost-Oberschlesien nicht mitge-
zahlt, sofern sie in der Gesamtsumme von Deutschland schon enthalten sind. —
2 Vorlaufig.
eine Steigerung um knapp 4,7 % auf 12,7 Mill. t. Diese glnstige
Entwicklung der Weltkokserzeugung ist die unmittelbare Folge
des durch die Arbeitsbeschaffungs-MaRnahmen und die Auf-
ristungen in fast allen Landern eingetretenen groBen Bedarfs an

Abbildung 1.
Steinkohlenforderung der Welt in den Jahren 1913, 1921 bis 1936. (Deutsch-
land 1913: 1. mit Saarland, 2. ohne Saarland, ab Marz 1935 mit Saarland.)

Eisen- und Stahlerzeugnissen. Durch diese Besserung auf den
Koksmarkten wurde die Einigung Uber die Internationale
Kokskonvention erleichtert. Am 11. Juni 1937 hat sie die
endgultige Unterzeichnung durch die Vertragspartner erhalten,
wenn sie auch seit langerer Zeit in Form eines Gentlemen-agree-
ment praktisch wirksam war. Die kokserzeugenden finf L&nder,
Deutschland, England, Holland, Belgien und Polen, sind dahin
Ubereingekommen, ihre Koksausfuhr nach den Einfuhrlandern
sowohl mengenméaRig als auch preislich zu regeln und zu tber-
wachen und zugleich das Koksausfuhrgeschaft uUberhaupt zu
férdern. Die Vertragstrager sind die Organisationen der Koks-
erzeuger in jenen Lé&ndern. Fir Deutschland sind es das Ruhr-
syndikat, das Oberschlesische und das Niederschlesische Kohlen-
syndikat. Die Beteiligungen lauten wie folgt: Deutschland
48,43 %, England 20,88 %, Holland 17,83 %, Belgien 9,66 %
und Polen 3,20 %. Die Hauptabsatzméarkte sind in vier Gruppen
aufgeteilt, an deren Belieferung jedes der Kartellmitglieder ent-
sprechend seinem bisherigen Anteil an der Bedarfsdeckung be-
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teiligt ist. Anteilsuberschreitungen werden alljahrlich festgestellt
und ziehen StrafZahlungen nach sich. Das ausfuhrende Organ
ist die Internationale Koksvereinigung in Brussel. Die Kon-
vention lauft bis zum 31. Marz 1940, von da ab von Jahr zu Jahr
fort mit einjahriger Kindigungsfrist. Es kann erwartet werden,
daB nach der Unterzeichnung einer Flurbereinigung nichts mehr
im Wege steht und auch der Weltkohlenhandel, wenigstens auf
einem nicht unwesentlichen Teilgebiet, der Gesundung zugefihrt
wird.

An der Aufwartsentwicklung der Kohlenwirtschaft sind auch
die Welt-Braunkohlenférderung und W elt-Briketther-
stellung beteiligt. Die Braunkohlenforderung der Welt
(s. Zahlentafel 4) nahm gegen das Jahr 1935 um 18,75 Mill. t auf
224,3 Mill. t zu. Das entspricht einer Steigerung von 9,1 % und

Zahlentafel 4. Braunkohlenférderung der Welt.

Entwicklung
Land In 1000 metr. t (1913 = 100) in %
1934 1935 1936 1934 1935 1936
Deutsches Reich . 137 274 147 072 161 372 157,4 168,6 185,0
Tschechoslowakei . 15258 15227 16 070 66,3 66,2 69,8
Polen ... 26 18 13 11,8 81 59
Deutsch-

Oesterreich . . . 2851 2971 2897 108,8 1134 1105
ungarn...... 6 199 6 718 7104 104,1 112,8 119,3
Frankreich . 1025 907 920 129,3 1144 116,0
Holland 92 86 89 — - —
Italien.... 409 545 795 58,7 78,2 1141
Spanien 299 304 — 107,9 109,7 —
Bulgarien 1568 1566 1488 458,5 457,9 435,1
Sudslawien 3927 4024 3726 131,2 134,4 1244
Ruménien . . .. 1624 1650 1621 706,1 7174 704,8
Griechenland . . . 104 85 901 - - —
RuBland.......... 11 383 14 6001) 180001) 3877 4973 613,1
Vereinigte Staaten

von Amerika 2 335 2495 2 500 496,8 530,9 531,9
Kanada 2916 3241 3448 15109 16793  1786,5
Nigerien 264 262 2601) - — —
Victoria.... 2660 2257 2500) — — —
Neuseeland . 1248 1311 13001 169,6 178,1 176,6
Andere Léander . . 215 2251) 2251) 1954 2045 204,5
Welt-Braunkohlen-

forderung 191 662 205 564 224 3181) 148,38 159,6 1741

J) Vorlaufige Zahlen.

ist ein wenig mehr als bei der Welt-Steinkohlenférderung, die sich
um 8,8 % erhdht hat. Ueber dem Krisentief des Jahres 1932 liegt
sie reichlich 54 Mill. t oder 31,8 % hoher. Von der Gesamtférde-
rung kommen fast 72 % auf Deutschland, das mit 161,4 Mill. t
die erste Stelle einnimmt. In weitem Abstand folgen RuBland
mit 18 Mill. t und die Tschechoslowakei mit 16 Mill. t. Die Gbrigen
Lé&nder erreichen die 10-Millionen-Tonnen-Grenze nicht, wenn auch
manche von ihnen an der Steigerung der Férderung teilgenommen
haben. Die Forderungssteigerung der Braunkohle ist zum Teil
auf den Umstand zurickzufuhren, daB mangels ausreichender
natirlicher Oelvorkommen Braunkohlenvorkommen zur Grund-
lage von Hydrierwerken gemacht werden. Derartige Ueber-
legungen haben in Italien dazu gefuhrt, dieBraunkohlenVorkommen
in den Provinzen Toskana und Umbrien der Hydrierung zuzu-
fuhren und zu diesem Zwecke die Azienda Nazionale Idrogenazione
Combustibili (Anic) zu bilden. Aehnliche Meldungen kommen
aus Frankreich, Sudslawien und anderen Landern.

Die Brikettherstellung der Welt (Stein- und Braun-
kohlen zusammen) (s. Zahlentafel 5) blieb in der Aufwéartsbewe-
gung etwas zuruck. Sie erhdhte sich gegeniber 1935 um 6,5 %
auf 56,5 Mill. t. Drei Viertel dieser Menge entfallen auf Deutsch-
land, das mit 42,2 Mill. t die Spitze h&lt. An zweiter Stelle steht
hier Frankreich mit 8,1 Mill. t.

Zahlentafel 5. Die Brikettherstellung (Stein-und Braun-
kohlen) der Welt.

Entwicklung
Land In 1000 metr. t (1913 = 100) in %
1934 1935 1936 1934 1935 1936
Deutsches Reich:
Steinkohlen. 5193 5 568 6134 743 796 877
Braunkohlen. 1381 32837 36082 1428 1494 1642
England.... 891 871 900 39,6 387 400
Frankreich. 7947 7998 8110 2164 217,8 2208
Polen.. 215 192 167 67,0 59,8 52,0
Belgien. 1354 1369 1653 51,9 52,5 59,5
Holland:
Steinkohlen. 1087 1088 1119
Braunkohlen. 34 31 31 — — —
Tschechoslowakei:
Steinkohlen. 386 409 415
Braunkohlen. 195 188 189 — - —
Ungarn.. 310 344 3501) — — -
Spanien.. 837 7801) - 1722 1605 —
Amerika.. 639 781 8001) 387,3 4733 4848
Austral. Staatenbund . . 322 3001) 3001 - - -
Andere Lander........... 340 3201) 3501) 170,0 160,0 1750
mWelt-Brikettherstellung . 51134 53076 56500 1333 1384 1473

Vorlaufig.
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57. Jahrg. Nr. 40.

Die Zunahme der Weltkohlenerzeugung hat sich, wie bereits
vorher erwéahnt, nicht auf den Welt-KohlenauRenhandel
Ubertragen, der vielmehr im Jahre 1936 gegen 1935 noch weiter
zurickgegangen ist. Rechnet man die im KohlenauBenhandel
der Welt umgesetzten Ein- und Ausfuhrmengen an Kohlen zu-
sammen, so kommt man zu einem Gesamtumsatz auf dem
W eltmarkt von 249,7 Mill. t im Jahre 1936 gegenuber 253,9Mill.t
im Jahre 1935. Die entsprechenden Zahlen fir den européischen
Markt lauten 197 Mill. t und 202,6 Mill. t, also in beiden Fallen
ein Rickgang. Die Grunde fur die nach unten gerichtete Ent-
wicklung sind verschiedener Art. Sie liegen zunédchst in den vielen
Hindernissen, die dem KohlenauBenhandel auf dem Weltmarkt
entgegenstehen und im Jahre 1936 durch die Sanktionen gegen
Italien noch wesentlich verstdrkt wurden. Dazu trat in der
zweiten Halfte der Berichtszeit noch der Umstand, dal durch
die schlagartig einsetzende Aufristung Englands, das bekanntlich
das grofite Kohlenausfuhrland der Welt ist, sein Eigenbedarf stark
gesteigert wurde, so daB die Kohlendecke in England zu kurz
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Abbildung 2.
Bewegung der Preise ab Grube. Monatsdurchschnitt fir 1 metr. t For-

derung in Goldmark fiir die auBerdeutschen Lénder {ber New York, ab
1. Januar 1933 (ber Paris, Zurich, Amsterdam (gemeinsame durchschnittliche
Basis), gerechnet ab 1. Januar 1935 auf Grund des Geldpreises in London.
wurde, um noch gentgende Mengen fir die Ausfuhr bereitstellen
zu kénnen. Die englische Kohle ist denn auch am stérksten in
der Ausfuhr zurickgegangen. Demgegeniuber ist die deutsche
Kohle 1936 am Umsatz auf dem Weltkohlenmarkt mit 17,9 %,
auf dem européischen Markte mit 22,6 % beteiligt gewesen gegen
16,6 % bzw. 20,9 % im Jahre 1935; das bedeutet eine Steigerung
von 1,3 bzw. 1,7 %. Auf allen Kohlenmarkten Europas hat die
deutsche Kohle zugenommen, nicht zuletzt infolge der Notwendig-
keit, einen Ausgleich fur gesteigerte Einfuhrbedirfnisse herbei-
zufihren. Ueber den Kohlenverbrauch der einzelnen L&nder
unterrichtet Zahlentafel 6.

Die wirtschaftliche Besserung in den meisten L&ndern im
Jahre 1936 hat auch in der Entwicklung des Preises auf dem
W eltkohlenmarkt einen Umschwung herbeigefihrt. Der vom
Statistischen Reichsamt ermittelte Index des Weltkohlenmarkt-
preises (1925/29= 100) war im ersten Drittel des Jahres infolge
des starken Wettbewerbs weiter sinkend (s. Abb. 2). Erst im
April 1936 ist diese riicklaufige Bewegung mit 52,5 zum Stillstand
gekommen. Seit dieser Zeit zeigt der Index zunéchst eine méaRige
Erholung, die sich gegen Ende des Jahres durch die Entwicklung
in England als dem Hauptausfuhrland mehr und mehr besserte
und schlieBlich dazu fuhrte, daB der Index im Dezember 1936
auf 60,2, im Mai 1937 auf 78,9 stieg.

Der Kohlenbergbau der Vereinigten Staaten von
Amerika zeigt in der abgelaufenen Berichtszeit, durch den Auf-
schwung der amerikanischen Wirtschaft beeinfluRt, auf der ganzen
Linie einen guten Fortschritt. Die Kohlenférderung (Stein- und
Braunkohlen zusammen) ist gegeniiber dem Ergebnis des Jahres
1935 um mehr als 15 % auf 443,5 Mill. t gestiegen. Die Gesamt-
erzeugung des Jahres 1936 hat damit fast den Stand vom Jahre
1930 erreicht. Auf den Anthrazitbergbau entfallen 49.7 Mill. t
und auf den Weichkohlen- einschlieBlich Braunkohlenbergbau
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Kohlenverbrauch in verschiedenen
in Steinkohleneinheiten.

Zahlentafel 6. Der
Landern

(Koks, Briketts und Braunkohlen sind auf Steinkohlen umge-
rechnet.) Verbrauch = Fdrderung + Einfuhr — Ausfuhr.

In Millionen metr. t

1931 1932 1933 1934 1935 1936
Europa:
England......n 160,7 1544 1532 1666 1698 1815
Deutsches Reich1l), ohne Saar-
bezirk, Pfalz, Ostoberschle-
sienund ElsaR-Lothringen  121,3 1111 117,8 1329 147,82 164,22
Frankreich . 865 748 761 762 6803 67,2
Belgien4) 321 256 278 286 275 28,3
Holland. 124 123 123 124 115 10,7
Polen... 243 18,5 18,2 19,1 194 211
Tschechoslowakei 239 208 193 193 197 21,4
Deutsch-Oesterreich 6,8 58 54 53 53 52
Ungarn. 28 25 24 2,6 2,7 29
Italien. 11,8 95 104 137 157 9,97
Spanien. 8,4 7,9 6,9 71 8,3 —
RuBland9 . 540 611 722 880 1018 1183
Schweiz. 35 35 34 34 34 35
Schweden. 6,8 6,6 6,9 77 80 8,87)
Norwegen. 2,6 2,7 2,8 2,8 2,9 33
Déanemark. 57 54 53 56 59 6,4
Nordamerika:
Ver. Staaten von Amerika . 3854 3153 3353 3635 3729 4304
Kanada ... 219 193 194 236 221 239
Studamerika:
Argentinien. 2,6 2,4 24 2,7 2,7 2,8
Brasilien 18 1,7 19 1.8 2,2 2,2
0,9 0,9 14 16 1,7 1,7
China.... 175 178 206 20,8 20,97 20,27)
Mandsch — 3,7 5,0 75 73 7,97
Japané) ... 272 276 324 368 3597) 3927
Britisch-Indien 21,3 194 1972 21,7 22,7 22,27
Afrika:
Sudafrikanische Union 9,0 8,6 9,1 10,3 113 12,5
Ozeanien:
Australien 82 8,5 9,0 96 10,7 -
Neuseeland. 1,4 1,2 11 1,2 1,2 —

L) EinschlieBlich der Bestdnde auf den Zechen und den Lagerplatzen der
Zechenhandelsgesellschaften. — 2 Ab Mérz mit Saarbezirk. — 3) Seit Mérz ohne
Saarbezirk. — 4) EinschlieBlich Luxemburg. — 6 Jetziger Gebietsumfang, euro-
paisches und asiatisches RuBland. — 6) EinschlieBlich Kolonien. — 7) Vorlaufige
Zahlen.

393,8 Mill. t. Mehr als ein Viertel der Weichkohlenférderung,
namlich 106,6 Mill. t, ist in dem Staate West-Virginia gefordert
worden; mit einer Forderung von 98,4 Mill. t folgt der Staat
Pennsylvania an zweiter Stelle. Nicht minder bedeutsam sind die
Fortschritte, die in der Koksindustrie erzielt wurden. Es wurden
42 Mill. t Koks erzeugt; das sind 10,1 Mill. t oder 31,8 % mehr als
im voraufgegangenen Jahre. Ebenso hat auch der AuBenhandel
in Kohlen gut aufholen kénnen. Der Ausfall, der durch ver-
minderte Ausfuhr im Jahre 1935 gegen 1934 entstanden war,
ist im Jahre 1936 reichlich wieder eingeholt worden. Insgesamt
wurden an Steinkohlen 11,2 Mill. t im Jahre 1936 gegen 10,3 Mill. t
im Jahre 1935 und gegen 11 Mill. t im Jahre 1934 ausgefihrt.
Die Kohlenhandelsbilanz weist dementsprechend im Jahre 1936
eine Erhéhung des Ausfuhriberschusses um etwa 0,8 Mill. t auf.
Der weitaus beste Kohlenkunde der Vereinigten Staaten ist
Kanada, es nimmt fast die gesamte Kohlenausfuhr auf. Es hat
daher in den amerikanischen Kohlenkreisen starke Beunruhigung
verursacht, als bekannt wurde, daR Kanada ein Abkommen mit
der UdSSR, uUber die jahrliche Lieferung von 5 Mill. t sowjet-

russischer Steinkohlen gegen kanadische Viehladungen abge-
schlossen hat.
Ein hoch besseres Entwicklungsbild zeigt die Kohlen-

industrie Belgiens. Das Jahr 1936 hat dem belgischen Kohlen-
bergbau eine in seiner Geschichte bisher nicht gekannte Forder-
héhe von 27,87 Mill. t gebracht, und damit das bereits gute Er-
gebnis des Vorjahres noch um 5,2 % uberboten. Alle Bezirke
haben an der Zunahme teilgehabt, wobei im besonderen das weitere
Vordringen der Férderung des Bezirkes Limburg (Kempenlandes)
auffallt. Die Zechen dieses Bezirkes forderten im Jahre 1936
durchschnittlich etwa 523 000 t im Monat gegeniiber 473 000 t im
Jahre 1935 wund nur 148 000 t im Jahre 1926, also vor
10 Jahren. Der Anteil des Limburger Bezirkes an der Gesamt-
forderung Belgiens ist seit 1926 von 7 % auf 22,5 % im
Jahre 1936 gestiegen. Die Kokserzeugung steigerte sich um
14 % auf 5,1 Mill. t, die Brikettherstellung um 13,5 % auf
1,55 Mill. t. Zu der Steigerung der Férderung und der Her-
stellung von Koks und Briketts hat auch die Ausweitung des
Ausfuhrgeschéafts beigetragen. Als Folge der Abwertung in Ver-
bindung mit der Ausfuhrprédmie aus dem Erlds der Einfuhrabgabe
konnte die belgische Kohle ihre Stellung auch in Markten ver-
bessern, an deren Bedarfsdeckung sie bisher wenig oder gar nicht
beteiligt war. Die bessere Binnenkonjunktur fiihrte gleichzeitig
zu einer Steigerung der Einfuhr an Kohlen. Es wurden, in Stein-
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kohleneinheiten gerechnet, 7,4 Mill. t eingefiihrt gegen 6,9 Mill. t
im Jahre 1935. Die weitere Verbesserung der belgischen Wirt-
schaftslage im Jahre 1937 fuhrte dazu, daB die bereits vorhandene
Kohlenknappheit sich allméhlich zu einer ausgesprochenen Koh-
lennot auswuchs, die durch die Einfihrung der 45-Stunden-Woehe
im Februar dieses Jahres noch wesentlich verscharft wurde. Mit
der Einfihrung der 45-Stunden-Woche sind die Kohlenpreise
recht betrachtlich erhéht worden. Infolge der internationalen
Koksverhandlungen hat die belgische Koksindustrie den friheren
lockeren und nicht luckenlosen ZusammenschluB zu einer neuen
strafferen Organisation unter dem Namen ,,Office Beige des
Cokes* ausgestaltet. Das Syndikat tragt den rechtlichen
Charakter einer Genossenschaft, die mit einem Mindestkapital
von 1 Mill. Fr arbeitet.

Frankreichs Kohlenbergbau stand im Jahre 1936 stark
unter der Einwirkung der tiefgreifenden Umgestaltungen wirt-
schafts- und sozialpolitischer Art, welche seit Mitte des ver-
gangenen Jahres das gesamte Industrieleben Frankreichs erheblich
beeinfluBt haben. Wahrend in der ersten Jahreshalfte der fran-
zdsische Kohlenbergbau, ebenso wie in allen anderen Lé&ndern,
Vorteil aus der Besserung der allgemeinen Wirtschaftslage zog
und seine Steinkohlenfdrderung gegen das erste Halbjahr 1935
um 1,2 % steigern konnte, trat von Jahresmitte ab ein voller
Umschwung in der Forderung ein, der schlieflich dazu fihrte,
daB das Gesamtergebnis mit 46,1 Mill. t um fast 1 Mill. t hinter
dem des Jahres 1935 zuriickgeblieben ist. Von dem Fdérderriick-
gang entfielen auf die Bezirke Nord und Pas de Calais 612 000 t,
auf Lothringen 191 000 t und auf die Ubrigen Bezirke 182 000 t.
Die Braunkohlenférderung ist um 13 300 t auf 920 000 t gestiegen.
Um der Kohlenverknappung zu begegnen, wurden die Einfuhr-
genehmigungen bedeutend erweitert. So wurden allein fur De-
zember 1,1 Mill. t Auslandskohle zusatzlich zugelassen. Insge-
samt hat sich die Einfuhr, in Steinkohleneinheiten gerechnet, auf
23,1 Mill. t gegen 21,6 Mill. t erhéht, das sind 1,5 Mill. t oder
6,9 % mehr. Mit Deutschland besteht seit Marz 1937 ein Tausch-
abkommen von Eisenerz gegen Koks und Kokskohle. Die Kohlen-
ausfuhr Frankreichs verminderte sich, in Steinkohleneinheiten
gerechnet, um 373 000 t auf 1 351 000 t. Als Abgeltung fur die
durch die neuen Sozialgesetze entstandene Mehrbelastung wurde
der Bergbauindustrie eine Erhéhung der Kohlenpreise um 30 Fr
je t zugestanden. Anfang Juli 1936 legte die Regierung der fran-
zOsischen Kammer ein Gesetz Uber die Organisation der Kohlen-
wirtschaft vor. Das Gesetz sieht vor die Preisregelung durch den
Staat, Grindung von Kohlensyndikaten, Zusammenfassung des
Kohlenhandels, die Errichtung von Ausgleichskassen, aus denen
die unwirtschaftlichen Kohlenbergwerke unterstutzt werden sollen.
Nach einigen Abanderungen wurde das Gesetz im Senat am
19. August 1936 angenommen. Die Regierung beschréankte sich
indessen einstweilen auf die Inkraftsetzung der preisregelnden
Bestimmungen und auf die Errichtung der Ausgleichskasse, fur die
ein 30-Mill.-Fr-Kredit gewahrt wurde, im Ubrigen soll durch eine
Untersuchung die Lage der Kohlenindustrie zundchst nochmals
gepruft werden.

Fir die hollandische Kohlenindustrie ist das Jahr 1936
wesentlich gunstiger verlaufen. Mit einer Jahresférderung von
reichlich 12,8 Mill. t ist die des Vorjahres 1935 um 925 000 t Uber-
troffen worden. Damit ist der Ausfall, den das Krisenjahr 1935
gegen das Jahr 1934 in dem Fdrderergebnis gebracht hatte, ver-
doppelt wieder eingeholt worden. Von der Gesamtférderung
entfallen auf den Staatsbergbau 62,2 %, das ist eine Verschlech-
terung um 1,6 % gegen den vorjahrigen Anteil. Die Koks- und
Brikettherstellung konnten ebenfalls erhéht werden. Diese Ver-
besserung in der kohlenwirtschaftlichen Lage ist zum grof3ten Teil
auf die Guldenabwertung zurtckzufihren, die eine starke Nach-
frage nach heimischer Kohle ausléste. In der Einfuhr gingen
Steinkohlen und Briketts mengenmafRig zuriick, Koks nahm zu.
Insgesamt wurden, in Steinkohleneinheiten gerechnet, 5,8 Mill. t
gegen 5,9 Mill. oder 0,1 Mill. t = 1,7 % weniger eingefihrt. In
der Ausfuhr wurden mehr Brennstoffe abgesetzt als 1935, ins-
gesamt in Steinkohleneinheiten 7 Millionen t gegen 6,3 Millionen t
oder 700000 t mehr.

Auch in der Tschechoslowakei war die kohlenwirtschaft-
liche Lage im Jahre 1936 recht gunstig. Wahrend sich die Stein-
kohlenférderung um 12,7 % auf 12,4 Mill. t steigerte, hat die
Braunkohlenférderung nur um 5,5 % auf 16,1 Mill. t zugenommen.
Die Grinde fiir diesen unterschiedlichen Auftrieb sind in der
Hauptsache darin zu suchen, dal sich die Konjunkturbesserung
in der Tschechoslowakei zunéachst auf die steinkohlenverbrauchen-
den Industrien, insbesondere auf die Eisen- und Metallindustrie,
ausgewirkt hat. Dementsprechend sind in der Tschechoslowakei
im Jahre 1936 rd. 400 000 t oder 26 % mehr Koks als im Vorjahre,
insgesamt 2 Mill. t, erzeugt worden. Die Brikettherstellung
steigerte sich nur um etwas mehr als 1 % auf 604 000 t gegen
597 000 t im Jahre 1935. Die Mehrférderung im Steinkohlen.
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bergbau kommt fast ganz auf den Bezirk Mahrisch-Ostrau, dessen
Anteil an der Gesamt-Steinkohlengewinnung sich um 1,8 % auf
72.7 % erhohte. Recht befriedigend entwickelte sich auch der
KohlenauBenhandel, der aus der erneuten Abwertung der Wah-
rung guten Nutzen gezogen hat. Einer Verringerung der Gesamt-
einfuhr, in Steinkohleneinheiten gerechnet, steht eine Erhéhung
der Ausfuhrzahlen gegeniiber. Die Aktivitat in der KohlenauBen-
handelsbilanz verbesserte sich um 18 % gegen 1935.

Im Kohlenbergbau Ruf3lands hat sich im Jahre 1936 eine
eigenartige Lage ergeben. Seine Fdrderung hat die seit mehr als
zehn Jahren feststellbare Aufwartsbewegung auch im Berichts-
jahr fortgesetzt. Insgesamt wurden an Steinkohlen und Braun-
kohlen zusammen 126,2 Mill. t gewonnen. Hiervon entfallen
108,2 Mill. t auf Steinkohlen, das sind rd. 14 Mill. t oder reichlich
14 % mehr als im Jahre 1935. Im Braunkohlenbergbau erhéhte
sich die Forderung von 14,6 auf 18 Mill. t, also um 3,4 Mill. t
= 23 %. In der Kokserzeugung verbesserte sich das Ergebnis
um 7,6 % auf 18 Mill. t. Mit den obigen 108,2 Mill. t Steinkohlen
hat die russische Steinkohlenférderung erstmals die 100-Millionen-
Grenze Uberschritten. Sie ist damit in den letzten zehn Jahren
um reichlich 80 Mill. t gestiegen. Trotzdem ist die Lage der
russischen Kohlenwirtschaft alles andere als befriedigend. Die
gewaltsame Steigerung der Férderung ist bekanntlich durch An-
wendung auBergewdhnlicher Mittel erzielt worden, die sich wegen
Auflerachtlassung einer fiirsorglichen Betriebsfilhrung nunmehr
nachteilig auf die Verhéaltnisse im Kohlenbergbau ausgewirkt
haben. Nicht genug, daR der vorgesehene Plan seit Jahren vom
Kohlenbergbau nicht erfullt wurde, gestaltete sich die Lage im
Kohlenbergbau um so besorgniserregender, als zu dem stetigen
Ruckgang der Tagesféorderung noch eine erschreckende Zunahme
der Betriebsunfalle und ein erhebliches Ansteigen der Selbstkosten
hinzukamen. Weiter wird uber starken Wechsel in der Arbeiter-
schaft und uber groBen Mangel an geeigneten Fachkraften be-
richtet. Es besteht kein Zweifel daruber, daB sich alle diese MiB3-
stinde auf den Kohlenbergbau unginstig auswirken muBten.
Der feststellbare Rickgang in der Kohlenausfuhr um 17 % durfte
auch hierin seine Erklarung finden.

Die polnische Kohlenindustrie zeigt im Jahre 1936 gegen-
Uber dem Vorjahr eine gewisse Stetigkeit. Die Gesamtforderung
stieg auf 29,7 Mill. t gegen 28,5 Mill. t im Jahre 1935; sie war also
um reichlich 1 Mill. t oder um 4,2 % hoher. Die Steigerung ist
allen Bezirken zugute gekommen. Auf den oberschlesischen Be-
zirk entfallen von der Gesamtférderung 22,1 Mill. t, das ent-
spricht einer Steigerung um 0,9 Mill. t = 4,5 % gegenuber 1935.
Auf den Dombrowaer und Krakauer Bezirk zusammen kommen
7.7 Mill. t oder 0,2 Mill. t = 3,3 % mehr als 1935. Die Koks-
erzeugung betrug 1,6 Mill. t gegen 1,4 Mill. t. Dieses Mehr in
Férderung oder Erzeugung ist ausschlieBlich durch die fort-
schreitende Besserung der Binnenkonjunktur erreicht worden,
die gegen Ende des Jahres durch die Verstarkung der Ristung
einen weiteren Auftrieb erhielt. Das Jahr 1936 hat dem polnischen
AufBenhandel eine weitere Verschlechterung gebracht. Mit einer
Ausfuhr von 8,8 Mill. t bleibt sie fast um y2 MiR. t hinter dem
Ergebnis des Vorjahres zuruck. Sie hat damit ihren zweittiefsten
Stand seit Bestehen der polnischen Ausfuhr erreicht, der nur noch
durch das Ergebnis des Krisenjahres 1925 mit 8,2 Mill. t unter-
boten wird.

In GroBbritannien wirkte sich die Belebung in der briti-
schen Wirtschaft im Jahre 1936 recht glnstig auf die kohlen-
wirtschaftliche Lage aus, die um die Jahresmitte durch die ge-
waltige Rustungserweiterung noch einen weiteren Auftrieb erhielt.
Der stark gewachsene Inlandsverbrauch steigerte die Kohlen-
forderung um 6,4 Mill. t auf 232,2 MiBR. t. Nur der Bezirk Sid-
Wales, der mit seinen Anthrazitkohlen uberwiegend auf den
Hausbrand angewiesen und von der Ausfuhr abhéngig ist, hat
von der Steigerung im Jahre 1936 nichts zu spiren bekommen.
Seine Forderung setzte den mit wenigen Unterbrechungen seit
Jahren zu beobachtenden Ruckgang fort. Alle anderen Bezirke
dagegen erhohten ihre Forderung, je mehr sie mittelbar oder un-
mittelbar aus der Aufristung Nutzen ziehen konnten. Von dieser
gunstigen Lage der Kohlenférderung sticht die der englischen
Kohlenausfuhr stark ab. Die vornehmlich auf die Ausfuhr
angewiesenen Bezirke, insbesondere Sid-Wales und Monmouth-
shire, sind im Jahre 1936 sozusagen Notstandsgebiete geworden.
Im laufenden Jahr hat sich die Lage auch der notleidenden Bezirke
aBerdings wesentlich gebessert. Immerhin wurden im Jahre 1936
an Ladekohlen 37,9 MiB. t oder 4,6 Mi. t = 10,8 % weniger als
im Vorjahre ausgefuhrt. Das bedeutet einen in den letzten
15 Jahren nicht erreichten Tiefstand in der Ladekohlenausfuhr,
wenn von dem Streikjahr 1926 abgesehen wird. Die Ausfuhr ist
nach aBen Erdteilen zuriickgegangen; am starksten nach Afrika
mit einer Ausfuhrminderung um 644 000 t oder 21,5 % gegen
1935. Das europaische Festland bezog rd. 2,6 Mul. t Kohlen
oder 8,7 % weniger als im Vorjahr. Um fast denselben Hundert-
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satz, ndmlich 8,1 %, hat Amerika weniger Kohlen im Jahre 1936
abgenommen. Der britische Bunkerkohlenabsatz konnte seinen
vorjahrigen Stand nicht behaupten, sondern ging weiter auf
12,1 MiR. t zurick. Diese Rickentwicklung ist hauptsachlich
durch die unsicheren Weltwirtschaftsverhaltnisse sowie durch
die zunehmende UmsteRung der Schiffe von Kohlen- auf Oel-
feuerung bedingt. Fir die britische KohlenWirtschaft war das
Jahr 1936 insofern noch von besonderer Bedeutung, als mit dem
1. August in aBen Bezirken die neuen Kohlenverkaufskartelle
in Kraft traten.

Abgaben Uber die Belegschaft und Arbeitszeit in den

hauptsachlichsten Férderlandem enthalt Zahlertafel 7.
Zahlentafel 7. Belegschaft und Arbeitszeit.

Gesamtbelegschait
einsch ieBlich

Neben Detriebe Schicht-
Land Jahr (Jahresdu rchschnitt) dauer
a Entwicklung
Kopfe (1913< 100)
( 1934 358 574 69,5 8>)
Deutsches Reichl)-) . < 1935 417 805 81,0 8»)
1936 432 067 83,8 8»)
1934 797 699 70,7 7Vi5
England4) 1935 779 502 69,1 uis
1936 756 000 67,0 uip
f 1934 236 660 116,5 -
Frankreich®)7) . . . .| 1935 226 679 1115 w[)—sé%
1936 224 431 110,4 7%8)
1934 125 705 86,0 rd. 8
Belgien 1935 120 613 82,6 rd. 8
1936 120 505 . 82,5 rd. 8
1934 31477 324,0 rd. 8
Holland......ccccoenenaee < 1935 29 419 302,8 rd. 8
| 1936 29 574 304,45) 7'
t 1934 73372 60,5 8-8*/2
Polen .. < 1935 69 296 57,2 8—
\ 1936 68 298 56,4 8-8 yX
r 1934 71 441 72,6 rd. 7yt
Tschechoslowakei?) . . 1935 69 651 70,8 rd. 71t
1936 76 391 7,7 rd. 71*
| 1934 10 608 83,6 8
Oesterreich?) ..o < 1934 10 758 84,4 8
| 1936 10 489 82,7 8
Vereinigte Staaten von (1934 567 061 75,8 7, 910) 11)
Amerika9 ... 1 7, 910)n)

1935 562 942 753
1936 .

X Nach Angaben der Knappschafts-Berufsgenossenschaft. — *) Ab 1935
einschlieRlich Saarland. — 3) Ohne Ausfahrt. — 4) Ohne Irland. — ® Ohne Ein-
fahrt und Ausfahrt. — 6) Frankreich ohne Saarland. — 7) Stein- und Braun-
kohlenbergbau zusammen. — 8) Seit November 1936 ist fir den Untertagebetrieb
die Arbeitswoche zu funf Tagen = 38 Stunden 40 Minuten eingefiihrt worden. —
9 Weichkohlenbergbau. — 10) Die Schichtdauer versteht sich einschlieRlich Ein-
und Ausfahrt und Pausen. — n) Nach dem Kohlen-Code vom 18. September 1933
wurde ab 1. April 1934 die 35-Stunden-Woche zu fiinf Arbeitstagen eingefiihrt.

Die deutsche Kohlerwirtschaft.

Die Lage des deutschen Kohlenbergbaues im Jahre 1936 ist
durch eine kraftige Aufwéartsbewegung der Férderung sowohl im
Stein- als auch Braunkohlenbergbau gekennzeichnet. Sie wurde
durch umfassende MaRnahmen der Reichsregierung zum Wieder-
aufbau der deutschen Wirtschaft, aber auch durch eine Erhdhung
der Ausfuhr verursacht. Diese Bewegung vollzog sich zunéchst
nicht ohne Schwankungen und Riuckschlage. Erst der weitere
Verlauf der Industrieentwicklung im Zuge der Durchfihrung des
zweiten Vierjahresplanes in der zweiten Jahreshéalfte brachte auf
dem Binnenmarkte dann schlieBlich den entscheidenden Auftrieb,
der auch die letzten Krisenverluste im Kohlenbergbau beseitigte.

Seit dem Krisenjahr 1932 ist der Kohlenverbrauch regel-
mafRig gestiegen, wie die nachstehenden Zahlen erweisen.

Nur
Steinkohlenverbrauch
(Koks auf Steinkohle

Gesamtverbrauch

Monatsdurchschnitt (alle Brennstoffe auf

Steinkohle umgerechnet) umgerechnet)

1000 t 000 t
1929 .. 14 010 10730
1930 ... 11 254 8638
1931 10109 7 590
1932 ... 9 261 6964
1933 9821 7419
1934 ... 11 075 8533
1935 11 920 9154
1935 ab Marz einschl. Saarland 12 318 9552
1936 ... 13 682 10647

Im Jahre 1936 wurden im Monatsdurchschnitt 13,7 MiB. t
verbraucht. Das MaR dieser Steigerung wird aBerdings dadurch
etwas beeinfluBRt, daB seit Marz 1935 das Saarland, dessen Kohlen-
verbrauch um 500 000 t im Monat schwankt, wieder zum deut-
schen ZoRinland gehért. Der hohe Verbrauch des Jahres 1929 mit
14 MiB. t wurde aBerdings noch nicht ganz erreicht. Eine ahnliche
Entwicklung zeigt der reine Steinkohlenverbrauch (nur Stein-
kohlen, Steinkohlenkoks und -briketts). Ueber die BeteBigung
der einzelnen Verbrauchergruppen am Gesamtverbrauch
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Zahlentafel 8. Verteilung des deutschen Brennstoffverbrauchs auf die Hauptverbrauchergruppenl).

Braunk.-Briketts,

Pechkohlen und Summe der Brennstoffe in Steinkohlen-

Steinkohlen Koks Braunkohlen tschechische einheiten

Braunkohlen N .

Anteil Anteil
1936 1936 1936 , 1936 am Ge- am Ge- 1936
gegen- gegen- gegen- gegen- 1935  samt- 1936 samt-  9egen-
1936 tiber 1936 iber 1936 liber 1936 iber ver- ver- tber
1935 1935 1935 1935 brauch brauch 1935
1000t  in% 1000t in% 1000t in% 1000t in% 1000t in% 1000t  in% in %

Hausbrand, Landwirtschaft und

Platzhandel. 15924 + 3.8 7128 4-135 1207 4 43 22766 4- 3,0 38697 29,0 40 873 27,6 4- 56
Eisenbahnen. 13409 + 71 1S1 + 131 176 4- 11 327 419 12990 9,7 13 907 9,4 + 71
Srhiffahrt. 3777+ 126 2+ 00 1 + 00 38 —433 3401 25 3805 2,6 4-11,9
W asserwerke. 290 + 295 14  + 180,0 27 + 8,0 17 — 56 248 0,2 326 0,2 4- 315
Gaswgrke 6439 + 78 48 —273 45 — 135 51 4- 20 6 1'< 4,6 6 547 4,4 4- 72
Elektrizit . 5141  + 140 72 —273 27512 4-167 522 —41,2 10473 78 11 700 7.9 4- 11,7
Erzgewinnung, Eisen- und Metall-

erzeugung sowie -Verarbeitung 13430 + 176 13077 + 20,0 2019 + 95 2241  4-119 27692 20,7 32 810 22,1 4- 18,5
(Jhemische Industrie 2865 + 94 1698 + 31,6 13445 4-236 1041  4- 29,0 7295 55 8 812 59 4- 208
Glas, Porzellan... 590 + 7,7 57 + 56 897  4- 17 1720 4- 89 1869 14 2012 1,4 4- 77
Stein, Ton, Schamotte, Ziegel, Kalk,

Gips, Eisenbahnbau........ccoc...... 5343 + 154 687 + 20,7 1087 4-114 1440 4- 102 6 476 49 7461 5,0 4- 152
Leder, Schuhe, Gerbereien, Gummi . 590 + 105 12+ 00 205 4- 68 128 4- 4.1 675 05 736 0,5 4- 9,0
Textil 2042+ 79 67 + 47 1770+ 7,7 1233 4 26 3978 3,0 4246 29 4- 67
Papier und Zellstoff 3071 + 12,3 14+ 167 2037 4- 25 1009 + 81 3814 29 4216 28 4- 105
Zuckerfabriken 995  + 133 43+ 103 2026 4- 120 53 — 19 1368 1,0 1537 10 4- 12,4
Brennereien, Brauereien und Mal-

zereien 906 + 5,0 22+ 100 486 — .1,6 526 — 0,2 1351 1,0 1393 0,9 4- 31
Sonstige Na 1247 + 72 55 —154 616 — 0,6 694 4- 25 1839 1,4 1920 1,3 4- 44

358+ 133 36 4 29 1421 + 16 250 4- 42 833 0,6 888 0,6 4- 6,6

Sonstige INdustrie. ... 3067 4- 75 674  4-79,3 482 — 2,0 513 — 17 3810 2,9 4 416 3,0 4- 159

}) Abgesetzte Mengen einschlieBlich Einfuhr.

und tber die Entwicklung dieser Beteiligung in den beiden letzten DurchschnittlicherAushihr- Durchschnittliche Umlage

Jahren unterrichtet die Zahlentafel 8. Sehr erfreulich ist es, daR Wegriejiilfoﬁetﬁlbnrlifgtltesn-+ s(cjﬁfenRrlleéﬂzzz%rj-svynejitlzzltgs

an der Zunahme des Verbrauchs alle Gruppen beteiligt gewesen Koks) frei Grenze je t Verkaufsbeteiligung
sind. Der groBte Verbraucher ist nach wie vor die Gruppe Haus- inX/f in JtH
brand, Landwirtschaft und Platzhandel, die ihren Brennstoff- 1931 18,69 2,95
bedarf um 5,6 % auf 40,9 Mill. t erhohte. Ihr Anteil am Gesamt- iggg ﬁ;é i'gg
verbrauch verringerte sich um 1,4 %. An ihrer Belieferung sind 1934 10',50 413
mengenmaRig fast zu gleichen Teilen Steinkohlen und Braunkohlen 1935 10,17 4.08
1936 10,11 3,80

beteiligt. An zweiter Stelle steht die Gruppe Erzgewinnung.
Metallerzeugung und -Verarbeitung mit einem Verbrauch von
32,8 Mill. t und einer Steigerung um 18,5 %. Es folgen dann die
Gruppen Eisenbahnen mit 13,9 Mill. t und einer Steigerung von
7,1 9% und die Elektrizitatswerke mit 11,7 Mill. t und 11,7 %
Steigerung. Alle anderen Gruppen liegen mit ihrem Verbrauch
unter 10 Mill. t im Jahr. Eine besonders starke Steigerung gegen
1935 zeigen noch die Verbrauchergruppen Wasserwerke mit einer
Zunahme um 31,5 %, chemische Industrie um 20,8 %, Stein, Ton
und Erden um 15,2 %, Zuckerfabriken um 12,4 % sowie Papier
und Zellstoff um 10,5 %.

An der Belieferung des Gesamtbedarfes waren beteiligt:

Steinkohlenbezirke: 1931 1932 1933 1934 1935 1936
% % % 0 % %
Ruhr... mit 605 59,9 60,7 62,1 59,8 60,5
Aachen n 4,7 58 6,3 57 51 4,9
Saar. n 1,1 13 13 1,2 57 6,5
Obersc . n 177 17,9 17,4 171 16,2 15,8
Niederschlesien 43 4,4 41 4,0 39 37
35 38 3,6 33 3,0 2,8
Niedersachsen . . . . n 1,7 18 18 1,7 1,6 15
England.. 4,4 24 23 2,5 2,7 2,5
Lothringen 0,4 05 0,4 0,4 03 0,3
Holland.... n 1.4 1,9 1,7 1,6 14 1.2
Andere Lander ) 0,3 0,3 0,4 0,4 0,3 0,3
Braunkohlenbezirke:
Ostelbien ... mit 27,0 26,4 26,3 258 26,2 26,3
Mitteldeutschlan n 410 41,0 415 41,2 41,6 41,5
Rheinland 25,3 26,2 25,6 26,0 25,9 26,2
Bayern.... 2.6 2,7 2,7 2,9 2,8 2,7
Tschechoslowakei » 41 3,7 39 41 35 32

Der Auslandsmarkt stand auch im Berichtsjahr im Zeichen
stdandig wachsender Schwierigkeiten. Der Ausfuhriberschul im
deutschen Aufienhandel mit Kohle entwickelte sich nach den
Anschreibungen des Statistischen Keichsamts folgendermafen:

Menge Wert
in Steinkohleneinheiten frei deutscher Grenze
und 1000 t in 1000 JIM

25821 460 435

20884 269 262

21004 229 400

1934 24456 227 273
1935 30692 281847
1936 33408 303 960

Wie hieraus ersichtlich, hat die Kohlenhandelsbilanz mengen-
und wertmaRig ihre Aufwéartsbewegung im Jahre 1936 fortge-
setzt, und zwar mengenmaRig gegen 1935 um 8,8 %, wertmaRig
um 7,8 %. Die mengenméaRige Besserung war bei der verworrenen
wahrungs- und handelspolitischen Verfassung des Auslands-
marktes im Jahre 1936 nur unter Preiszugestandnissen maéglich,
so daB die wertliche Besserung hinter der mengenmafigen zurick-
blieb. Allerdings scheint das Jahr 1937 auch hierin eine Umkehr
zum Besseren gebracht zu haben. In welcher Weise die Preis-
zugestandnisse das wirtschaftliche Ergebnis der Bergbauindustrie
beeintréchtigt haben, veranschaulicht nachstehende Uebersicht:

Im KohlenauBenhandel machten sich, wie bereits er-
wahnt, die Hemmungen wirtschaftlicher und politischer Art
nachteilig bemerkbar. Doch wirkten sich die Kontingentsloeke-
rungen oder -aufhebungen in einigen L&andern, ferner die vom
Volkerbund gegen Italien verhdngten Sanktionen und schlieBlich
der durch die allgemeine Besserung der Weltwirtschaft bedingte
Mehrabsatz von Brennstoffen stédrker aus und fihrten dazu, daf}
die deutsche Kohle auf allen Kohlenmarkten des europdischen
Festlandes an Boden gewinnen konnte. Insgesamt wurden aus-
gefuhrt: an Steinkohlen einschlieBlich Steinkohlenbriketts
29,5 Mill. t oder 6,9 % mehr, an Koks 7,2 Mill. t oder 8,7 % mehr
als im Jahre 1935. Die Ausfuhr an Braunkohlenbriketts ging
weiter zurick und erreichte mit 1,1 Mill. t ihren tiefsten Stand in
den letzten 12 Jahren. Die Einfuhr auslandischer Brennstoffe
nach dem Deutschen Reich hat sieh ihrer Hohe nach im wesent-
lichen entsprechend den Staatsvertragen entwickelt, die mit
England, Holland, Belgien und der Tschechoslowakei abgeschlos-
sen sind. Insgesamt wurden im Jahre 1936 eingefuhrt an Stein-
kohlen einschlieBlich Steinkohlenbriketts 4,4 Mill. t oder 17 000 t
mehr, Koks 0,7 Mill. t oder 88 000 t weniger und an Rohbraun-
kohlen einschlieBlich Braunkohlenbriketts 1,7 Mill. t oder 11 000 t
weniger als im Jahre 1935. Die englische Kohle stellte den
Hauptanteil an der Einfuhrmenge.

Der Erfolg, den der deutsche Kohlenbergbau im Jahre 1936 aus
dem Wirtschaftsaufschwung, insbesondere aus der planmafigen
W iederbelebung des inneren Marktes, ziehen konnte, spricht sich
besonders deutlich in einer Steigerung seiner Besché&ftigung
aus. Gegenlber dem Vorjahre stieg die Steinkohlenférderung um
10,8 9%, die Kokserzeugung um 20,3 %, die Braunkohlenférderung
um 9,7 % und die Braunkohlenbrikettherstellung um 9.9 %.

Fir die Erfullung des Vierjahresplanes stellt der
deutsche Kohlenbergbau seine ganze Kraft zur Verfugung. Er
glaubt, den erhdhten Anforderungen an Kohle, welche sich durch
die Ausfihrung dieses Planes auf den verschiedensten Gebieten
ergeben, voll entsprechen zu kénnen, wobei er allerdings darauf
rechnet, daB ihm der notige Werkstoff, besonders Eisen, fur den
Zechenbedarf zur Verfigung gestellt wird.

Am Ende des Berichtsjahres wurde das Mitteldeutsche
Braunkohlen-Syndikat, dessen Geltungsdauer mit dem 31. Mérz
1937 abgelaufen war, erneuert. Die nach langeren Verhandlungen
gefundene Lésung ndhert sich immer mehr dem Ziele des Ver-
triebes der gesamten Férderung durch das Syndikat. Da die
infolge des Vierjahresplanes vermehrte Verschwelung von Braun-
kohlen und Braunkohlenbriketts den Anfall von Braunkohlen-
schwelkoks erhdht und die Frage der Unterbringung dieses
Kokses an Bedeutung gewonnen hat, so ist der Koks in die neue
Regelung einbezogen worden. Ebenso hat sich das Syndikat ent-
schlossen, die Rohbraunkohle der Syndizierung zu unterwerfen.
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Gemeinfallliche Darstellung des Eisenhitterwesens. Hrsg. vom
Verein deutscher Eisenhittenleute. 14. Aufl. (Mit
135 Abb. u. 25 Zahlentaf. sowie vielen sonstigen Zahlen-
zusammenstellungen.) Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H.
1937. (X, 591 S.) 8°. Geb. 15JtJI, fur Mitglieder des Vereins
deutscher Eisenhuttenleute 13,50 JiJi.

Dieses in zahlreichen starken Auflagen verbreitete Werk ist
inzwischen langst wesentlich mehr als eine ,,gemeinfaBliche Dar-
stellung® fur den Laien geworden; es ist ein wichtiges und wert-
volles Handbuch auch fur jeden Fachmann in der Eisenindustrie.

Im technischen Teil des Buches sind ganz neu bearbeitet
und dem Fortschritt der Technik entsprechend ergénzt besonders
die Abschnitte Gber die Aufbereitung der Erze, Uber die Neben-
erzeugnisse der Koksherstellung und das damit eng verbundene
Gebiet der Kohleveredlung, tber die Verwertung der Hochofen-
schlacke, die Roheisen- und Stahlerzeugung im elektrischen Ofen,
die direkte Stahlgewinnung, tber das GielRereiwesen und ferner
Uber die Eigenschaften und die Prufung der Werkstoffe. Auch
148t der Vergleich mit der vor etwa 8 Jahren herausgegebenen
13. Auflage eine sehr grundliche Durcharbeitung und zeitgemé&Re
Ergédnzung und Berichtigung namentlich der Zahlenunterlagen
erkennen. Ganz besonders verdient die reiche Ausstattung mit
zum grof3ten Teil neuen Bildern hervorgehoben zu werden, die
auch dem Laien eine lebendige Vorstellung von den Anlagen
und von der Arbeit in unseren Huttenwerken vermitteln.

Ebenso hat der wirtschaftliche Teil eine erfreuliche
Ausdehnung erfahren. Das entsprach den seit Erscheinen der
letzten Auflage auf den verschiedensten Gebieten erfolgten Ver-
anderungen. Zu erwéhnen sind hier beispielsweise die Rohstoff-
versorgung, die Erzeugungsverschiebungen in den einzelnen
Léndern, die wirtschaftliche und soziale Selbstverwaltung, die
Neuorganisation des Handels, die Verlagerungen im Auf3enhandel,
die internationalen Verbandsbildungen und ahnliche Dinge. Ueber
alle diese Gebiete berichtet das Buch sehr eingehend und klar mit
umfangreichen und Uubersichtlich geordneten Zahlenunterlagen.
Ein ausfihrliches Firmenverzeichnis gibt einen willkommenen
Ueberblick Uber die deutschen Huttenwerke und GieBereien.

Angesichts dieser grundlichen Neubearbeitung des Buches ist
nicht daran zu zweifeln, daB auch die Neuauflage wieder einen ihrer
Bedeutung entsprechenden vollen Erfolg haben wird. W. Sch.

Neuber, H.: Kerbspannungslehre. Grundlagen fur genaue Span-
nungsrechnung. Mit 106 Abb. im Text und auf einer Taf.
Berlin: Julius Springer 1937. (VII, 160 S.) 8°. 15JIM.

Das Buch gibt eine zusammenfassende mathematische Dar-
stellung der Kerbfrage. Neuber ist es gelungen, mathematisch
geschlossene Ldosungen fur die Spannungsbestimmung an Kerben
zu finden, indem er fir die Randkurven der Kerbe von Formen
ausgeht, die der Berechnung leicht zugénglich sind. Diese Ver-
einfachung erscheint statthaft, da der im Kerbgrund auftretende
hochste Wert der Beanspruchung durch den Verlauf des Randes
in weiterer Entfernung vom Kerbgrund nur wenig beeinfluRt wird.
Eine Vereinfachung wird auch dadurch erreicht, dafl die Unter-
suchungen fur flache und tiefe Kerbe getrennt durchgefihrt sind.

Die Untersuchungen wurden fir Zug-, Biege- und Schub-
beanspruchungen von Flachstdben mit beiderseitiger und ein-
seitiger Auflenkerbe sowie fir den Flachstab mit Langloch und
Bohrung durchgefuhrt. AuBerdem wird die Theorie der raum-
lichen Kerbwirkung fiir Rundstdbe mit flacher und tiefer AuBen-
kerbe, mit Innenkerbe sowie fir gekerbte Rundstibe mit
axialer Bohrung behandelt. Weitere Abschnitte befassen sich mit
der Theorie der prismatischen Kerbwirkung bei Wellen mit
Langsnut und mit Querbohrung sowie mit der Theorie der Ent-
lastungskerben. Um die Behandlung der Spitzkerbe zu ermdg-
lichen, hat Neuber ein Gedankenmodell entwickelt, durch das die
Gefligebeschaffenheit des Werkstoffes Bertcksichtigung findet.

Die Ergebnisse der Untersuchungen werden dem Konstruk-
teur durch einfache Nomogramme zuganglich gemacht, die es
gestatten, die fur die verschiedenen Kerbformen geltenden Form-
ziffem schnell zu ermitteln. Das klar geschriebene Buch durfte fur
jeden, der sich mit der Kerbwirkung zu befassen hat, wertvolle
Grundlagen liefern. Erich Siebei.

Grin, Richard, Dr., Professor an der Technischen Hochschule
Aachen, Direktor des Forschungsinstituts der Huttenzement-
industrie in Dusseldorf: Der Beton. Herstellung, Geflige und
W iderstandsfahigkeit gegen physikalische und ChemisAe Ein-
wirkungen. 2., véllig neubearb. u. erw. Aufl. Mit 261 Abb. im
Text u. auf 2 Taf., sowie 90 Tab. Berlin: Julius Springer 1937.
(XV, 498 S.) 8». 39JUI, geb. 42 JIM.

Die vorliegende Neuauflage des bekannten Werkes behandelt
ausfuhrlich das Gesamtgebiet des Baustoffes Beton, u.a. die

Eigenschaften der Rohstoffe, die Gesetze fur den zweckmé&Bigen
Aufbau der Betonmischung, die Verfahren zum Verarbeiten des
Betons, die notwendige Nachbehandlung, die Prifungsverfahren,
die Vorgange beim Erharten und namentlich die Widerstands-
fahigkeit gegen physikalische und chemische Einwirkungen. Der
Verfasser konnte sich auf besonders groRe Erfahrungen und viele
eigene Forschungsarbeiten stutzen und versteht es, den Stoff
anschaulich darzustellen. So ist ein Werk entstanden, das sich
als unentbehrlicher Ratgeber fur Studierende, praktisch tétige
Ingenieure und Forscher erweisen wird. Die Ausstattung des
Buches ist vorziglich. E. Bornemann.

Minzinger, Friedrich: Leichte Dampfantriebe an Land, zur See, in
der Luft. Technisch-wirtschaftliche Untersuchung Uber die
Aussichten von vorwiegend leichten Dampfantrieben in orts-
festen Kraftwerken, auf Landfahrzeugen, Seeschiffen und in der
Luftfahrt. Zugleich 2., vollst, umgearb. Aufl. von (des Ver-
fassers Buch) ,,Die Aussichten von Zwanglaufkesseln®“. Mit
202 Abb. u. 20 Zahlentaf. Berlin: Julius Springer 1937. (VIII,
112 S.) 4°. 18JIM, geb. 20 JOT.

Miinzingers Veroffentlichungen erfreuen sich in der Fachwelt
deshalb einer besonderen Anteilnahme, weil alle seine AeufRerungen
den Willen zur Wahrheit bekunden. Sein sachliches Urteil, das
sich stets bemuht, den Vorteilen auch die Nachteile gegenuber-
zustellen und umgekehrt, ist aber gerade bei dem hier vorliegenden
energietechnischen Neuland von besonderem Wert.

Nach einer Untersuchung Uber die energiewirtschaftliche
Lage Deutschlands und der aus ihr entstandenen Aufgaben bringt
das Buch eine ausfuhrliche Gegenuberstellung der Kessel mit
natirlichem Umlauf und der Zwangsumlauf- sowie der Zwangs-
durchlaufkessel nach betriebstechnischen und wirtschaftlichen
Einzelheiten. Dabei werden sowohl die La-Mont-, Loffler-,
Benson- und Sulzerkessel als auch der Miinzingersehe Vorschlag
des Hochgeschwindigkeitskessels, der Veloxkessel und die Vor-
schlage von Hittner und Vorkauf behandelt.

Die verschiedenen Anwendungsmaoglichkeiten, bei denen
leichte Dampfantriebe mit Verbrennungsmotoren in Wettbewerb
treten kdnnen — Spitzenkraftwerke, Hittenwerke, Schiffsantrieb,
Schienen-, StraBen- und Luftfahrzeuge — werden eingehend
untersucht. Der Vergleich der Kesselbauarten fihrt im wesent-
lichen zu dem Ergebnis, dal jede Bauart ihr bevorzugtes An-
wendungsgebiet hat, dall von der Ueberlegenheit eines der vielen
Verfahren nicht gesprochen werden kann. Bei Huttenwerken, die
Gas als Brennstoff zur Verfugung haben, werden dem Zwang-
laufkessel mit hoher Gasgeschwindigkeit gute Aussichten gegeben.

Beim Schiffsantrieb ist damit zu rechnen, dal die weitere
Entwicklung eine Ausdehnung des Dampfantriebes in dem bisher
von Dieselmotoren beherrschten Gebiet bringen wird. Die Aus-
sichten des Dampfantriebes fur grofRe Luftfahrzeuge werden
weder sehr hoffnungsvoll, noch sehr ungunstig beurteilt.

Das Buch ist nicht nur vom technischen Standpunkt aus
lesenswert, sondern liefert auch durch die allgemeinen Betrach-
tungen des lebenserfahrenen Verfassers einen wertvollen Beitrag
zu den Voraussetzungen fiur erfolgreiche Ingenieurtétigkeit.

Alfred Konejung.

Berdrow, Wilhelm: Alfred Krupp und sein Geschlecht. 150 Jahre
Krupp-Geschichte 1787 bis 1937 nach den Quellen der Familie und
des Werks. Mit Uber 100 Bildern im Text und auf 32 Tiefdruck-
taf. Berlin (SW 68): Verlag fiur Sozialpolitik, "Wirtschaft und
Statistik, Paul Schmidt, 1937. (232 S.) 8°. Geb. 2,50 JIM.

Den durch seine biographischen Werke uber Friedrich und
Alfred Krupp sowie durch die Herausgabe ihrer Briefwechsel be-
kannten Verfasser haben die Gedenktage, die im vergangenen und
laufenden Jahre gefeiert werden konnten (150. Geburtstag von
Friedrich Krupp, 125jahriges Bestehen der GuRstahlfabrik,
125. Geburtstag von Alfred Krupp sowie dessen 50. Todestag und
zuletzt das 75jahrige Jubildaum der Einfuhrung des Bessemer-
verfahrens), veranlaBt, den bedeutendsten Tréager des Namens
Krupp auf dem Hintergunde des Geschehens der letzten 150 Jahre
darzustellen. Ueber die Personlichkeit Alfred Krupps braucht an
dieser Stelle nichts gesagt zu werden. Lediglich Uber die Dar-
stellungsweise des Verfassers seien ein paar Worte erlaubt. Abwei-
chend von den grofRen biographischen Werken uber Friedrich und
Alfred Krupp, die durch ihre sorgféaltige und klare Fassung stets
Musterleistungen bleiben werden, hat Berdrow hier ein volkstim -
liches Buch geschrieben. Volkstimlich in des Wortes bester
Bedeutung wird diese Schrift vielen AuRenstehenden, und nicht
zuletzt der Jugend, den Kédmpfer Alfred Krupp und sein Ringen
um den Werkstoff Stahl naher bringen. Herbert Diekmann.

') Wer Bucher zu kaufen wiinscht, wende sich an den Verlag
Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664.



