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Das Karburieren mit Braunkohlenstaub im koksofengasbeheizten basischen  
Siemens-M artin-Ofen.

Von Dr.-Ing. E r n s t  W u lf fe r t  in Düsseldorf.
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(G rundlagen der B raunkohlenstaubzuführung. B etrieb  m it B raunkohlenstaubzusätzen von 0, 250 , 500, 800 un d  1100 kgjh, 
entsprechend 0, 0 ,110 , 0 ,255 , 0 ,50  und 0 ,95  kg m* Gas. E in flu ß  der Zu sätze  au f die Verbrennung des Koksofengas-S taub- 
Gemisches, die K am m erh altbarkeit, den m etallurgischen V erlauf der Schm elzen und die W irtschaftlich keit des S tau bzu sa tzes.)

Einleitung.

Erst in den letzten Jahren konnte sich das hochwertige 
Koksofengas, nachdem die anfänglich aufgetretenen 

Schwierigkeiten zum größten Teil überwunden waren1), dem 
Generator- und Mischgas gegenüber in der Beheizung von 
Siemens-Martin-Oefen durchsetzen. Einen besonderen An
reiz, sich dieses heizstarken Brennstoffes in verstärktem 
Maße auch zur Beheizung dieser Oefen zu bedienen, bildete, 
insbesondere nach dem vollendeten Ausbau des Femgas- 
netzes, die Einfachheit und Sauberkeit des Betriebes, die 
Gleichmäßigkeit der Gasbeschaffenheit und schließlich der 
verringerte Steinbedarf des gesamten Ofens infolge der ver
einfachten Bauweise der Köpfe und Kammern2).

Der einzige, aber sehr große Nachteil des nicht vorge
wärmten Koksofengases gegenüber den anderen in Stahl
werksbetrieben gebräuchlichen Gasarten ist die wegen seines 
hohen Wasserstoffgehaltes sowie des weitgehenden Entzuges 
von schweren Kohlenwasserstoffen niehtleuehtende und 
infolge hoher Zündgeschwindigkeit sehr kurze und daher 
nur wenig geführte Flamme. Hierauf führte man, ohne 
allerdings bisher den ursächlichen Zusammenhang näher 
erkannt zu haben, das bei der Beheizung mit Koksofengas 
in vielen Fällen auftretende Schäumen der Schmelzen zu
rück, das bekanntlich ein Sinken der Stahlgüte und der Ofen
leistung sowie einen erhöhten Verschleiß des Oberofens 
bedeutet.

Daher lag der Gedanke nahe, durch Zusatz von Kohlen
stoffträgem in flüssiger oder fester Form zum Koksofengas 
die niehtleuehtende Flamme zum Leuchten zu bringen und 
ihr ferner eine bessere Führung zu geben. Dieser Maßnahme 
war dann auch voller Erfolg beschieden.

Die gebräuchlichsten Karburierungsmittel sind Teeröl, 
Rohteer und Braunkohlenstaub. Dem Braunkohlenstaub 
ist wegen seiner Billigkeit gegenüber den anderen Karbu
rierungsmitteln besondere Aufmerksamkeit zuzuwenden. Im 
folgenden soll nun auf Grund von Betriebsbeobachtungen

*) A uszug aus der von der Bergakademie zu  Clausthal ge
nehm igten D r.-Ing.-D issertation. —  E rstattet in  der Sitzung 
des Unterausschusses für Siemens-M artin-Betrieb am 3. August 
1937. —  Sonderabdrucke sind vom  Verlag Stahleisen m. b. H ., 
Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

•) und *) O. S c h w e i t z e r :  Stahl u. E isen 54 (1934) S. 1 11 
u. 29 36 (Stahlw .-Aussch. 270).

und Untersuchungen die Karburierung mit Braunkohlen
staub und besonders ihre planmäßige Entwicklung behandelt 
werden.

Grundlagen der Stauhzulührung.
Anfang 1933 wurde der erste Siemens-Martin-Ofen des 

Oberbilker Stahlwerkes der Preß- und Walzwerks-A.-G., 
Düsseldorf-Reisholz, von Generatorgas auf Ferngas der 
Ruhrgas-A.-G. umgestellt. Dabei wurde sofort die Karbu
rierung des weitgehend von schweren Kohlenwasserstoff
dämpfen und Benzol befreiten Ferngases mit Braunkohlen
staub, der aus dem Rheinischen Braunkohlenbezirk bei 
Köln bezogen wird, vorgenommen. Der Staub ist durch 
folgende Angaben näher gekennzeichnet3).

1. K u r z a n a ly s e .
Verbrennungswärme der Rohkohle (H0) im

D u r c h s c h n i t t .............................................................. =  5400 kcal/kg
Heizwert der Rohkohle (Hn) im  Durchschnitt =  5100 kcal/kg  
D ie Rohkohle (wasser- und aschehaltig) enthält:

10.0 % Wasser
50.1 % flüchtige Bestandteile  
39,9 % Koksrückstand

100,0 %
Die wasserfreie, aschehaltige Rohkohle enthält:

5,3 % Asche
55.8 % flüchtige Bestandteile
38.9 % Reinkoks 

100,0 %

D ie R einkohle (wasser- und aschefrei) enthält:
58,8 % flüchtige Bestandteile
41.2 % Reinkoks

100,0 %
2. E le m e n t a r a n a ly s e .

c o t N . s H-0 Asche
% % % % % % %

57,7 4.4 21,3 0.9 0,4 10 5,3

3. M a h lf e in h e i t .

Sieb N r . .................. 30 40 50 70 80

Maschen je cm 2 
Gesamtrückstand

900 1600 2500 4900 6400

in  %  . . .  . 0— 4 5— 10 10— 20 20— 35 40—60

3) Rheinisches Braunkohlensyndikat, K öln: „Braunkohlen- 
A nhaltszahlen“ , 4. Ausgabe (1934).
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Die vollkommen gleichmäßige Zuführung des Staubes 
zum Ofen bereitete anfänglich Schwierigkeiten. Nachdem 
jedoch durch mancherlei Versuche und Abänderungen diese 
Aufgabe in der richtigen Weise gelöst war, wurde versucht, 
die zunächst zugesetzte Staubmenge von rd. 250 kg/h, 
entsprechend 0,11 kg/m 3 Gas, ständig zu erhöhen. In stetiger 
Entwicklung gelang es sodann, bei durchaus regelmäßiger 
und vor allem störungsfreier Zuführung, die Staubmenge 
auf rd. 1200 kg/h, entsprechend 1,1 kg/m 3 Gas, zu steigern.

leitung von 65 mm Dmr. und 35 m Länge dem Ofen zuge
führt. Der Staub-Luft-Strom wird vor seinem E in tritt in die 
Gasdüsen aufgeteilt (Abb. 3). In jede der drei Gasdüsen 
mündet ein Rohr von 40 mm 1. W., das nur bis über die 
Krümmung der Düsen reicht, damit innerhalb derselben 
schon eine innige Mischung von Staub und Gas erfolgt. 
Die ursprüngliche Anordnung, bei der die Staubrohre aus 
zuführungstechnischen Gründen bis möglichst weit an den 
Düsenmund durchgeführt werden mußten, erwies sich als

Rührw erk 
M otor

M otor

Umste/ikfappe

A bsperr= 
Schieber

Treib Vorrichtung
-* Rreß/uft

Abbildung 2. Staubbunker und Förderanlage.

a. = SfaubbunkerJund A  f  = Abzweigung zu den Gas*
b = Förderschnecken g~= Absperrhähne üusen
c = Treib Vorrichtung A = O/bnlbisM
d  * Gmsfe/ik/appe z = Ramin
e  = Steuerung für Umste/ik/apae und Schnecke 

Abbildung 1. Gesamtzuführungsanlage für den Braunkohlenstaub.

Die Zuführungsanlage ist jetzt so weit entwickelt, daß bei 
geringfügigen Abänderungen die Oefen nur durch Braun
kohlenstaub beheizt werden könnten. Diese Möglichkeit 
wurde durch kurze Versuche festgestellt.

Die Anordnung 
der Anlage für die 
Staubzuführung ist 
aus den Abb. 1 und 2 
zu ersehen. Sie ist so 
ausgeführt, daß im 
Bedarfsfälle die drei 
Oefen gleichzeitig 
aus nur zwei Bun
kern beschickt wer
den können. Dabei 
läßt sich die Zu
führungsleitung für 
Ofen I I  sowohl auf 
Bunker I als auch auf 
Bunker II  schalten.

Der Staub wird 
aus den Zechen
wagen nach dem 
allgemein üblichen 
Verfahren mittels Abbildung 3. Abzweigung des Staub-Luft-
Preßluft in einen Stromes und Zuführung in die Gasdüsen.

Ofenbunker von 60 m 3 Inhalt gefördert. Von hier aus erfolgt 
die Versorgung des Ofens. Es ist unbedingt erforderlich, in den 
unteren Trichterteil des Bunkers ein Rührwerk einzubauen, 
wenn eine einwandfreie Staubentnahme erfolgen soll. Bei 
Bunkern ohne Rührwerk bewirken Staubzusammenbrüche, 
die bei nicht ganz gefüllten Bunkern durch Brücken- und 
Trichterbildung auftreten, starke Unregelmäßigkeiten in 
dem Staubauslauf und können so zu unliebsamen Störungen 
führen.

Die gleichmäßige Entnahme des Staubes geschieht 
durch eine Schnecke, die ihn durch ein Fallrohr in die 
Treibvorrichtung wirft. Von hier aus wird er, im Gegensatz 
zu der gebräuchlichen Arbeitsweise m it Ventilatorluft, 
mittels Preßluft von 4 bis 5 atü Druck durch eine Rohr-

nicht sonderlich geeignet, da der geschlossen austretende 
und vom Gas gänzlich umhüllte Staubstrahl nicht zeitig 
genug verbrannte. Diese Abänderung konnte allerdings 
erst vorgenommen werden, als es nach geeigneter Aus

führung der Treib
vorrichtung gelun
gen war, in der 
Staubleitung vor 
E in tritt in die Dü
sen einen statischen 
Druck des Staub- 
Tragluft - Gemisches 
von mindestens 
20 mm QS sicher zu 
halten. Bei diesem 
Druck und der da
durch bedingten Ge
schwindigkeit wurde 
eine Ablagerung 
des Staubes in den 
Düsen m it Sicher
heit vermieden und 
eine einwandfreie 
Zuführung gewähr- 

Abbildung 4. Bedienungsstand. leistet. Bei Staubab
lagerungen bewirkt 

das heiße Abgas eine leichte Vergasung dieses Staubes. 
Wenn sich dann durch die überschüssige Verbrennungsluft 
genügend Sauerstoff angesammelt hat, kann einige Minuten 
nach dem Umstellen des Ofens auf der abziehenden Seite 
die explosionsartige Zündung dieses Staubgases erfolgen.

Die Bedienung der gesamten Anlage zur Staubzuführung 
erfolgt auf elektrischem Wege vom Bedienungsstand auf der 
Ofenbühne aus (Abb. 4). Zur stufenweisen Entnahme der 
verschieden großen Staubmengen werden Förderschnecken 
mit unterschiedlichen Steigungen verwendet. Die Fein
einstellung erfolgt dann durch Drehzahlregelung der 
Schnecken bis zu 30 % der Schneckenleistung. Die eigent
liche Förderung geschieht m it Hilfe von auswechselbaren 
Preßluft-Treibdüsen, die einen verschieden großenMündungs-
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querschnitt haben, um die benötigte Förderluftmenge ab
stimmen zu können.

In dem Schneckenrohr oberhalb des Fallrohres befindet 
sich ein Rohransatz (Entlüftung), durch den Zweitluft an
gesaugt wird. Diese Vorrichtung ist bei Preßluftbetrieb 
unbedingt erforderlich, damit sich der Unterdrück, der beim 
Austritt des Preßluftstrahles aus der Düse erzeugt wird, aus- 
gleichen kann und keine Störung der gleichmäßigen Staubent
nahme durch Auswirkung bis zum Bunkerauslauf verursacht.

Die ohne weiteres klare und selbstverständliche Forde
rung an eine Anlage zur Flammenkarburierung mit Braun
kohlenstaub bei koksofengasgefeuerten Siemens-Martin- 
Oefen lau tet: B ei v o llk o m m e n e r  G le ic h m ä ß ig k e it  
m uß d er S ta u b  m it e in e r  m ö g lic h s t g e r in g e n  
T ra g lu f tm e n g e  dem  O fen z u g e fü h r t  w erden . Damit 
wird die Verbrennung durch die kalte Förderluft nur wenig 
verzögert, die Flammentemperatur nicht unnötig erniedrigt 
und ein stoßweißes Ausflammen am Oberofen vermieden.

Es ist eine. bekannte Tatsache, daß maßgebend für die 
Aufnahmefähigkeit eines Luftstromes für Staub sowohl 
seine Menge als auch seine Geschwindigkeit ist. Demnach 
kann durch Steigerung der Luftgeschwindigkeit in der Zu
führungsleitung die Aufnahmefähigkeit erhöht werden. 
Aus diesem Grunde wurde daher von Anfang an die Zufuhr 
des Staubes mit Preßluft gewählt und ausgebildet, weil der 
aus einer Düse austretende Preßluftstrahl eine vergleichs
weise sehr hohe Anfangsgeschwindigkeit hat. Demgegen
über muß bei Luft niederer Pressung von 0,1 atü, wie bei 
der gebräuchlichen Ventilatorluftförderung, die geringere 
Anfangsgeschwindigkeit durch eine erhöhte Tragluftmenge 
ausgeglichen werden, wenn man eine ebenso große Staub
menge wie bei Preßluftförderung dem Ofen zuführen will. 
Dieser Mehrverbrauch an Tragluft steht jedoch im Wider
spruch zu der Forderung nach einer möglichst geringen 
Luftmenge, um die Verbrennungstemperatur der Flamme 
nicht ungünstig zu beeinflussen. In einer Sitzung des Stahl
werks-Unterausschusses des Vereins deutscher Eisenhütten
leute vom 4. Juni 1936, die der Besprechung von Karbu
rierungsfragen gewidmet war, wurde eine erforderliche Luft
menge bis zu 3,7 Nm3/k g  Staub bei einer m it Ventilatorluft 
betriebenen Karburierungsanlage erwähnt. Es ist ohne 
weiteres ersichtlich, daß m it einer derartigen Anlage nur 
verhältnismäßig geringe Staubmengen dem Koksofengas 
zweckentsprechend zugesetzt werden könnten. Demgegen
über ist die benötigte Gesamtluftmenge bei Preßluftförde
rung von besonderer Bedeutung.

Zur Preßluftmessung diente ein Mengenmesser der 
Demag, während die zusätzlich angesaugte Zweitluftmenge 
durch Staurandmessung ermittelt wurde. Die zur Zuführung 
für die verschieden großen Staubmengen stündlich be
nötigte Preß- und Zweitluftmenge veranschaulicht Abb. 5. 
Der statische Druck des Staub-Luft-Stromes beträgt dabei 
am Beginn der Staubzuführungsleitung 80 bis 120 mm QS 
je nach Menge des zugesetzten Staubes. Aus Abb. 5 sind 
verschiedene wichtige Feststellungen zu entnehmen. Der 
Gesamtluftbedarf sinkt bei der dargestellten Arbeitsweise 
von 1,85 Nm3/kg  bei 200 kg Staub/h bis auf 0,21 Nm3/kg  
bei 1200 kg Staub/h. Es ergibt sich zunächst die Frage, auf 
welche Ursachen diese große Schwankung im Luftbedarf 
zurückzuführen ist.

Jede Preßluftdüse m it einem bestimmten Mündungs
querschnitt läßt bei einem bestimmten Vordruck eine ganz 
bestimmte Preßluftmenge in der Zeiteinheit ausströmen. 
Bei ihrem A ustritt erzeugt diese wieder einen Unterdrück, 
der von der Größe des umgebenden Raumes sowie der Aus
bildung der Eintrittsöffnung in die eigentliche Zuführungs

leitung abhängig ist. Durch die Höhe des herrschenden 
Unterdruckes wird nunmehr die Menge der angesaugten 
Zweitluft bestimmt. Mit Hilfe der Förderschnecke kann der 
Treibvorrichtung so viel Staub zugeführt werden, daß der 
vorhandene Unterdrück nahezu gleich Null wird. Dann ist 
die größte Förderleistung der Treibdüse erreicht. Daraus 
ergibt sich nun, daß die angesaugte Zweitluftmenge ein Maß 
für das Arbeitsvermögen des Preßluftstrahles zur Staub
zufuhr darstellt. Folglich ist die Treibvorrichtung so zu 
gestalten, daß in ihr der größtmögliche Unterdrück erzeugt 
wird. Nach den vorgenommenen Messungen ist bei der

O 700 600 300 W O O 600 700 600 900 7000 7700 7600 
SfauO/nenge /n kg/7i

A  -  Forderung m d Preß/ufkduse 7.6/7im tf und 6,6afüdruck 
ß  = “ " 7 0 J 07070 “ 6.0a /ü  "

Abbildung 5. Luftbedarf für die Staubförderung in einer 
70-mm-Rohrleitung von 35 m Länge.

gemäß dieser Forderung entwickelten Treibvorrichtung die 
stündlich angesaugte Zweitluftmenge ohne Staubzugabe 
gleich der stündlich ausströmenden Preßluftmenge. Es 
wurde festgestellt, daß bei der oben abgebildeten Zufüh
rungsanlage von etwa 35 m Länge und 65 mm 1. W. unter 
150 m 3/h  Preßluft, entsprechend 300 m3/h  Gesamtluft, 
selbst bei kleinsten Staubmengen keine einwandfreie Förde
rung mehr möglich ist. Diese 
Preßluftmenge ist also zu
nächst erforderlich, um nach 
Ueberwindung des Rohrwider- 
standes diejenige Strömungs
geschwindigkeit in der Rohr
leitung herzustellen, oberhalb 
der m it steigender Preßluft
menge erst eine einwandfreie 
Staubzuführung beginnen 
kann. Damit ist begründet, 
daß bei der vorliegenden Rohr
anordnung für den Zusatz ge
ringer Staubmengen je h ver
hältnismäßig viel mehr Tragluft je kg Staub benötigt wird 
als bei der stündlichen Zuführung großer Mengen. Aus 
diesen Ausführungen ergibt sich die weitere Notwendigkeit, 
den Rohrleitungswiderstand so gering wie möglich zu ge
stalten, um die zu seiner Ueberwindung erforderliche, für 
die Förderung jedoch verlorene Preßluftmenge ebenfalls auf 
ein Mindestmaß beschränken zu können. Der Strömungs- 
widerstand ist der benetzten Wandfläche der Rohrleitung 
verhältnisgleich, ferner je nach Rauhigkeit verhältnis
gleich der Strömungsgeschwindigkeit v1’75 bis 2’° und end
lich bei Krümmungen verhältnisgleich dem Verhältnis
/ Rohrdurchmesser \3>5 . _  . . . , .
=—    4). Bei einer Staubzuführungsanlage

\ Krümmungsradius/
zur Karburierung muß daher eine möglichst kurze und glatte 
Rohrleitung ohne scharfe Krümmungen verlegt werden, 
deren Querschnitt in gewissen Grenzen der zuzusetzenden 
Staubmenge je h anzupassen ist.

4) Taschenbuch „H ü tte“ , 25. Aufl. (Berlin: W ilhelm Ernst &
Sohn 1925) Bd. 1, S. 349/59.

O 660 800 7600
ßraunkoMensfauOmenge/nkg/h 

Abbildung 6. Preßluft
bedarf für die Staubzu
fuhr bei der verwendeten  

Karburierungsanlage.
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Aus Abb. 6 ergibt sieb die zur einwandfreien Staubzufuhr 
von 0 bis 1200 kg/h bei der verwendeten Anlage unbedingt 
erforderliche Preßluftmenge. Dabei ist der durch die aus
strömende Preßluft jeweils erzeugte Unterdrück vollständig 
durch eine entsprechende Staubzugabe ausgeglichen. Die 
tatsächlich benötigte Tragluftmenge schwankt demnach 
von 0,7 m3/kg  Staub bei 200 kg/h bis 0,21 m 3/kg  bei 1200 kg 
Staub je h. Diese Darstellung gibt die günstigsten Verhält
nisse an; man arbeitet jedoch praktisch mit einem geringen 
Preßluftüberschuß, und zwar so, daß auch während der 
Staubförderung noch eine geringe Zweitluftmenge angesaugt 
wird. Die Einstellung der zur Staubzufuhr erforderlichen 
Preßluftmenge erfolgt durch auswechselbare Treibdüsen 
mit unterschiedlichen Mündungsquerschnitten sowie durch

Regelung des Vor
druckes (Abb. 7).

Die vorstehenden 
Ausführungen über 
die Staubzufuhr 
zum Ofen lassen 
klar erkennen, daß 
der Luft höheren 
Druckes (Preßluft) 
gegenüber derjeni
gen niederenDruckes 
(Ventilatorluft) bei 
geeigneter Ausfüh
rung der Treibvor
richtung zur Staub
karburierung unbe
dingt der Vorzug zu 

geben ist. Sie entspricht weitestgehend der Forderung nach 
einwandfreier Zufuhr bei geringstem Luftbedarf. Die An
lage ist einfach und arbeitet praktisch störungsfrei bei ge
ringster Wartung. Die größeren Kosten des Preßluftbe
triebes, bei neueren Kompressoren etwa 0,4 bis 0,5 Pf./N m 3 
angesaugter Luft bei 6 atü gegenüber 0,02 bis 0,025 Pf./N m 3 
angesaugter Luft bei 0,1 atü und 1000 m 3 Stundenleistung 
eines Ventilators, sind wegen der erzielten Vorteile nur von 
untergeordneter Bedeutung und müssen sogar bei Zugabe 
größerer Staubmengen mit Rücksicht auf die Flammen
temperatur in Kauf genommen werden. Der Mehrverbrauch 
an Luft bei einer mit Ventilator betriebenen Staubkarbu
rierungsanlage verringert den Preisunterschied entsprechend.

Einflüsse der Braunkohlenstaubzusätze.
1. Ver b r e n n u n g .

Da im Braunkohlenstaub ein billiger Brennstoff mit 
2,60 06 kcal gegenüber dem Koksofengas mit 5,35 31 JH
je 106 kcal zur Verfügung steht, ist der Anreiz groß, über die 
für eine günstige Karburierung erforderliche Menge hinaus 
das teure Koksofengas durch billigen Braunkohlenstaub zu 
ersetzen. Nachdem durch die Entwicklung der Förder
anlage die Möglichkeit bestand, jede gewünschte Staub
menge bis zur reinen Staubbeheizung störungsfrei und auch 
zweckmäßig zu fördern, galt es zunächst, den Einfluß des 
Staubzusatzes in seiner Auswirkung allgemein festzustellen 
und die günstigsten Betriebsverhältnisse zu ermitteln. Mit 
einem steigenden Staubzusatz über etwa 500 kg/h, ent
sprechend 0,255 kg/m 3 Gas, war erwartungsgemäß eine 
zunehmende Verzögerung der Verbrennung zu beobachten. 
Auf dem Wege bis zur Schlackenkammer war die Ver
brennung, selbst bei den größten Staubzusätzen, vollständig, 
wie die Abgasanalysen in einem späteren Abschnitt dieser 
Arbeit klar erkennen lassen.

Während das Einschmelzen gewöhnlich vornehmlich in 
der Nähe der Köpfe vor sich geht, erstreckt sich dieser Vor-

Oruch in atü 
Abbildung 7. Abhängigkeit der 
stündlichen Preßluftmenge von dem 
Düsenaustrittsquerschnitt und dem 
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Abbildung 9. Zündgeschwindigkeit von  
I ndustriegasen.

Während bei der Verbrennung von Gas-Luft-Gemischen 
im wesentlichen eine Volumenreaktion vorliegt, handelt es 
sich bei der Verbrennung von festen Brennstoffen um eine 
Oberflächen- und Zersetzungsreaktion.

Bei seinem A ustritt aus der Düse wird der Braunkohlen
staub durch Verbrennung des schnell entzündlichen Koks
ofengases sowie durch Zusammentreffen mit der heißen 
Verbrennungsluft zunächst unter Zersetzung der einzelnen 
Staubteilchen schnell erwärmt. Diese erleiden dabei mit 
zunehmender Temperatur einen allgemeinen stufenweisen 
Abbau in einfachere wärmebeständigere, niedriger mole-

5) H. B le ib tr e u :  „Kohlenstaubfeuerungen“ , 2. Aufl. (Berlin: 
Julius Springer 1930) S. 37/45.

gang bei hohen Staubzusätzen über die ganze Herdlänge. 
Der Einsatz schmilzt überall fast gleichmäßig herunter, und 
der Ofen geht an der abziehenden Seite ungewöhnlich heiß. 
Diese Arbeitsweise führt dann auch zu einem starken Ver
schleiß der Köpfe, was durch versuchsweises Schmelzen mit 
1200 kg Staub/li, entsprechend 1,090 kg/m 3 Gas, über eine 
Zeitdauer von drei Wochen eindeutig festgestellt wurde. 
Diesem geänderten Einschmelzen mußte durch eine ent
sprechende Verteilung des Einsatzes Rechnung getragen 
werden. In dem 
mittleren Herdraum 
ist schwerer als ge
wöhnlich einzuset
zen, damit hier die 
Schmelze nicht zu 
zeitig kocht, der 
Kohlenstoff nicht 300 
vorzeitig aus dem ̂
Bade entfernt wird |

200

100

und durch lang
sameres Einschmel
zen an den Köpfen 
keine Verzögerung 
der Einschmelzzeit 
hervorgerufen wird.
Die Ursache für 
diese Auswirkung 
des Braunkohlen
staubzusatzes ist in 
folgendem zu finden,

Zündung und Verbrennung des Braunkohlenstaubes 
gehen nicht, wie beim Koksofengas, unmittelbar bei seinem 
A ustritt aus der Düse vor sich. Denn trotz der feinen Mah
lung dieses Brennstoffes ist er weit entfernt von einer mole
kularen Aufteilung, wie es bei den Gasen der Fall is t5).

°/oGas im Gas-Luft-Gemisch 
Abbildung 8. Zündgeschwindigkeit von  

reinen Gasen und Gasgemischen.
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kulare Gase und Dämpfe unter gleichzeitiger Bildung 
kohlenstoffreicher Verbindungen (Koksrückstand). Nach 
Anlauf dieser Zersetzung findet zunächst die Zündung der 
zuerst gebildeten flüchtigen Bestandteile schon bei verhält
nismäßig niedriger Temperatur statt. Bei dem mit deren 
Verbrennung einsetzenden starken Temperaturanstieg wird 
dann der noch nicht durchlaufene Teil der Zersetzung 
schnell zurückgelegt. Dabei verbrennen dann auch die 
erst bei höheren Temperaturen entstehenden kohlenstoff
reichen Zersetzungsstoffe. Je dichter nun der austretende 
Gas-Staub-Strahl ist, das heißt, je größer die in der Zeit
einheit zugesetzte Staubmenge ist, um so längere Zeit be
nötigt naturgemäß die Zersetzung und damit die Verbren
nung. Diese Feststellung wird dadurch erhärtet, daß bei 
großen Staubzusätzen der schwarze Kern im Flammenstrahl 
infolge unzersetzten Staubes noch bis zur ersten Ofentür zu 
sehen ist. Die Staubzersetzungsstoffe seien als „Staubgas“ 
bezeichnet. Infolge dieser Staubgasbildung verändert sich die 
Natur des nunmehrigen Koksofengas-Staubgas-Gemisches, 
und zwar um so stärker, je größer der Staubzusatz bemessen

n/cbt feuchtende 
°C v<^F/amme 

zooo
1900 
7600 
1700 
7600

pyrometer „Bioptix“ 7) führten zu wichtigen Feststellungen. 
Abb. 10  zeigt die Ergebnisse dieser Messungen. Aus ihnen 
ist der Einfluß der verschieden hohen Staubzusätze auf die 
wahre und scheinbare Flammentemperatur zu ersehen. Der 
Unterschied der beiden Temperaturen stellt ein Maß für die 
Leuchtkraft der Flamme dar und läßt sogleich erkennen, 
wie weit die karburierte Koksofengasflamme bei ihrem 
Durchgang durch den Herdraum ausgebrannt ist. Bei einem 
stündlichen Staubzusatz zum Koksofengas über 600 kg, 
entsprechend 0,325 kg/m 3 Gas, liegt die höchste Temperatur 
erst in Höhe der mittleren Tür. Die Zersetzung der Staub
teilchen ist also hier erst vollständig, und die Flamme hat 
nach ihrem Durchgang durch den ganzen Herdraum noch 
nahezu ihre gesamte Leuchtkraft. Wie sich aus den später 
behandelten Versuchsschmelzen ergibt, liegt jedoch bei den 
Versuchsöfen die günstigste Schmelzleistung und auch die 
beste Wärmeausnutzung des Heizgases bei einem stünd
lichen Staubzusatz bis zu höchstens 500 kg, entsprechend 
0,255 kg/m 3 Gas. Bei dieser Staubmenge ist die Höchst
temperatur schon an der ersten Tür erreicht, die Staub-

F / a m m e n f e m p e r a f u r e n  
/euc/ifenofe F /a m m e-

Rach-r
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?ratur 11i
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Abbildung 10. Abhängigkeit des Verbrennungsvorganges eines Koksofengas-Braunkohlenstaub-Gemisches von der
zugesetzten Staubmenge.

wird. Durch die Aenderung der Gaszusammensetzung wird 
die Verbrennung des Gasgemisches stark beeinflußt.

Wie aus Abb. 8  und 9  zu erkennen ist, vermindert sich 
die Zündgeschwindigkeit eines Gasgemisches um so stärker, 
je geringer sein prozentualer Anteil an „verbrennungs
reifem“ Wasserstoff und je größer der Anteil an „nicht
verbrennungsreifen“ Kohlenwasserstoffen is t6). Letztere 
werden nun in hohem Maße durch die Staubzersetzung 
erzeugt, so daß sich mit steigendem Staubzusatz die Zünd
geschwindigkeit des Koksofengas-Staub-Gemisches ent
sprechend stark verringert. Die Verbrennung des Staub
gases erleidet zusätzlich auch dadurch eine Verzögerung, 
daß der am schnellsten zündende Wasserstoff des Koksofen
gases den Sauerstoff der Verbrennungsluft, die das aus
tretende Gas-Staub-Gemisch anfänglich nur umhüllt, zu 
seiner eigenen Verbrennung aufzehrt.

Um auch das Verhalten der als Endglied der Zersetzung 
gebildeten Koksteilchen in der Flamme feststellen zu können, 
wurde an Stelle von Braunkohlenstaub sehr fein gemahlener, 
abgesiebter und völlig entgaster Koksstaub durch die Kar
burierungsanlage dem Koksofengas zugesetzt. Dieser ver
brannte dabei mit einer kurzen, stark helleuchtenden Flamme. 
Es ist anzunehmen, was durch besondere Versuche noch zu 
belegen wäre, daß die in der Flamme erst im Laufe der Zer
setzung und teilweisen Verbrennung des Staubgases ent
stehenden Koksteilchen sich ebenso verhalten. Damit wäre 
die Auswirkung des Braunkohlenstaubes auf den Ver
brennungsvorgang des Koksofengas-Staub-Gemisches sowie 
die Erscheinung der VerbrennungsVerzögerung erklärt.

Gleichzeitige Messungen der wahren und scheinbaren 
(schwarzen) Flammentemperatur an den drei Türlöchern 
bei verschieden großer Staubzufuhr mit dem neuen Farb-

®) Vgl. R . B .H a r p e r :  Gas-Age-Record, New York, N ov. 1931.
—  U b b e lo h d e  und H o f s ä s s :  J. Gasbel. u. W asservers. 1913,
S. 1252. —  Siehe auch E . K o  f le r  : Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 19121.

Zersetzung beendet, und die gesamten Wärmeträger befinden 
sich bereits im Verbrennungszustande.

Aus diesen Feststellungen ist zu entnehmen, daß bei der 
Karburierung nicht nur dem Leuchten der Flamme und der 
dadurch bedingten besseren Wärmeübertragung die wesent
lichste Bedeutung zukommt, sondern daß auch der Ver
brennungsgeschwindigkeit der Heizgase für ihre Schmelz
wirkung ganz besondere Beachtung geschenkt werden muß. 
Weitere Untersuchungen in dieser Kichtung ließen ein
deutig erkennen, daß die Verbrennungsgeschwindigkeit 
sogar von größter Wichtigkeit ist. Folglich muß die Kar
burierung des Koksofengases in der Weise betrieben werden, 
daß einerseits die Flamme mit einem möglichst hohen 
pyrometrischen Effekt verbrennt, zum Leuchten gebracht 
und verlängert wird, und daß anderseits die Verbrennungs
geschwindigkeit keine zu große Verzögerung erleidet. D a h er  
is t  der Z u sa tz  an K a r b u r ie r u n g sm itte ln  so zu b e 
m e sse n , daß er d ie  fü r  e in e  b e s te  S c h m e lz w ir k u n g  
und W ä rm e ü b e r tr a g u n g  g ü n s t ig s t e  V e r b r e n 
n u n g s g e s c h w in d ig k e it  des K o k s o fe n g a s -K a r b u -  
r ie r u n g s m it te l-G e m is c h e s  e in s t e l l t .  Eine allgemein- 
gültige Mengenangabe kann wegen der Verschiedenheit 
der Ofenbauweise, der Zugabe sowie der Art des Karbu
rierungsmittels und der Austrittsgeschwindigkeiten des 
Brennstoffgemisches bzw. der Verbrennungsluft nicht er
folgen, sondern muß von Fall zu Fall versuchsweise ermittelt 
werden. Nur so läßt sich für jeden koksofengasbeheizten 
Siemens-Martin-Ofen die beste Schmelzleistung erzielen.

Da bei größeren Staubzusätzen die Verbrennungsge
schwindigkeit über das günstigste Maß hinaus verlangsamt 
wird, liegt der Gedanke nahe, sie durch Vorwärmung des 
Staub-Tragluft-Gemisches vor der Zuführung in die Gas

7) G. N a 'e s e r :  A rch. E isen h ü tten  wes. 9 (1935/36) S. 483/85
(W ärm estelle 227); K . G u t h m a n n :  S tah l u. E isen  56 (1936)
S. 481/89 (W ärm estelle  228).
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düsen den Erfordernissen entsprechend zu erhöhen. Nach 
einer Mitteilung des Laboratoriums des Rheinischen Braun
kohlensyndikats in Köln liegt jedoch die Entzündungs
temperatur von Braunkohlenstaub bei Anwesenheit von 
Luft bereits bei 160°. Es ist ohne weiteres nicht angängig, 
wegen der hohen Explosionsgefahr des Braunkohlenstaubs 
diesen Weg zu beschreiten und mit einem bereits brennenden 
Staub-Luft-Gemisch in den Zuführungsleitungen zu arbeiten. 
Der aus den Bunkern geförderte Staub hat gewöhnlich schon 
eine Temperatur von 30 bis 50°. Es käme also nur eine 
unbedeutende Vorwärmung in Frage, wenn man die Ent
zündungstemperatur nicht überschreiten will.

Ein wesentlicher Fortschritt ist jedoch schon dadurch 
erzielt worden, daß man von dem üblichen Zweidüsen- auf 
einen Dreidüsenbetrieb unter Beibehaltung des Gesamt
n oo
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verstaubt und lassen sich mühelos reinigen. Die Höhenlage 
der zugelaufenen und verstopften Schicht innerhalb des 
Gitters ist davon abhängig, wie heiß die Kammern betrieben 
werden; sie liegt um so tiefer, je heißer die Kammern gehen.

Eine wesentlich höhere Lebensdauer der Kammern 
konnte man dadurch erzielen, daß die Schachtweite von 
etwas oberhalb der verstopften Zone abwärts von 150 auf 
200 mm erweitert wurde. Nunmehr tropft die ablaufende 
Schlacke in Form von Kügelchen von den Steinkanten ab, 
und diese fallen bis auf die Kammersohle durch. Ein Zu
setzen findet daher erst dann statt, wenn die oberen Stein
lagen, die man so dick wie eben möglich wählen muß, bereits 
bis auf die dünnere Steinstärke abgenutzt sind. Dann ist der 
ablaufenden Schlacke wieder Gelegenheit gegeben, sich 
in ihrem Erstarrungstemperaturgebiet anzusetzen. Ein
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Abbildung 11. Kurven 1: Kammertemperatur bei einem  
Staubzusatz von 500 kg/h.

A =  Temperaturverlauf in der obersten Steinlage,
B =T em peratur verlauf in der 13.Steinlage von oben nach 1330 mm.

Kurve 2: Temperatur verlauf im Abgaskanal.

austrittsquerschnittes überging und den Staub bereits in den 
Gasdüsen innig mit dem Gas mischte. Durch diese Ober
flächenvergrößerung der austretenden Gas-Staub-Ströme 
und die Auflösung des geschlossenen Staubstrahles erfolgte 
eine merkliche Beschleunigung der Zersetzung und damit 
der Verbrennung des Staubes.

2. K a m m e r h a ltb a r k e it .
Viel störender als die zu große VerbrennungsVerzöge

rung bei Anwendung großer Braunkohlenstaubzusätze ist 
jedoch die bei diesem Brennstoff anfallende Flugasche, die 
der Höhe des Zusatzes beim heutigen Stande der Ofen
bauweise und Feuerungstechnik aus wirtschaftlichen Grün
den zwingend eine Grenze setzt.

Der Staub enthält 5 bis 6  % Asche. Sie streicht mit dem 
Gas- oder Abgasstrom durch den ganzen Ober- und Unter
ofen und lagert sich zum Teil an den Gittersteinwänden, auf 
der Kammersohle sowie in den Abgaskanälen ab. In höheren 
Temperaturgebieten der Kammern bis zu etwa 1000° ab
wärts verschlackt diese abgelagerte Flugasche und fließt an 
den Gittersteinwänden herunter, bis sie in ein Temperatur
gebiet gelangt, das ihrer Erstarrungstemperatur entspricht 
(950 bis 1000°). In einer Schicht von zwei bis drei Stein
lagen stark setzt sich hier die Staubaschenschlacke in 
zackigen Ansätzen fest. Durch diese Oberflächenvergröße
rung und die vorspringenden Ansätze ist dem vorbei
streichenden Flugstaub noch ganz besonders Gelegenheit 
gegeben, sich abzulagern. So werden die Gitterkanäle in der 
Zone des obengenannten Temperaturgebietes sowohl durch 
die sich ansetzende Schlacke als auch durch schnellere Flug
staubablagerungen allmählich verstopft. Unterhalb dieser 
verstopften Kammerschicht sind die Gitterstei'ne nur leicht

7000 IO30 yyOO jj30 7 2 °° 723° 7300 7330
U hrze/t

m3Gas/h: 1795 1 7755 7620 \735D\706t\ 975 7690
mOLuff/h: 730001 7200 70500 1 0750 | 6500 73000

Abbildung 12.
1: Kammertemperaturen bei einem Staubzusatz von 400 kg/h. 
2: Temperaturen im Abgaskanal unmittelbar hinter den Kammern.

weiterer Vorteil der vergrößerten Schachtweite liegt noch 
darin, daß sich das Zusetzen in der gefährdeten Zone auf 
eine längere Zeitdauer erstreckt. Durch diese Aenderung der 
Kammerpackung konnte ihre Haltbarkeit bis zur erforder
lichen Reinigung um rd. 100 Schmelzen erhöht werden.

Beim Karburieren mit Braunkohlenstaub ist es also zur 
Erreichung einer bestmöglichen Kammerhaltbarkeit von 
wesentlichster Bedeutung, die Gitterkanäle in der durch 
Staubasche und Schlacke gefährdeten Zone und abwärts 
möglichst groß, darüber jedoch möglichst klein zu bemessen. 
Man läuft dabei keine Gefahr, daß die Luftvorwärmung 
nicht mehr hoch genug sein würde, um ein wirtschaftliches 
und einwandfreies Schmelzen zu gewährleisten. Bei der 
Arbeitsweise mit karburiertem Koksofengas gehen die 
Kammern heißer als bei Nichtkarburierung, da auch das 
Abgas infolge der glühenden Ascheteilchen noch eine gewisse 
Leuchtkraft hat. Die Wärmeübertragung auf die Gitter
steine erfolgt dann dabei nicht nur durch Konvektion, 
sondern auch noch zusätzlich durch Strahlung. Der Unter
schied in der Abgastemperatur, 3 m hinter den Kammern 
gemessen, wurde bei gleicher Wärmezufuhr im Oberofen 
zu etwa 40° zwischen karburierter und nichtkarburierter 
Beheizung ermittelt.

Die Kammertemperaturen wurden bei einem Zusatz von 
400 und 500 kg/h Staub und einer Gittersteinpackhöhe von 
3910 mm über den Tragsteinen mit Durchflußpyrometern 
während Frischluft- und Abgasperioden gemessen. Die 
Luftvorwärmung ist nach diesen Messungen trotz den weiten 
Schächten als gut zu bezeichnen und während einer Umstell
zeit keinen zu großen Schwankungen unterworfen, wie aus 
Abb. 11 und 12 zu ersehen ist.
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Die vorstehenden Ausführungen zeigen, daß die Kammer
haltbarkeit vor allem von der Menge der anfallenden 
Staubflugasche, also von der dem Ofen stündlich zugeführten 
Staubmenge abhängig ist. Eine verstopfte Kammer muß 
bis zu der zugelaufenen Zone ausgepackt werden. Unterhalb 
dieser Zone sind die Schächte mit einer Drahtbürste und 
durch Ausblasen mit Preßluft leicht zu reinigen. Eine solche 
Zwischeninstandsetzung dauert einschließlich Abkühlen, 
kleiner Ausbesserungen am Oberofen und vorsichtigen An
heizens von 4 y 2 Tagen mit erneutem Herdeinschmelzen ins
gesamt 12 bis 14 Tage. Es ist eine Frage des geeigneten 
Zeitpunktes, wann der Ofen zwecks Kammerreinigung ab
gestellt werden muß. Wird die Reinigung zu spät vorge
nommen, so läuft man Gefahr, daß die Gitterschächte voll
ständig zulaufen, daß die Reinigung erschwert wird und der 
Oberofen wegen des schlechten Abzuges der Heizgase 
äußerst stark leidet. Eine allgemein gültige Angabe, 
wann die Reinigung am zweckmäßigsten vorzunehmen ist, 
läßt sich nicht machen, da die Verhältnisse durch die ver
schiedenen Ofenbauweisen zu unterschiedlich sind. Bei den 
Versuchsöfen ist der günstigste Zeitpunkt dann gekommen, 
wenn der Zugunterschied zwischen Kammerober- und

-unterteil bis auf 20 mm angestiegen ist und bei der Frisch
luft vor der Kammer ein höherer Druck herrscht als über 
der Gitterung.

Die Ansätze und Staubablagerungen wurden bei ver
schiedentlich erforderlichen Kammerreinigungen durch 
Herunterstoßen auf die Kammersohle gesammelt. Eine 
Auswaage ergab 10 bis 11 t  für beide Kammern, was 20 bis 
25 % der durch den Braunkohlenstaub eingebrachten Flug
asche entsprach. Auf Grund dieser Zahlen, die natürlich nur 
einen ungefähren Anhalt geben können, läßt sich bei den 
Versuchsöfen die annähernde Lebensdauer der Kammern 
bei dem jeweiligen Staubzusatz vorausbestimmen. Dies sei 
an folgenden zwei Beispielen näher erläutert:

1 2 0 0  k g  S t a u b / h =  60 kg Asche/h =  14 kg Ablagerungen/h. 
10 500 kg Ablagerungen: 14 kg/h  =  750 h mögliche Schmelzzeit;

bei einer durchschnittlichen Schmelzzeit von 6 h:
7 5 0 :  6 =  1 2 5  S c h m e lz e n  bis zur Kammetreinigung.

5 0 0  k g  S t a u b / h =  25 kg Asche/h =  5,5 kg Ablagerungen/h.
10 500 : 5,5 =  1900 h mögliche Schmelzzeit.
1900 :6  =  3 2 0  S c h m e lz e n  bis zur Kammerreinigung.

Diese Zahlen decken sich ziemlich mit den allgemein im 
Betriebe erzielten Haltbarkeiten. [Schluß folgt.]

W alzwerksanlage für die südslawische Eisenindustrie in Zenica.
Von C arl H o ff  m ann in Magdeburg-Buckau.

Einen bedeutsamen Schritt zum Ausbau seiner nationalen 
Eisenindustrie hat der südslawische Staat durch Er

richtung einer neuen Grobwalzenstraße in Zenica getan.
Der Auftrag auf die vollständige Anlage wurde der Firma 

Krupp-Grusonwerk, Magdeburg-Buckau, übertragen, die 
die Walzwerksanlage in Gemeinschaft mit der Firma Demag,

Der Arbeitsplan der Anlage umfaßt die Herstellung von 
Rundstahl von 80 bis 250 mm Durchmesser, Knüppeln von 
50 X 50 mm 2 bis 180 x  180 mm2, Platinen und Breitstahl 
von 200 bis 400 mm Breite, gleichschenkeligen und ungleich- 
schenkeligen Winkelstählen, U-Stahl, I-Stahl, einfachem 
T-Stahl, Eisenbahnschienen, Rillenschienen sowie den dazu

3 =  Block- und Blechgerüst 10 =  Abschiebevorrichtung 16
4 =  Dreiwalzen-Fertigstraße 11 =  Knüppelschere
5 =  Stauchgerüst 12 =  Sägen
6 =  Poliergerüst 13 =  K ühlbett
7 =  Antriebsmotor 14 =  Richtmaschine

Schienensäge und Bohr- 21 =  Zweiwalzen-Blechgerüst
maschine

17 =  Laschenherstellung
18 =  Walzendreherei
19 =  Kaltsäge

22 =  Antriebsm otor
23 =  Blechdoppler
24 =  Blechwärmofen
25 =  Blechschere

27 =  Stoßöfen
28 =  Blockdrücker
29 =  Blocklager
30 =  W alzenpark
31 =  Verladehalle.

Duisburg, und der Maschinenfabrik Sack, Düsseldorf-Rath, 
ausführte. Die Walzwerkshalle lieferte die Friedrich-Alfred- 
Hütte, Rheinhausen; die Ofenanlage wurde von der Firma 
Ofag, Düsseldorf, und die elektrische Ausrüstung von den 
Siemens-Schuckertwerken und der Allgemeinen Elektri
citäts-Gesellschaft, Berlin, ausgeführt.

Die gesamte Bauzeit —  von der Bestellung bis zur be
endeten Aufstellung —  betrug 16 Monate. Am 1 . August 
1937 konnte mit dem Probebetrieb des Werkes begonnen 
werden.

Abb. 1 zeigt einen Grundriß der Gesamtanlage. Sie ist 
auf einer Fläche von 354 m und 74 m Breite in der Nähe 
der bereits bestehenden Mittel- und Feinstahlstraße und zum 
Stahlwerk so aufgebaut, daß ein späterer Ausbau des Walz
werkes möglich ist.

erforderlichen Klemmplatten und Schienenlaschen, soweit 
sie im Leistungsbereich dieser Anlage liegen.

Für diese vielseitigen Arbeitsaufgaben ist die Walzen
straße nach Abb. 2  als vereinigte Block-, Profil-, Schienen- 
und Blechwalzanlage ausgebildet worden. Sie besteht aus 
einem Dreiwalzen-Blockwalzgerüst, das sich zum Blech- 
walzen in ein Lauthsches Dreiwalzen-Walzwerk umbauen 
läßt, und drei weiteren Dreiwalzengerüsten, von denen das 
erste und zweite zum Vorwalzen, das dritte zum Fertig
walzen benutzt werden. Eine Feinblech-Zweiwalzenstraße 
m it den erforderlichen Hilfseinrichtungen ergänzt die An
lage.

Die Walzenstraße selbst mit Antriebsmotor und zuge
hörigem Rgner-Umformer ist in der 20 m breiten QuerhalleD  
untergebracht worden. An diese schließen sich links die
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Hallen C und B für Oefen und Zufuhrrollgänge sowie das 
offene Blocklager A an. Rechts folgen die Längshallen E, F  
und G mit Warmlager, Sonderanlagen und Zurichterei. 
Halle F  und G münden in der Querhalle H, dem Verlade
raum der Fertigerzeugnisse. Die überdachte Hallenfläche 
beträgt insgesamt rd. 18 0 0 0  m 2.

Die Walzenstraße wird durch einen Umkehr- Gleich- 
strom-Walzmotor von 2760 kW Dauerleistung und 8450 kW  
Höchstleistung angetrieben, der von einem Ilgner-Umformer 
gespeist wird. Die Drehzahl ist zwischen 55 und 170 U/min  
regelbar.

Die vom Stahlwerk kommenden Blöcke werden durch 
eine Hofkranbahn zum Blocklager A gebracht und von dort 
mit einem 5-t-Laufkran zu den beiden Stoßöfen befördert. 
Die Oefen mit einer nutzbaren Herdfläche von 2,3 zu 24 m 
werden mit Braunkohlengeneratorgas geheizt. Ihre Einzel-

57. Jahrg. Nr. 41.

Die weiteren drei Dreiwalzengerüste der Straße arbeiten 
mit Walzen von 800 mm Durchmesser und 2200 mm Ballen
länge. Dabei werden die unteren Walzen durch Keile und 
Ratschen, die Oberwalzen durch Kronenrad mit Handhebel 
angestellt. Von diesen drei Gerüsten dienen das erste und 
zweite als Vorgerüste. Das dritte läuft als Fertiggerüst ent
weder mit drei Walzen oder bei den Fertigstichen für 
Platinen, Breitstahl, Rundstahl, Vierkantstahl und Rillen
schienen mit zwei Walzen.

Auf beiden Seiten der Straße angeordnete Seilschlepper 
befördern das W alzgut zwischen den Gerüsten. Vor den 
Gerüsten wurden Arbeitsrollgänge, hinter ihnen Wipptische 
angeordnet, deren Rollen durch Kegelräder angetrieben 
werden. Die anschließenden Verlängerungs-, Förder-, 
Scheren- und Sägenrollgänge haben Rollen mit Einzel
motorenantrieb. Platinen, Breitstahl und Knüppel werden

Abbildung 2. Grobwalzenstrabe.

leistung beträgt 18 t/h  bei Blöcken bis zu 2000 kg. Die 
Gasheizung wird durch eine Teerzusatzfeuerung ergänzt, 
mit der die im Werk anfallende, recht wesentliche Menge 
Teer verwertet wird.

Die Blöcke oder Brammen werden durch je einen Block- 
drüc-ker von 60 t Druckkraft in die Oefen geschoben, mit 
einem 3-t-Blockausziehkrau ausgezogen und in Halle C auf 
den Rollgang gelegt, der sie dem Blockgerüst zuführt. Hier 
werden die Blöcke zu Knüppeln bis 100 X 100 mm 2 oder 
als Vorprofil ausgewalzt.

Das Blockgerüst mit Walzen von 800 mm Durchmesser 
und 2300 mm Ballenlänge hat heb- und senkbare Mittel
walze, die vom Wipptisch betätigt wird, und eine elektrisch 
anstellbare Oberwalze. Vor und hinter dem Gerüst sind 
Wipptische angeordnet. In den vorderen Tisch wurde eine 
Block-Kant- und Verschiebevorrichtung eingebaut. Zum 
Schöpfen und Unterteilen der ausgewalzten Knüppel und 
Vorprofile steht 32 m hinter dem Gerüst eine von unten 
schneidende Schere, die bis 340 x  260 mm 2 warm teilt. 
Daran schließt sich eine Verladeanlage für Knüppel an, die 
aus einem Rollgang mit Abschiebevorrichtung und einem 
seitlich liegenden Warmlagerrost mit Verlademulden be
steht. Aus diesen Mulden werden die Knüppel durch den 
Pratzenkran der Halle C verladen.

Die Rollen der Wipptische werden durch Kegelräder 
angetrieben, die anschließenden Rollgänge ■— der Block- 
zufuhrrollgang, der Verladerollgang und der Scherenroll- 
gang —  haben einzelnangetriebene Elektrorollen.

54 m hinter dem letzten Gerüst durch eine ebenfalls von 
unten arbeitende Schere geschöpft und unterteilt. Diese 
Schere schneidet Querschnitte bis 125 X  125 mm 2 und Pla
tinen. Zum Unterteilen von Profilstahl, Schienen und 
Rundstahl sind zwei Sägen vorhanden, die 59,5 und 65,8 m 
von der Straßenmitte entfernt stehen. Beide Sägen 
können walzwarme Querschnitte bis 150 X  150 mm 2 

bei einer Werkstoffestigkeit von 100 kg/m m 2 und Durch
messer von 250 mm bei einer Festigkeit bis 60 kg/m m 2, 
sowie I-Stahl bis NP 40 und Schienen bis 60 kg Meter
gewicht trennen. Die Schrottenden werden sowohl an der 
Schere als auch an den beiden Sägen durch besondere Vor
richtungen verladen.

Die unterteilten Knüppel, Rundstähle und Platinen  
werden hinter der zweiten Säge durch eine eingebaute 
Hebelanordnung von dem Rollgang in seitlich angebaute 
Verladetaschen geschoben, von wo sie der Pratzenkran ab- 
liebt und wegführt.

Zugeschnittene Profile, also T-Stahl, U-Stahl, Winkel
stahl und Schienen, werden von dem Rollgang hinter der 
Säge einem Warmlager von 20 m Breite und Länge zugeführt. 
Ein zweites Warmlager mit gleichen Abmessungen soll später 
gebaut werden. Im Warmlager gehen die Profile auf einem  
Abfuhrrollgang mit Elektrorollen zur Zurichterei. In dieser 
arbeitet eine elektrisch verfahrbare Rollenrichtmaschine 
für T-, U-, Winkel- und Schienenprofile, sowie eine besondere 
Doppelrichtpresse für I-Stahl bis NP 40 und Rundstahl 
bis 250 mm Durchmesser. Zum Unterteilen von Rundstahl
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in kurze Längen sind hier außerdem mehrere Kaltsägen vor
handen.

Die zur Sehienenzurichterei erforderlichen Säge- und 
Bohrmaschinen stehen in den Hallen F  und G.

Zum Walzen von Breitstahl mit scharfen Kanten wurde 
vor dem letzten Gerüst ein Stauehgerüst mit senkrechten 
Walzen angeordnet, das durch einen besonderen Motor von 
110 kW über ein Hochleistungs-Zahnradgetriebe angetrieben 
wird. Hinter dem Fertiggerüst steht für die Breitstähle 
noch ein Zweiwalzen-Poliergerüst (A bb. 3 ) ,  das ebenfalls 
über ein Bädervorgelege durch einen Motor von 736 kW an
getrieben wird. Bei anderen Walzarbeiten kann man dieses 
Breitstahl-Poliergerüst seitlich ausfahren. Die mit Federaus
gleich arbei- 
tende Ober
walze wird 
durch Kegel
räder und 
Handrad am 

Gerüstkopf 
angestellt.

Für das 
W a lzen  v o n  
G rob- u nd  
M it te lb le 

chen  sowie 
besonderen 

F einb lech en  
läßt sich das 
Dreiwalzen- 
blockgeriist 

auch als 
Lauthsc-hes 

Gerüst ver
wenden. Für 
diesen Fall er
hält es Blech
walzen von 
850 600 .850

mm Durchmesser und 2300 mm Ballenlänge. Die Bleche wer
den entweder aus Brammen, die auf dem Blockgerüst vorge
walzt werden, oder aus gegossenen Brammen, auf 2 m Breite, 
6  bis 8  m Länge und 2 bis 30 mm Dicke gewalzt. Um die 
Brammen walzen zu können, sind die Wipptische vor und 
hinter dem Gerüst im  Vorderteil m it Kammrollen ausge
rüstet. Seilschleppzüge fördern die ausgewalzten Bleche 
vom Bollgang hinter der Wippe zum Warmlager. Hier 
arbeitet zunächst eine Blechwendevorrichtung für die rück
seitige Prüfung der Bleche. Die zum Glühen bestimmten 
Bleche werden dann durch einen Bollgang zu den Bollen
herd-Blechglühöfen gebracht und nach dem Glühen auf 
einen weiteren Bollgang mit Elektrorollen abgelegt. Seitlich

Abbildung 3. Duo-Feinblechgerast mit Antrieb.

davon ist wieder ein Wamdager mit Seilschleppzügen an
geordnet. Die Bleche gelangen von hier aus über Schwanen
hälse zum Unterteilen und Besäumen zur Blechschere. 
Ungeglühte Bleche werden vom Wamdager vor dem Glüh
ofen durch Seilschleppzüge unmittelbar über die Schwanen
hälse zur Schere befördert. Ein Magnetkran bringt das be
schnittene Blech von hier zur Bic-htmaschine und dann zur
Stapel- und Verladehalle E. Die Blechschere schneidet bis 
2 m breite und 7 mm dicke Bleche mit einer Festigkeit 
bis 100 kg/mm 2 oder Bleche bis 11 nun Stärke von einer 
Festigkeit bis 50 kg mm2. Die Leistung der Kaltblech- 
Rollenrichtmaschine ist dieser Schere angepaßt.

Zum Walzen von S o n d e r -F e in b le c h e n  bis 0,7 n u n

Dicke und 
1250 mm 
Breite ist das
in Halle E

stehende 
Duo-Fein

blech gerüst 
mit Walzen 
von 700 mm  
Durchmesser 
und 1350 mm 
Ballenlänge 

bestimmt. Es 
wird durch 
einen Motor 
von 250 kW  
übereinZahn- 
radgetriebe 
angetrieben. 

Die Walzen 
laufen ndt 30 
U/min und 
werden durch 

Kegelräder 
und Handrad 

angestellt.
Vor und hinter dem Gerüst ist eine elektrisch betätigteWippe 
angeordnet, daneben steht ein Bleehdoppler. In einem W ämi- 
ofen mit einer nutzbaren Herdfläche von 2 zu 3 m werden 
die Platinen angewärmt und die Bleche nachgewännt. Dieser 
Blec-h-Doppelwärmofen wird ebenfalls mit Braunkohlen
generatorgas geheizt. Eine besondere Feinblech-Ric-ht- 
masehine in Halle E vollendet den Arbeitsgang dieser Bleche.

Die Gesamtanlage wird von entsprechenden Bühnen, 
die eine gute Uebersicht bieten, gesteuert.

Eine mechanische Werkstatt von 1200 m 2 Gnmdfläche 
und eine Schmiede von 415 m 2 mit Schmiedeöfen und Luft- 
hämmem ergänzen die Walzwerksanlage zu einer vollendeten  
Stätte industriellen Schaffens.

Umschau.
Gegenwärtiger Stand der Kerbschlagprüfung.

B ei Kerbschlagversuchen auf dem üblichen Pendelhammer 
gebt durch Verformung des Gestells und A bleitung in das Funda
ment Arbeit verloren1), so daß die zum Durchbrechen der Probe 
nötige Arbeit zu hoch gem essen wird. Mit einem  ballistischen  
Pendel, d . h. einem  Schlagwerk, bei dem  sowohl Bär als auch  
Amboß pendelnd aufgehängt sind, lassen sich diese Arbeitsverluste 
vermeiden. D as ballistische Pendel ist schon früher für Kerb- 
schlagversuc-he angewendet worden2); neuerdings wurde der Ge-

1) V gl. F . D u b o is :  M achines 1935, -Juli, S. 8 /14; A ugust, 
S. 18/26; Sept., S. 10,15; O kt., S. 20/27.

2) F . R o g e r s :  Proe. phys. Soc., London, 23 (1910) I ;  
T E  S t a n t o n  und R . G. C. B a t s o n :  Min. Proc. In stn . Civ. 
Engrs. 211 (1920/21) S. 67/100.

danke von R . V. S o u th w e l l  und M itarbeitern3) wieder aufge
griffen. In  drei Veröffentlichungen ü b e r  e in  n e u e s  V e r fa h r e n  
d er  S c h la g p r ü fu n g  beschreiben sie die Entwicklung ihres als 
O x fo r d e r  b a l l i s t i s c h e s  P e n d e l  bezeiehneten Schlagwerkes4) 
und teilen  einige damit erhaltene Versuchsergebnisse m it. D as in  
zwei Größen hergestellte Schlagwerk soll billiger sein als der 
übliche Pendelhammer; der Platzbedarf scheint allerdings w esent
lich größer zu sein. Abb. 1 zeigt die schließlieh entwickelte  
Probenform, die einfach und billig herstellbar ist. D ie Art der

3) J . H . L a v e r y  und R . V. S o u th w e l l :  Select. Engng. Pap. 
Instn . Civ. Engr. 1934, Nr. 142, S. 1/35; H. H a lla m  und R . V. 
S o u th w e l l :  Engineering 138 (1934) S. 689 90, 703 04. —  
Engineering 140 (1935) S. 54.

4) Brit. P at. Nr. 396057.
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Beanspruchung (Vierpunktbelastung) wird durch Abb. 2 veran
schaulicht. Der Bär schlägt auf ein Joch, das den Schlag auf zwei 
sym m etrisch zum Kerb und zu den Stützpunkten liegende Stellen  
der Probe überträgt. D ie Ausführung des Schlagwerkes ist so, daß 
beim Schlag die Schwerpunkte von Bär und Amboß m it der 
Probenachse in einer Ebene liegen. D ie Verfasser sprechen der 
von ihnen entwickelten Anordnung verschiedene Vorzüge zu. D ie 
S tr e u u n g  bei Wiederholungsversuchen soll, insbesondere durch 
die Vierpunktbelastung, sehr gering sein. Für 25 Proben aus sehr 
gleichmäßigem Stahl fanden sie auf ihrem Schlagwerk die durch
schnittliche Abweichung vom  M ittel zu 2,3% , die größte Ab
weichung zu 8,2% . Vergleichsversuche auf einem Izod-Pendel- 
hammer, der für eine Beanspruchung nach Abb. 2 umgebaut 
wurde, ergaben Streuungen in gleicher Höhe. Versuche am

Große Probe
- tse, v -

f<- Jochbreite 
I 38 m m

.Spitzkerb so “

Puß/agerentfernung
t87m m

k/eine Probe
\<---------------------------------- » ----------------------------------- h

rk  Jochbreite 
7$ mm

" t - J
( ^Spitz kerb 30°
^ i

k -
63,6  m m

Abbildung 1. Probenformen bei der Kerbschlagprüfung auf dem 
„Oxforder ballistischen Pendel“ .

gleichen Stahl m it der üblichen Izod-Probe wurden nicht aus
geführt. Aus den Untersuchungen von G. C h a r p y  und A. C orn u -  
T h e n a r d 5) ist aber bekannt, daß man für gleichmäßigen W erk
stoff auch bei dem üblichen Kerbschlagversuch ebenso geringe 
Streuungen findet. D ie erwähnten Vergleichsversuche ergaben 
auf dem Oxforder Schlagwerk eine um rd. 5 % niedrigere Schlag
arbeit als auf dem umgebauten Izod-Pendelhammer. Dieser B e
trag kennzeichnet also die Größenordnung der in üblichen Schlag
werken auftretenden A r b e i t s v e r lu s t e ,  die nach E. D u b o i s 1)

bis zu 18%  betra-
Pende/hammer

Abbildung 2. 
probe beim

Belastungsschema der Kerbschlag- 
,,Oxforder ballistischen Pendel“ .

gen können. D ie  
Verformung der 
Probe an den A uf
lage- und Schlag
stellen  soll auf 
dem Oxforder 
Schlagwerk unwe
sentlich sein; dies 
hängt jedoch von  
der H ärte und  
der Zähigkeit des 

untersuchten  
W erkstoffes ab. 
Außerdem legen  
sich bei B iege

winkeln über 90° die Flanken des Kerbes auf der Druckseite 
der Probe gegeneinander, so daß weitere unerwünschte Verfor
mungen eintreten. Es werden also auch bei dem Oxforder Gerät 
Arbeiten m itgem essen, die m it der reinen Brucharbeit nichts zu 
tun haben. Der Amboß des Oxford-Pendels in der neuen Aus
führung erscheint ferner nicht steif genug, um Schwingungen in 
sich zu verhindern. D ie Anordnung nach Abb. 2  hat den Vorzug, 
daß der m it t l e r e  T e il  d er  P r o b e  nur durch ein Biegemom ent 
o h n e  S c h e r k r a f t  oder äußere Kraft b e a n s p r u c h t  wird. Nach  
Ansicht der Verfasser soll hierbei die bildsame Verformung auf die 
allernächste Um gebung des Bruchquerschnittes beschränkt blei
ben, so daß nur eine Trennungsarbeit gemessen wird, die im  Gegen
satz zur üblichen Kerbschlagzähigkeit eine physikalische E igen
schaft des W erkstoffs darstellen soll. Ein Nachweis dieser nur 
ganz örtlichen Verformung m üßte aber erst noch erbracht werden. 
Versuche des Berichterstatters an dreiseitig eingekerbten Proben 
zeigten jedenfalls im  Innern der Proben erhebliche Verformungs
bereiche (durch Fry-Aetzung sichtbar gem acht), die äußerlich 
nicht immer zu erkennen waren. Im  übrigen stellen  Southwell und 
M itarbeiter selbst m it Befriedigung fest, daß bei Versuchen an 
verschiedenen Stählen sich die Brucharbeiten auf dem Oxford- 
Pendel verhältnisgleich m it den üblichen Izod-W erten ändern. 
E s ist also nicht ersichtlich, weshalb auf dem Oxford-Pendel eine

s) J .  I ro n  S teel In s t ,  96 (1917) S. 61.

andere Eigenschaft als die übliche Kerbzähigkeit erm ittelt 
werden sollte.

Aus Versuchen an Proben m it verschieden großem Bruch
querschnitt (6,9 bis 11,7 mm Dmr.) bei gleichbleibender F o r m  und 
Tiefe des Kerbes leiten die V erf asser für die B e z i e h  u n g z w is c h e n  
S c h la g a r b e i t  A  u n d  B r u c h q u e r s c h n i t t  F  die Gleichung  
A  =  c • F 1’12 ab, in welcher der Beiwert c aber nicht nur vom  
W erkstoff, sondern auch vom  Schlagwerk abhängt. Inw iew eit 
diese Beziehung G ültigkeit hat, bleibt zu prüfen. B ei U nter
suchungen über die Anlaßsprödigkeit eines Chrom-Nickel- 
Stahles fiel das Verhältnis der Schlagarbeiten im  zähen und 
spröden Zustand weniger hoch aus als auf dem  üblichen Izod- 
Pendel ( 5 : 2  gegen 5:,1 ). Daß die Anlaßsprödigkeit auch durch 
einen statischen Biegeversuch nach Abb. 2 nachweisbar war, 
sprechen die Verfasser irrtümlich ebenfalls als E igenart der Vier
punktbelastung an.

In  einer Arbeit über die B e z ie h u n g  z w is c h e n  K e r b -  
s c h la g v e r s u c h e n  u n d  d ie  F r a g e  d e r  N o r m u n g  berichten  
J. E . W a r lo w - D a v ie s  und R . V. S o u t h w e l l 6) über Versuche 
an 21 W erkstoffen, die auf den beiden Oxford-Schlagwerken und 
auf dem üblichen Izod-Pendel ausgeführt wurden. D ie Ergebnisse 
auf den drei Schlagwerken sind im  D urchschnitt einander ver
hältnisgleich. D a hiernach die bisherigen Erfahrungen m it der 
Izod-Probe auch auf Versuche m it dem Oxford-Pendel übertragbar 
erscheinen, so regen die Verfasser die Normung und Anwendung 
ihres Schlagwerkes und Verfahrens an. In  dem  anschließenden 
M einungsaustausch wurden die Schlußfolgerungen der Verfasser 
angezweifelt, und die Neigung, von der üblichen Izod-Probe ab
zugehen, war nur gering.

Untersuchungen über das A e h n l i c h k e i t s g e s e t z  b eim  
S c h la g v e r s u c h  wurden von R . Y a m a d a  und Y . M a tu o k a 7) 
an drei vergüteten Stählen m it kleinen Kerbschlagproben durch
geführt. Probenlänge (55 mm) und Stützw eite (40 mm) blieben 
unverändert, während Querschnittshöhe und -breite zwischen 
8 und 12 mm, die Höhe im Bruchquerschnitt zwischen 5,6 und
9,6 mm und der Kerbdurchmesser zwischen 1 und 3 mm geändert 
wurden. Sie erhielten folgende Ergebnisse: D ie Schlagarbeit 
ändert sich verhältnisgleich m it der Probenbreite b. Bei gleich
bleibender H öhe h im Bruchquerschnitt (und 2 mm Kerbdurch
messer) nim m t m it wachsender K erbtiefe t  (1 bis 5 mm) die Kerb
zähigkeit zunächst ab, ändert sich dann für t  >  2 mm aber kaum  
noch. Sind die äußeren Abmessungen und der Kerbdurchmesser 
gleich, und w echselt die H öhe h  im Bruchquerschnitt, d. h. die 
K erbtiefe, so ist die Schlagarbeit A  =  c • b ■ h n, wo c und n vom  
W erkstoff abhängige Beiw erte sind. Für den untersuchten Bereich 
und die untersuchten Stähle ließ sich m it guter Annäherung n =  2 
setzen. Für wachsenden Kerbdurchmesser fanden die Verfasser 
eine etwa lineare Zunahme der K erbzähigkeit bzw. des Bei
wertes c in obiger Gleichung. Um  den Gültigkeitsbereich der ge
fundenen Beziehung zu untersuchen, wurden die drei Stähle nach 
verschiedenen W ärmebehandlungen geprüft. Für sorbitisches Ge
füge soll die obige Gleichung m it n  =  2 anwendbar sein, während 
geglühte und niedrig angelassene Stähle geringere W erte für n 
erfordern. D ie Zahlenangaben für den untersuchten unlegierten  
Stahl m it 0,35 % C zeigen aber so große Schwankungen für n, daß 
von einer Gesetzm äßigkeit wohl n icht gesprochen werden kann.

U eber s t a t i s c h e  u n d  d y n a m is c h e  B ie g e v e r s u c h e  an  
g e k e r b t e n  P r o b e n  b e i  n ie d r ig e r  T e m p e r a tu r  berichten
H. F . M o o r e , H . B . W is h a r t  und S. W . L y o n 8). Vergleichende 
Versuche von S. N . P e -  
t r e n k o 9)an  Izod-Proben  
zeigten, daß der statische  
Versuch Brucharbeiten 
ergibt, die m it den beim  
Schlagversuch erhaltenen 
W erten vergleichbar sind, 
und daß er in ähnlicher 
W eise auf den W erkstoff
zustand, auf W alzrich
tung und Kerbform an
spricht wie der Schlagver
such. Aehnliche Ver
gleichsversuche führten  
die Verfasser an acht 
W erkstoffen (drei vergü
te te  Stähle, zwei davon  
auch im  kaltgewalzten

Schraubsfoc/t-

'Scßre/bpendei

Abbildung 3. Schema der Prüfeinrichtung 
zur Durchführung von Biegeversuchen an 

gekerbten Proben.

6) Proc. Instn . Mech. Engrs. 134 (1936) S. 507/45.
7) Sei. Rep. Töhoku U niv., H onda Annivers. Vol., 1936 

Okt., S. 1031/40.
8) Proc, Amer. Soc. Test. Mat. 36 (1936) II , S. 110/17.
9) Bur. Stand., Technol. Pap. 19 (1925) Nr. 289.
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Zustand; kaltgezogenes 60/40M essing und Kupfer; Duralumin) bei 
Temperaturen von +  21 bis —  40° m it der üblichen Izod-Probe 
durch. D ie Schlagversuche erfolgten auf einem 16,5-mkg-Izod-Pen- 
del m it einer Schlaggeschwindigkeit von 3,3 m /s. D ie Anordnung 
für die statischen Versuche ist in Abb. 3 schematisch dargestellt; die 
Geschwindigkeit am Druckstem pel betrug 10 m m /m in. Eine 
Gegenüberstellung der statischen und dynamischen Brucharbeiten
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Abbildung 4. Vergleich der verbrauchten 
A rbeit beim statischen und dynamischen 

Kerbbiegeversuch.
1 =  Stahl SAE 3135 vergütet
2 =  Stahl SAE 3135 kalt gewalzt
3 =  Stahl SAE 1020 kalt gewalzt
4 =  Stahl SAE 1095 vergütet
5 =  60/40 Messing, ka lt gezogen
6 =  Duralumin.

Probe Nr. 3
r----- --------- 7C ,2 --------------------------->\

K-------J S .e ---------H
4*

1 ^
1

Abbildung 5. Proben zur Durchführung 
von Schlagzugversuchen.

74*

drei Proben) gibt 
Abb. 4. Versuche, bei 
denen die Proben nicht 
ganz durchbrachen, 
blieben unberücksich
tig t. D ie beiden Ver
suchsarten liefern hier
nach im allgemeinen 
vergleichbare Bruch
arbeiten ; sie ergeben 
aber nicht immer ge
nau die gleiche R eihen
folge der W erkstoffe. 
Für Messing, Kupfer 
und Duralumin nahm  
in dem untersuchten  
Bereich m it fallender 
Temperatur dieBruch- 
arbeit zu, während sie 
für die kaltgewalzten  
Stähle abfiel und für 
die vergüteten Stähle 
etwa gleichblieb. Der 
Schlagversuch ergab 
im allgemeinen grö
ßere Brucharbeiten als 
der statische Versuch; 
nur die kaltgewalzten  
Stähle verhielten sich 
(m it Ausnahmen) en t
gegengesetzt.

R. S e r g e s o n  und S. W . P o o le 10) behandeln das E r g e b n is  
v o n  K e r b s c h la g v e r s u c h e n  b e i  n ie d r ig e n  T e m p e r a tu r e n  
an e in e m  u n le g ie r t e n  S ta h l  m it  0,35 % C, die als Gemein
schaftsarbeit in  mehreren Versuchsstellen auf Charpy- und Izod- 
Pendelhäm m em  von verschiedener Größe und Herkunft durch
geführt wurden. Der Stahl wurde im geglühten Zustand geprüft. 
Die Proben h atten  10 X 10 m m 2 Querschnitt und einen 5 mm  
tiefen Rundkerb (2 mm Dmr.) oder einen 2 mm tiefen Scharfkerb 
(45“, r =  0,25 mm); sie wurden von jeder Versuchsstelle selbst 
bearbeitet. In  dem Bericht sind die Schlagarbeiten in Abhängig
keit von der Versuchstemperatur ( +  21 bis — 45°) für die ein

zelnen Probenformen und  
Versuchsstellen durch 
K urven wiedergegeben. 
Bei +  21° stim m en die 
Ergebnisse der einzelnen  
Prüfstellen für gleichartige 
Proben befriedigend über
ein. Bei den tieferen Tem 
peraturen ergeben sich A b
weichungen, die verhält
nism äßig wohl groß, abso
lut genommen aber mäßig 
sind (der größte U nter
schied zwischen H öchst- 
und K leinstw ert bei einer 
Temperatur betrug 1,4  
mkg). Bemerkenswert ist, 
daß die Scharfkerbproben

höhung der Schlagarbeit in der Hochlage um etwa 25% , dafür 
rückte der Uebergang von der Hoch- zur Tieflage von rd. —  60° 
nach rd. -— 35° herauf.

Schlagzugversuche 
an Proben nach Abb. 5, 
die von H . Mann (siehe 
weiter unten) auf 
einem großen Charpy- 
Pendelhammer durch
geführt wurden, er
gaben die in Abb. 6 
dargestellte Abhän
gigkeit der Schlag
arbeit von der Ver
suchstemperatur. D a
nach zeigen nur die ge
kerbten Proben eine 
schwache Abnahme 
der Schlagarbeit m it 
fallender Temperatur.
(Versuche am glei
chen Stahl m it hohen  

Schlaggeschwindig
keiten sind weiter 
unten erwähnt.) Zur

Probe bP. 7 noc b Abb. 5.

°robe 'r.2 nact ■Abb. S.

Temperatur in °C
Abbildung 6. Abhängigkeit der Schlag
arbeit von der Versuchstemperatur beim 
Schlagzugversuch an einem geglühten, 

unlegierten Stahl m it 0,37 % 0.
Untersuchung des Einflusses der Versuchsgeschwindigkeit führte 
H. M a n n 11) S c h la g z u g v e r s u c h e  m it  h o h e n  G e s c h w in d ig 
k e i t e n  aus auf einem neuen
Schlagwerk, das in Abb. 7 
schematisch wiedergegeben 
ist. D ie Probe (Abb. 5) wird 
m it einem E nde in dem  
als Pendel ausgebildeten  
Amboß befestigt; am anderen  
E nde sitzt auf ihr ein Quer
stück. Zwischen zwei um lau
fenden Schwungscheiben sind 
zwei Knaggen angeordnet, 
die sich um einen in den 
Scheiben befestigten Bolzen 
drehen können. Zu Versuchs
beginn sind die Knaggen 
zwischen die Scheiben zurück
gezogen; haben die Schwung
scheiben die gewünschte  
Geschwindigkeit erreicht, 
so werden die Knaggen frei
gegeben und durch die F lieh
kraft nach außen gedreht. 
Sie treffen dann auf das

Schwungscheiben

Abbildung 7. Gerät zur Durchführung 
von Schlagzugversuchen.

bei + 2 1 °  um 10 bis 20%  höhere Schlagarbeiten ergaben als 
die gleichartig geprüften Rundkerbproben. W ährend bei allen 
Scharfkerbproben die Schlagarbeit mit fallender Temperatur stetig  
abnahm, zeigten die Charpyproben m it Rundkerb einen unstetigen  
Uebergang von der Hoch- zur Tieflage, dessen Beginn in den acht 
ausgeführten Versuchsreihen m it dieser Probe zwischen —• 4 und  
—  32° schwankt. An Izod-Proben m it Rundkerb wurde nur eine 
Versuchsreihe durchgeführt, die bis zu ■— 45° noch keinen un
stetigen A bfall auf wies. Eine weitere Versuchsreihe wurde bei 
+  21 bis — 60° an Charpyproben m it Rundkerb ausgeführt, die 
vor der Bearbeitung und teilw eise auch nochmals nach der B e
arbeitung 1 h bei 650° geglüht worden waren. D as nochmalige 
Glühen war bei +  21° ohne Einfluß, bei —  35° ergab es eine Er-

!») P roc . A m er. Soc. T est. M at. 36 (1936) I , S. 132/42.

Sch/aggeschwindigPeit in  m /s
Abbildung 8. Festigkeitseigenschaften beim Schlagzugversuch in 
Abhängigkeit von der Schlaggeschwindigkeit. Stahl m it 0,35 % C.

Querstück am freien E nde der Probe und zerreißen diese. D ie  
zum Zerreißen verbrauchte Arbeit errechnet Mann aus dem durch 
eine Meßuhr angezeigten Ausschlag des Pendelam bosses. D ie

11) Proc . A m er. Soc. T est. M at. 36 (1936) I I ,  S. 85/109.



1176 S tah l u n d  E isen. Umschau. 57. Ja h rg . N r. 41.

Schlaggeschwindigkeiten betrugen bis zu 100 m /s. Als Ergebnis 
stellt Mann für drei Stähle fest, daß Dehnung und Einschnürung 
bis zu den größten Schlaggeschwindigkeiten schwach zunehmen, 
während die Bruchschlagarbeit bis zu einer kritischen Geschwin
digkeit unverändert bleibt, dann aber erheblich abnimmt. Abb. 8 
zeigt z. B. die Ergebnisse für den Stahl m it 0,35%  C, den Sergeson 
und Poole (siehe oben) für ihre Versuche verwendeten; die kritische 
Geschwindigkeit lag bei beiden Probenformen gleich hoch. Im  
vergüteten Zustand zeigten die untersuchten Stähle eine w esent
lich höhere kritische Geschwindigkeit als im geglühten (36 bis 
96 m /s gegen 12 bis 15 m /s). Für eine Siliziumbronze wurden 
ähnliche Ergebnisse gefunden, während eine Manganbronze bis 
zu 75 m /s keinen Einfluß der Schlaggeschwindigkeit auf die 
Brucharbeit erkennen ließ. Nach mikroskopischen U nter
suchungen soll der Bruch unterhalb der kritischen Geschwindig
keit den Korngrenzen folgen, oberhalb dieser Geschwindigkeit 
durch das Korn gehen. Durch diese Angaben wird das Ergebnis 
von Mann, daß trotz gleichbleibender oder gar wachsender Ver
formung m it zunehmender Schlaggeschwindigkeit die Schlagarbeit 
erheblich (zum Teil bis fast auf Null) abnehmen soll, nur noch  
unverständlicher. Auch die im anschließenden M einungsaustausch 
auf verschiedene Anzweifelungen erfolgte Bemerkung von Mann, 
daß sich aus der Abnahme der Energie der Schwungscheiben die 
gleiche Bruchschlagarbeit ergab wie aus dem Ausschlag des Pen
dels, kann die Zweifel an der R ichtigkeit seiner Arbeitsermittlung 
nicht beseitigen; seine Ergebnisse bedürfen einer Nachprüfung.

Richard M ailänder.

Die Verbrennungsgeschwindigkeit staubförmiger 
Stoffe in Abhängigkeit von der Korngröße.

Für viele chemische Zwecke ist die K enntnis der U m setzungs
geschwindigkeit von festen , pulverförmigen, chemischen Stoffen  
m it Gasen oder Dämpfen von Bedeutung, dam it durch eine ge
regelte Ablaufgeschwindigkeit Explosionen, wie z. B. von K ohlen
staub in Bergwerksbetrieben, oder sonstige Nachteile vermieden  

werden können. Bekanntlich verläuft die U m 
setzung eines pulverförmigen Stoffes m it Gas 
oder Dampf um so schneller, je geringer die 
Korngröße oder das Korngewicht ist. Es seien  
hier die Verhältnisse an der Verbrennungs
geschwindigkeit von Kohlepulvern verschiedener 
Körnung näher erläutert.

D ie Untersuchungen haben bemerkenswerte 
Aufschlüsse über die Äenderungen der Verbren
nungsgeschwindigkeit in Abhängigkeit von der 
Korngröße und dem Korngewicht der K ohle ge
bracht. Abb. 1 zeigt diese Abhängigkeit bei der 
Verbrennung in Luft.

Für die Untersuchung wurden die in Frage 
kommenden Korngrößen des Kohlepulvers 
durch stufenweise W indsichtung gewonnen. 
Die Verbrennung wurde in einem senkrecht 
stehenden Rohr aus schwer schmelzbarem Glas 
in der W eise vorgenommen, daß die Teilchen 
auf ein im unteren Ende des Glasrohres ange
ordnetes Drahtsieb aufgebracht und durch 
Durchblasen eines gleichbleibenden Luftstromes 
verbrannt wurden. D ie Entzündung der K ohle
teilchen geschah dabei durch einen elektrisch  
heizbaren Draht oder durch einen Mikro
brenner. D ie Verbrennungszeit wurde m it der 
Stoppuhr bestim m t.

Zahlentafel 1. R e la t iv e  Verbrennungsgeschwindigkt  l t
u  - : ---------------- 1 ■ i      I .  i
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A bbildung 1. V erbrennungageschw indigkeit in  A bhäng igke it 
von  dem  K orngew ich t des K ohlepulvers.

Es wurden zu dem Versuch Korngrößen von 0,05 g Gewicht 
abwärts bis 0,0001 g und weniger verwendet. D ie der Korngröße 
0,04 entsprechende Verbrennungsgeschwindigkeit wurde m it 1 an
gesetzt. Es zeigte sich, daß m it abnehmender Korngröße die Ver
brennungsgeschwindigkeit bis zu einem Korngewicht von 0,01 zu
nächst langsamer, dann bis herab zu einem Korngewicht von 
0,005 g erheblich schneller und unter 0,003 g Korngewicht außer
ordentlich schnell anstieg. In Zahlentafel 1 sind die relativen  
Verbrennungsgeschwindigkeiten für die verschiedenen K orn
größen angegeben.

W ill man für bestim m te chemische Zwecke große Verbren
nungsgeschwindigkeiten haben, so muß man m it dem Kom gewicht 
und m it der Korngröße heruntergehen, also ein m öglichst feines 
Pulver verwenden. Man kann durch die geeignete W ahl der Korn
größe jederzeit den Ablauf der chem ischen U m setzung regeln. 
Dies ist wichtig z. B. bei aluminotherm ischen Verfahren, für Treib
pulver u. dgl.

Auch bei M etallpulvern zeigte sich, daß ihre Um setzungs
geschwindigkeit m it abnehmender Korngröße außerordentlich 
rasch ansteigt. So liegt z. B. die Entzündungstem peratur von 
grobkörnigem Aluminium bei etwa 1000°, von feinstem  Alu
miniumpulver oder -staub dagegen schon bei etwa 250°. Auch 
hier ist die Entzündungstem peratur sehr stark von der Korngröße 
abhängig. Durch entsprechende Wahl der Korngröße besteht die 
M öglichkeit, d ie Anfangstemperatur der Verbrennung zu ändern 
und besonders durch Verkleinern der Korngröße herabzusetzen.

H e in r ic h  H e r b s t .

Die Schwankungen der Grundgewichte oder der 
Stärke bei Weißblechen.

J. S e lw y n  C a s w e l l1) behandelt die Ursachen der Stärken- 
und Gewichtsschwankungen bei der H erstellung von Weißblechen 
nach folgenden fünf W alzverfahren :

V e r fa h r e n  a): die fünfteilige W alliser W alzart, ausgehend 
von der doppeltstarken P latine.

1. Wärmen und Auswalzen von P latinen; 2. Wärmen und 
Auswalzen von E inzelsturzen; 3. Wärmen und Auswalzen von zwei 
aufeinandergelegten Sturzen m it anschließendem  Doppeln;
4. Wärmen und Auswalzen des Packs zu 4 oder 6 oder 8; 5. Wärmen 
und Auswalzen eines Packs zu 8, 10, 12 oder 16.

6 P latinen von 31,5 kg/lfd . m ergeben 96 Bleche 508 X 711mm.
V e r fa h r e n  b): das fünfteilige W alzverfahren, bei dem nicht 

Platinen, sondern getrennt vorgewalzte Einfachsturze Verwen
dung finden.

6 Sturze von 4,75 mm Stärke und einem Gewicht von
17,2 kg/lfd . m ergeben ebenfalls 96 Bleche 508 X 711 mm.

V e r fa h r e n  c): das Vier-Stufen-Verfahren, m it Ueberein- 
anderlegen von Einfachsturzen.

12 P latinen von  15,75 kg/lfd . m ergeben 96 Bleche 508 X 
711 mm.

V e r fa h r e n  d): das Vier-Stufen-Verfahren, Aufeinanderlegen  
zu vieren.

12 P latinen von 17,75 kg/lfd. m ergeben 96 Bleche 508 X 
711 mm.

V e r fa h r e n  e); Cound-Davies Fünf-Stufen-Verfahren.
6 P latinen von 31,5 kg/lfd . m ergeben 144 Bleche 483 X 

711 mm.
Leider wird das allgemein in Deut schland und auch in Amerika 

übliche Drei-Stufen-W alzverfahren in der Abhandlung nicht be
rücksichtigt.

D ie Bleche wurden bei W alzentemperaturen von 370 bis 460° 
ausgewalzt, Temperaturen, die für unsere Betriebsverhältnisse zu 
hoch liegen.

D ie nach diesen fünf Verfahren ausgew alzten Bleche wurden 
einmal in der Reihenfolge, in der sie aufeinanderlagen, und zum  
anderen in der Reihenfolge, in der sie aus den ganzen Paketen ge
schnitten wurden, vom  gedoppelten E nde bis zum offenen Ende 
säm tlich genauen mikrometrischen Stärkenm essungen von Hand  
unterworfen. Auf jeder B lechtafel wurden die zu m essenden  
Punkte m it einer Schablone festgelegt, so daß sich ein durchaus 
einheitliches Bild für säm tliche Tafeln ergab. D iese Schablone 
wurde auch wieder bei den späteren Messungen nach dem K alt- 
nachwalzen oder Verzinnen benutzt. D ie M eßstellen sind aus 
Abb. 1 ersichtlich.

D ie Temperaturen, bei denen die Platinen und Sturze aus
gewalzt wurden, waren folgende: im  Platinenofen 1000 bis 1040»• 
im  Paketwärmofen 860 bis 900°.

')  P roc. S outh  W ales In s t .  E ngr. 50 (1935) S. 339/445.
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Faltende

D ie Bleche wurden als Rohbleche gemessen, nach dem Beizen 
m it drei Stichen kalt nachgewalzt und dann —  genau an den
selben Stellen wie beim Rohblech —  in ihrer Stärke nachgem essen; 
dasselbe geschah alsdann m it den verzinnten Blechen. E s standen  
also drei Messungen an dem gleichen Los von Blechen für die 
Untersuchung zur Verfügung, und diese Ergebnisse wurden auf

gezeichnet und 
00,0 m m  kurvenmäßig

dargestellt.
A ls vollkom- 

menesW  eißblech  
nach dem Grund- 
gew icht wird 
ein Blech ange
sehen, das genau  
der B lechlehren- 
nummer en t
spricht und über 
die ganze Tafel
fläche hin g leich
mäßig stark ist. 
D ieses Vorbild 
wird kaum er
reicht ; es stellen  
sich ihm  sehr 
viele Schwierig
keiten  entgegen. 
Es sind dies in  
der H auptsache: 
Unterschiede in

A
+7— ' + — >+■
! i
I SO S X 7 7 t I 

\ ä  o \
| I
Abfallende j

Fa/tende ! 
Wa/̂ nchtung \

*-e 033x777

b-r
Abfallende

v j
-  ^ ------------------

A b b i l d u n g  1 . M e ß s t e l l e n  a n  d e n  B le c h t a f e l n .

der Güte und dem Gewicht der P latinen, Schwankungen bei 
der Erwärmung, Schwankungen in der B alligkeit der W alzen, 
Schwankungen beim D oppeln und Besäumen, Schwankungen  
in der Querschnittsabnahme des W alzgutes bei jeder Arbeitsstufe. 

07/77 frg D ie Streuun
gen aus dem  
Grundgewicht der 
Pakete sind aus 
Abb. 2 a bis 2 e 
ersichtlich. Jedes 
Schaubild stellt 
den Durchschnitt 
von sechs P ake
ten  dar, und zwar 
ist in  der w aage
rechten Linie die 
Grundstärke aus
gedrückt durch das 

Kistengew icht. 
D ie stark gezeich
nete Linie gibt die 
gem essene Stärke 
der einzelnen acht 
Tafeln des F a lt
endpaketes an, die 
gestrichelte Linie 
die Stärke des 
Abfallendes. Man 
erkennt, daß die 
Bleche, die nach 
dem Verfahren d) 
gewalzt werden, 
am m eisten von  
der Grundstärke 
abweichen, obwohl 
in der Zusamm en
fassung des Ver
fassers die B e
hauptung aufge
ste llt  wird, daß 
die nach diesem

-  -  -  ; ------„----- ±------ * Verfahren gew alz
ten  Bleche am  
gleichm äßigsten in 
der Stärke seien, 

bei den fünf Walz-

05,05

Abbildungen 2 a bis e. 
Schwankungen des Grundgewichtes.

W esentlich praktische Stärkenunterschiede 
verfahren sind an H and der K urven nicht festzustellen.

Dar Verfasser untersucht weiter die Aenderung des Grund
gewichts durch K altw alzen und Verzinnen und kommt zu dem  
Ergebnis, daß durch das Beizen, Glühen und K altw alzen bei den 
Faltendblechen das Gewicht um 4,72 kg und bei den Abfallend
blechen um 4,63 kg abnim m t, bei einem K istengrundgewicht 
von 48,99 und 48,49 kg. Durch das Verzinnen nimmt das Gewicht

bei den Faltendblechen um 1,82 kg und bei den Abfallendblechen  
um 1,41 kg zu, so daß also durch diese Arbeitsgänge das Gewicht 
gegenüber dem Schwarzblech bei Faltendblechen um 2,90 kg 
und bei den Abfallendblechen um 3,22 kg abnimmt (Abb. 3).

D iese Angaben sind so zu deuten, daß die Messungen 
an den Blechen in M illimetern gem acht worden sind und um ge
rechnet werden 
auf die Gewichts
verluste je K iste.
D iese Verluste 
erscheinen jedoch  
auf Grund der 
praktischenErfah- 
rungen hoch, und 
es ist w eiter nicht 
zu verstehen, war
um bei den F a lt
endblechen und 
den A bfallend- 
blechen ein so 
großer U nter
schied im Zinnauf
trag bestehen soll.

Der Verfasser 
behandelt weiter 
die verschiedenen  
W alzverfahren in  
allen Einzelheiten, 
auf die einzugehen  
zu weit führen 
würde.

Als zusam m en
fassendes Ergeb
nis der Ursachen  
der Streuung in 
den Stärken gibt der Verfasser an:

1. Unterschiede in der Höhlung der W alzen;
2. Seitliches Fließen des Stahls in der Nähe der K anten des 

W alzgutes;
3. Temperaturunterschiede innerhalb des W alzgutes;
4. Unterschiede in der Formänderung an der Einstichkante, der 

M itte und dem Schwanzende der Platinen und Sturze;
5. Durchbiegung der W alzen;
6. Ungleichmäßige Schraubenstellung an beiden W alzenständern,
7. Ungleichm äßigkeit der Stahlgüte;
8. Schwankungen in der Platinenstärke;
9. Schwankungen in der W alzgeschwindigkeit während eines 

Stiches;
10. Schwankungen in der Reibungszahl zwischen W alzenober

fläche und dem W alzgut.
Der Verfasser m acht dann sehr ins Einzelne gehende Vor

schläge, wie die von ihm beobachteten Fehler zum Teil vermieden 
werden können; besonders stellt er fest: 1. daß die Verwendung 
von vorgewalzten Sturzen an Stelle der gewöhnlichen Platinen  
wesentliche Vorteile im Enderzeugnis ergibt, 2. daß die Verwen
dung von leichteren Platinen und späterem Aufeinanderlegen 
der Sturzen besser für die Stärke ist, als m it doppeltstarken  
Platinen zu arbeiten.

Zusammenfassend stellt die Abhandlung eine rein wissen
schaftliche Untersuchung der verschiedenen W alzverfahren in 
bezug auf die Stärkenunterschiede dar; es ist beachtenswert, 
daß der Verfasser diese Punkte bis in die kleinsten Einzelheiten  
durchzuführen versucht hat.

Behandelt werden nur die W armwalzverfahren; durch die 
W eiterentwicklung der Technik in den letzten  Jahren, besonders 
durch das in Amerika übliche K altw alzen, sind bereits sehr viele  
von dem Verfasser angegebene Fehlerquellen ausgeschaltet 
worden, und gerade das kaltgew alzte Erzeugnis zeigt in der 
Stärke eine sehr gute Beschaffenheit. Es wäre wünschenswert, 
wenn eine ähnliche Arbeit, wie sie hier über das warmgewalzte 
Blech vorliegt, auch über das kaltgew alzte Blech durchgeführt 
würde. Walther Schneider, W issen.

Feuchtigkeitsbestimmung im  Gas.
Bei Messungen des Feuchtigkeitsgehaltes in Gasen nach dem  

gew ichtsanalytischen oder psychrom etrischen Verfahren z. B. 
m ittels U-Rohr-Feuchtigkeitsm eßgeräts wurde festgestellt, daß bei 
niedrigen Feuchtigkeitsgehalten von etwa 10 g /N m 3 und darunter, 
vor allem  also in Koksofen-, Leucht- oder Ferngas, d ie W asser
bestim m ung im Gas m it Chlorkalzium ste ts  zu niedrige W erte 
ergibt. Bekannt ist auch, daß Chlorkalzium nicht so scharf 
trocknet w ie etwa Phosphorpentoxyd oder konzentrierte Schwefel -

Schn/arzb/ect)\------------verzinntes ß/ecf/,
n/m  ba/fnacbgetva/ztes ß/ecb ^
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säure und daher auch nicht die letzten  R este  von Feuchtigkeit 
aus dem Gas entfernen kann.

Läßt man z. B. ein Haarhygrometer, das im  Exsikkator über 
Schwefelsäure auf Null eingestellt ist, über Chlorkalzium stehen, 
so wird es nicht auf den Nullpunkt zurückgehen. Man kann 
feuchtes Gas durch noch so viele Chlorkalziumrohre leiten , ein 
m it Phosphorpentoxyd oder konzentrierter Schwefelsäure ge
fülltes Rohr, dahintergeschaltet, wird ste ts  noch an Gewicht 
infolge Feuchtigkeitsaufnahm e zunehmen. W enn z. B. über 
Chlorkalzium das Haarhygrometer (wie zuverlässig ein solches 
ist, ist eine andere Frage) bei 20° auf 15 % relativer Feuchtigkeit 
stehenbleibt, so würde dies bedeuten, daß bei 3 g W asser im  
Kubikmeter Luft oder Gas eine Gewichtszunahme der Chlor
kalziumröhrchen unmöglich ist und demnach die Feuchtigkeits
bestim mung bei Gas m it einem Feuchtigkeitsgehalt von 6 g im  
Kubikmeter bis zu 50 % falsch ausfallen würde.

Auch in  einem zweiten Versuch wurden diese Feststellungen  
gem acht, und zwar wurde der W assergehalt von Luft über Chlor
kalzium, Phosphorpentoxyd und konzentrierter Schwefelsäure 
nachgeprüft: In  einem Exsikkator, der einen Tiegel, gefü llt mit 
dem betreffenden Stoff, enthielt, wurden an drei Haarhygrometern 
die entsprechenden Feuchtigkeitsgehalte als relative Feuchtigkeit 
in Prozent abgelesen. Außerdem befand sich in dem Exsikkator 
noch ein Quecksilberthermometer. Beim  Beginn der Beobach
tung wurde ein Stück feuchtes Filtrierpapier m it eingeführt, um 
zu Anfang eine Sättigung der Luft herbeizuführen. D ie drei 
Haarhygrometer stellten  sich über dem m it W asser gefüllten  
Tiegel im M ittel auf 98 %, über dem  m it konzentrierter 
Schwefelsäure und dem m it Phosphorpentoxyd gefüllten Tiegel 
auf 2 % relativer Feuchtigkeit ein. Ueber dem m it Chlorkalzium  
gefüllten Tiegel zeigte jedoch das Haarhygrometer bei 14° Luft
temperatur im  M ittel immer noch eine relative Feuchtigkeit der 
Luft von etwa 20 % an, was eine befriedigende Uebereinstimmung 
m it den ersten Versuchen bedeutet, also bestätigt, daß Chlor
kalzium bei einem W assergehalt von 2 bis 3 g /m 3 Luft oder Gas 
überhaupt nicht mehr trocknet.

Bei den gewichtsanalytischen Messungen kommt weiter noch 
die Schwierigkeit des M ißverhältnisses zwischen dem Gewicht der 
Geräteanordnung (Glasröhrchen) und der Gewichtszunahme 
hinzu. Man muß deshalb möglichst eine große Gasmenge durch
leiten, etwa 100 1, so daß man bei einem  Feuchtigkeitsgehalt im  
Gas von 4 g /N m 3 eine Gewichtszunahme von 0,4 g  erhält. D iese 
Gewichtszunahme läßt sich aber in U-Rohren m it einem Gewicht 
von 50 bis 100 g genau genug feststellen.

W eitere Versuche wurden m it K ie s e lg e l  (Silikagel) und 
k o n z e n tr ie r t e r  S c h w e fe ls ä u r e  durchgeführt, wobei fest
gestellt wurde, daß Kieselgel gleichzeitig auch Kohlenwasserstoffe 
absorbiert und konzentrierte Schwefelsäure -  diese unter Braun
färbung -  zersetzt. Auch bei der Feuchtigkeitsbestim mung mit 
P h o s p h o r p e n to x y d  wird das an Glasperlen haftende Phosphor
pentoxyd ebenfalls bräunlich gefärbt; es findet also anscheinend 
eine Zersetzung eines der Bestandteile des Gases sta tt, so daß da
durch das E ntstehen einer gewissen Fehlerquelle auch beim  
Kieselgel, bei konzentrierter Schwefelsäure und beim Phosphor
pentoxyd nicht ausgeschlossen ist.

So wurde eine Reihe von Feuchtigkeitsbestim mungen in Luft 
und Gas m it Phosphorpentoxyd und gleichzeitig eine Nach
prüfung nach dem psychrometrischen Verfahren m ittels feuchten  
und trockenen Quecksilberthermometers m it dem U-Rohr- 
Feuchtigkeitsgerät durchgeführt. D ie Ergebnisse waren folgende:

Zahlentafel 1. V e r s u c h s e r g e b n is s e  m it  K a l z i u m c h l o r i d -  
T r o c k n u n g .

G asart
Feuchtigkeitsgehalt
(psychrometrisch

erm ittelt)
g /m 3

Feuchtigkeitsgehalt
(gewichtsanalytisch

erm ittelt)
g /m 3

Gereinigtes Ferngas . . . . 5,5 4,2
Ungereinigtes Ferngas . . . 2,4 1,9
Nasses Ferngas ................. 12,8 13,7
Nasses F e r n g a s ..................... 13,6 11,9
A u ß e n l u f t ............................. 5,2 4,8
Nasse L u f t .............................. 6,7 6,5
Nasse L u f t ............................. 13,5 12,5
Nasse L u f t ............................. 9,8 8,7

Versuch
Versuchs-Nr.

a) P s y c h r o m e t r i s c h e  F e u c h t i g k e i t s 
b e s t im m u n g  (U -R o h r) :
Tem peratur des trockenen Thermometers 0 0  
Tem peratur des feuchten Thermometers 0 C
F e u c h t ig k e i ts g e h a lt ...............................g /N m 3
Feuchtigkeitsgehalt im  M ittel . . . .  g /N m 3 
Relativer Feuchtigkeitsgehalt des Gases . %

b) G e w ic h t s a n a ly t i s c h e  (CaCl2-) F e u c h t i g 
k e i t s b e s t im m u n g :
Gewichtszunahme des 1. Chlorkalzium-

ro h rc h e n s .......................................................... g
Gewichtszunahme des 2. Chlorkalzium

röhrchens .......................................................... g
Gewichtszunahme des 3. Chlorkalzium

röhrchens .......................................................... g

Insgesam t g
F e u c h t ig k e i ts g e h a lt............................... g/N m 3

c) D u r c h g e le i t e te  G a s m e n g e ..................... 1

21,4bis25,0
17,4bisl8,3
12,0bisl4,0

12,7
62,5

20,2bis20,8 
16,3 bis 16,4 
12,0bisl2,5 

12,3 
65,0

0,559 0,577

0,019 0,055

0,002 (nur zwei 
Röhrchen 
benutzt)

0,580
10,6
60,0

0,632
9,2

75,1

II

Durchschnittlich scheint also die gewichtsanalytische B e
stim mung etwas niedriger als die psychrometrische Bestimm ung  
auszufallen, wobei aber nicht gesagt sein soll, daß bei einem  
etwas langsameren Gasdurchgang die gewichtsanalytische B e
stim mung nicht noch etwas höher und die psychrometrische B e
stimmung bei schnellerem Gasdurchfluß nicht noch etwas niedriger 
ausfallen könnten, so daß die Uebereinstim m ung noch besser 
würde.

Schließlich wurde noch die Z e r f l ie ß b a r k e i t  v o n  E i s e n 
c h lo r id  untersucht im Zusammenhang m it der besonders im  
Sommer zu Unannehmlichkeiten führenden Rostung von Eisen

blechen. D ie Zerfließbarkeit tr itt  anscheinend erst bei einem  
bestim m ten W assergehalt der Luft auf. D ie Grenze liegt, wie er
m ittelt wurde, etwa bei einem Feuchtigkeitsgehalt von 8 g /N m 3 
Luft. Im  W inter kann daher das Salz im  gut gelüfteten  Raum  
wochenlang trocken an der Luft liegen. Im  Sommer, wenn selbst 
bei trockenem W etter der W assergehalt der Luft den genannten  
Feuchtigkeitsgehalt jedoch vielfach übersteigt, wird das Salz 
vollkommen zerfließen.

Man m üßte daher stets, wenn man wissen will, ob ein Salz 
hygroskopisch ist oder nicht, angeben, welche Luftfeuchtigkeit 
in  dem betreffenden Fall herrscht. Würde man also beispielsweise 
versuchen, sta tt Kalziumchlorid den Feuchtigkeitsgehalt in 
einem Gas mit Eisenchlorid zu bestim m en, so würde man, selbst 
wenn das Gas bei etwa 8° gesättigt wäre, keine Feuchtigkeit 
feststellen , obwohl das Salz bei höheren Feuchtigkeitsgehalten  
sehr hygroskopisch zu sein scheint. Selbst eine große Anzahl 
hintereinandergeschalteter U-Rohre würde keine Feuchtigkeits
aufnahme erkennen lassen.

Von der W ä r m e s te l le  D ü s s e ld o r f  wurden auf Grund 
dieser Feststellungen ähnliche M e s su n g e n  m it  K a lz iu m 
c h lo r id  an Stadtgas durchgeführt, die die obigen Ergebnisse 
durchaus bestätigten. E s wurden bei dem nachstehend ange
gebenen Versuch I 60 1 Gas durch drei hintereinandergeschaltete 
Chlorkalziumröhrchen, beim Versuch I I  75 1 Gas durch zwei 
Chlorkalziumröhrchen durchgeleitet. Gefüllt wogen die Röhrchen 
je etwa 60 g. Der Gasdurchfluß betrug etwa 30 1/h; es scheint 
jedoch zweckmäßig, das zu untersuchende Gas in noch langsame
rem Strom, höchstens etwa 10 1/h, durch die Rohre gehen zu 
lassen. Das Ergebnis der Versuche ist in  Zahlcntafcl 1 zusammen
gestellt. K u r t  G u th m a n n  und G u s t a v  S c h u m a c h e r .

Die Auswahl der Dampfturbinenöle und ihre Pflege 
während des Betriebes.

D ie Dam pfturbinenöle werden in den großen Industriestaaten  
nach genau festgek gten  Normen ausgewählt, die sich in den wich
tigsten Bedingungen weitgehend gleichen1). Neben völliger R ein
heit we-'den von dem Turbinenöl eine bestim m te Zähigkeit, geringes 
spezifisches Gewicht und größte Beständigkeit gegen die im B e
triebe auftretenden Einflüsse (Wärme, Luftsauerstoff, M etall
abrieb, Wasser und Schmutz) gefordert. Um  die eingetretene 
Oelalterung zu beurteilen, wird das Betriebsöl vorwiegend auf 
den A nstieg der Neutralisations- und Verseifungszahl geprüft. 
Beim  Erreichen von H öchstzahlen für diese muß das Oel aus
gew echselt werden.

Als besonders wichtig für die Lebensdauer des Turbinen
öles ist:
1. die richtige Bemessung der zum Schmieren und Kühlen er

forderlichen Oelmenge und der dadurch bedingten Umwälzzahl 
des Oeles, d .h . einer Zahl, die angibt, wie oft dieO elfüllung in 
einer Stunde um gewälzt wird,

2. die richtige Bemessung der Oberfläche der Oelkühler,
3. eine zweckmäßige Ausbildung des Oelbehälters und
4. die richtige Größe und zweckmäßige Führung der Oelleitungen.

Für die richtige Bemessung der erforderlichen O e lm e n g e n  
gibt es zur Zeit noch keine Anhaltszahlen. Bei der Ueberprüfung 
mehrerer hundert Industrieturbinen in D eutschland wurde fe st
gestellt, daß die s p e z i f i s c h e  O e lfü l lu n g  zwischen 75 und

1) Auszug aus dem Bericht von G. B a u m  vor dem II . W elt- 
Erdöl-Kongreß in Paris (14. bis 19. Juni 1937).
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1000 g /k W  schwankt. E . U t h o f f 1) hat sogar Zahlen zwischen 
125 und 1600 g /kW  gefunden. In gleicher W eise schwanken die 
Oelumwälzzahlen, d ie dieser Verfasser von 4,3 bis 28,0 angibt. 
Durch Verbessern der Um wälzzahl von 23,5 auf 8,5 hat sich 
in einem  von U thoff angeführten Falle die Lebensdauer der Oel- 
füllung mehr als versechsfacht.

Mit steigender Temperatur steigert sich der Angriff des Luft
sauerstoffes auf das Oel. K ein Oel kann auf die Dauer Lager
temperaturen von 70 bis 75° standhalten. Es ist zu verlangen, 
daß das gekühlte Oel nach dem A ustritt aus dem Kühler eine 
Temperatur von höchstens 40° hat. Der O e lk ü h le r  ist daher so 
zu bem essen, daß eine entsprechende K ühlerleistung auch im  
Hochsommer erreicht wird.

Der O e lb e h ä lte r  is t  baulich so auszugestalten, daß der 
Boden keine große waagerechte F läche bildet, dam it Wasser, 
Schlamm und Schm utzteile sich an einer tiefgelegenen Stelle  
sammeln und bequem abgezogen werden können. Der Oelablauf- 
stutzen ist als Schlammschleuse auszubilden. D ie Unterbringung  
des Oelbehälters im Turbinenfundament ist unzweckmäßig, da 
die vielen eingebauten Rippen Sam m elstellen für Oelschlamm  
bilden, den man nur m it Mühe entfernen kann. D ie sich hier 
ansammelnden Alterungsstoffe bilden deshalb auch eine große 
Gefahr für frisch eingefülltes Oel. D ie Oelbehälter sollten daher 
grundsätzlich getrennt von der Turbine aufgestellt werden. Sie 
sind zweckmäßig m it Leitblechen und auswechselbaren Sieben 
auszurüsten. W ichtig ist  auch die zweckmäßige Leitung des Zu- 
und Abflusses des Oeles.

D ie O e l le i tu n g e n  m üssen so w eit sein, daß das Oel im  
allgemeinen nur den halben Querschnitt der Rohre füllt, so daß 
auch bei Durchfluß eines schäumenden Oeles keine Verstopfung 
eintreten kann. D ie Leitungen sind so anzubringen, daß sie nicht 
dem Einfluß des heißen Betriebdam pfes ausgesetzt sind. Als 
Rückflußleitungen müssen sie m it dem nötigen Gefälle verlegt 
werden, um einen schnellen Oelabfluß zu sichern und to te  Räume 
zu vermeiden.

Im  Sinne einer sorgfältigen Ueberwachung muß das Oel vom  
Augenblick des Einfüllens in die Maschine bis zu seiner Er
schöpfung sorgfältig gepflegt werden, da es während des Betriebes 
dem Einfluß vieler Stoffe ausgesetzt ist , die seine Alterung be
schleunigen. Hierzu gehören Dam pf, Kühlwasser, Staub von

x) Arch. W ärmewirtsch. 17 (1936) S. 339/42.

K ohlen, Erzen, K alk, Flugasche u. dgl., die sich stets in feinster 
Form in der Luft der Industriewerke finden und m it ihr in  das 
Oel gelangen. E s besteht ferner die M öglichkeit, daß sich Fasern 
aus D ichtungen und Putztüchern im Oel anreichem . D iese Fremd
stoffe sammeln sich in den Rohrleitungen, dem Oelbehälter und 
den Rohren der Oelkühler und bilden m it dem W asser einen zäh
flüssigen Oelschlamm, der die W irkung des Kühlers verschlech
tert und unter U m ständen die Schmierleitungen verstopfen kann. 
Daher müssen diese Fremdstoffe so schnell w ie möglich aus dem  
Oel entfernt werden. Schon das regelmäßige Entleeren des Oel- 
ablaufstutzens am Oelbehälter führt zu praktischen Erfolgen. 
Zweckmäßiger aber is t  es, von  Zeit zu Zeit die gesam te Oelfüllung 
durch eine Oelschleuder (Oelzentrifuge) von W asser und Schmutz 
zu reinigen. Bei großen Turbinen baut man zu diesem Zwecke 
in den Oelumlauf eine derartige Schleuder fest ein, durch die das 
Oel zwangsläufig geführt wird. In  neuester Zeit wird diese Anlage 
noch durch eine Einrichtung ergänzt, die es gestatte t, das Oel mit 
W asser zu behandeln, um die letzten  R este von Schlamm und Staub  
und etwa gebildete wasserlösliche Alterungsstoffe zu entfernen.

D ie Alterung der Turbinenöle zeigt sich vorwiegend in 
einem A nstieg der Säure- und Verseifungszahl. Der H auptanteil 
der schmierfähigen Kohlenwasserstoffe des Oeles bleibt jedoch 
erhalten. E s ist damit möglich, das gealterte Oel durch Entfernen  
der Alterungsstoffe wieder gebrauchsfähig zu machen. Man 
erreicht dieses durch die bei der Schmierölherstellung gebräuch
lichen Raffinationsverfahren. Besonders in Deutschland hat sich 
die Oelregenerierung seit vielen Jahren erfolgreich durchgesetzt.

Gustav B aum .
Haus der Technik.

Das „H aus der Technik“ in Essen hat am 6. Oktober das 
W intersem ester 1937/38 eröffnet. Der Vortragsplan hat nach 
Zahl der Veranstaltungen gegenüber den früheren Semestern 
eine erhebliche Zunahme erfahren. Er um faßt neben politisch
weltanschaulichen und allgemeinen Sondervorträgen technisch
wissenschaftliche Vorträge aus allen Gebieten der Technik, eine 
naturwissenschaftliche und eine wirtschaftliche Vortragsreihe 
sowie technische Lehrgänge und Arbeitsgem einschaften zu
sammen m it dem Am t für Berufserziehung und Betriebsführung 
der D A F. Das ausführliche V o r le s u n g s v e r z e ic h n is  ist durch 
die Geschäftsstelle des Hauses der Technik, Essen, Postfach 254, 
erhältlich.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.
(P a ten tb la tt Nr. 40 vom 7. Oktober 1937.)

Kl. 10 a, Gr. 18/02, M 128 905. Verfahren zum Herstellen  
von druckfestem  Stückkoks aus Braunkohlenbriketts. Montan- 
und Industrialwerke vorm als Joh. D av. Starck, Unterreichenau  
b. Falkenau a. d. Eger (Tschechoslowakei).

Kl. 18 c, Gr. 1/30, K  122 852. Verfahren zur Härtesteigerung  
von Eisen-Nickel-Alum inium -Legierungen. Dr.-Ing. W ilhelm  
Kroll, Luxemburg.

K l. 18 c, Gr. 1/60, I  55 158. Salzschmelzbäder zur W ärme
behandlung von M etallen der Eisengruppe. I.-G . Farbenindu
strie, A.-G., Frankfurt a. M.

K l. 18 c, Gr. 2 /24 , B  168 566. Vorrichtung zum gleich
mäßigen A bkühlen und H ärten von Rohrkrümmern und ähn
lichen Hohlkörpern. Franz Bark, Dortmund.

Kl. 18 c, Gr. 2/34, I  53 609; Zus. z. P at. 637 189. Selbsttätig  
wirkende Vorrichtung zum Oberflächenhärten von Zahnrädern.
I.-G. Farbenindustrie, A.-G ., Frankfurt a. M.

K l. 18 c, Gr. 12/10, K  142 440. Verfahren zur Erhöhung der 
Festigkeit von Gegenständen aus weißem Gußeisen gegen schmir
gelnden Verschleiß. Fried. Krupp Grusonwerk, A .-G ., Magde
burg-Buckau.

K l. 2 1 h , Gr. 18/15, S 116 104. Schaltungsanordnung zum  
Betriebe mehrerer Induktionsöfen. Siemens & H alske, A.-G., 
Berlin- S iem ensstadt,

K l. 31 c, Gr. 18/01, D  72 861. Verfahren zur H erstellung  
von Schleudergußkokillen. D eutsche Eisenwerke, A.-G ., Mül
heim (Ruhr).

K l. 31 c, Gr. 24/01, D  71 502. Verfahren zum Herstellen von  
Läufern für Drehkolbenkraft- und Arbeitsm aschinen, sowie ähn
lichen walzenförm igen W erkstücken. Dem ag, A.-G ., Duisburg.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a ten tb la tt Nr. 40 vom  7. Oktober 1937.)

K l. 30 d, Nr. 1 417 405. Blendschutz zum Beobachten von 
Schweißarbeiten. Gutehoffnungshütte Oberhausen, A .-G ., Ober
hausen (Rhld.).

Kl. 18 a, Gr. 1802, Nr. 644 512, vom  12. Juni 1934; ausgegeben  
am  5. Mai 1937. Rum änische Priorität vom  13. Juni 1933. C on-  
s t a n t in  P a u l B r a ta s ia n u  in  C r a io v a , R u m ä n ie n . Verjähren  
und  Vorrichtung zur unmittelbaren Herstellung von flüssigem  E isen  
oder Stahl.

In der ersten Verfahrensstufe werden feste Brennstoffe, wie 
H olz, Lignit, Braunkohle od. dgl., und K ohlenwasserstoffe, wie Teer, 
oder Rückstände der Petroleum destillation zusammen m it E isen
erzen in einem von außen beheizten Destillationsofen auf Tem 
peraturen von etwa 5000 erhitzt, wo
bei ein metallurgischer K oks und 
leichte Kohlenwasserstoffe sowie vor
reduziertes, gekohltes, 'zusammenge
backenes und von Schwefel befreites 
Erz entstehen. D ie zweite Verfah
rensstufe geht in einem  Schachtofen  
vor sich, dessen Beschickungsschacht 
a in den Reduktionsraum b mündet; 
in  diesem wird das Erz durch den 
K oks, durch heiße Luft und einen  
Ueberschuß an flüssigen aus der 
ersten Verfahrensstufe stammenden  
und hier eingeblasenen Brennstoffen  
bei etwa 1000° reduziert und ent- 
schwefelt. Der untere Teil c des Ofens 
bildet die Oxydationszone, in der 
die Schmelzung bei etwa 20000 durch
geführt wird. D ie aus dem Ofen entweichenden Gase gehen durch 
die ringförmige Leitung d zu einem  Regenerativ-Lufterhitzer, 
aus dem  die heiße Luft durch die Rohre e und f sowie Leitung g 
und h nach Düsen ström t, in  die auch der flüssige Brennstoff aus 
der ersten Verfahrensstufe durch Verteilerröhren i geleitet wird. 
Der Sammelraum k für das geschmolzene M etall wird durch die 
aus der O xydationszone komm enden heißen Gase und durch die 
Düsen 1 eingeblasene Kohlenwasserstoffe erhitzt. In  diesem  
Raum  kann man dem Eisen entsehwefelnde Stoffe, z .B .  M angan
erze, zusetzen. Im  Mauerwerk des Ofens werden Rohre m  zur 
Kühlung durch W asser angeordnet.
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Kl. 31 c, Gr. 100 6 » Nr. 644 355, vom  24. Februar 1934; aus
gegeben am 29. April 1937. D e u t s c h e  
R ö h r e n w e r k e , A.-G ., in  D ü s s e l 
d o rf. Unter Verwendung eines Kernes 
hergestelltes Vorwerkstück fü r die R ohr
herstellung.

Die Verjüngung in  der Bohrung 
des in der Gießform a unter Verwen
dung des K ernes b hergestellten Vor
werkstückes c ist  derart stark, daß 
sich der Kern durch den Schrumpfdruck 
aus der Umklammerung des erstarren
den Gußkörpers selbsttätig löst.

Kl. 19 a, Gr. 20, Nr. 644 579, vom
28. Januar 1936; ausgegeben am 8. Mai 
1937. A u g u s t  B a lz  in  D o r tm u n d . Z u 
sammengesetzte Rillenschiene.

Sie setzt sich zusammen aus einer 
Fahrschiene in G estalt einer Breitfuß-

0  schiene und aus einer Spurrillenschiene, 
^  deren Steg schräg nach außen geneigt 

zwischen eine waagerechte Anlagefläche 
an der Fahrkopf unterfläche und die Schie
nenfußoberfläche eingespannt wird.

Kl. 18 c, Gr. 1110, Nr. 644 626, vom  15. Dezember 1933; aus
gegeben am 10. Mai 1937. Dr.-Ing. T h e o d o r  S t a s s in e t  in  D in s 
la k e n  (N ie d e r r h e in ) . Form stein fü r  dünnwandige Innenaus

mauerung von Industrieöfen, besonders Glüh
öfen fü r  E isen  und  Stahl.

B ei Oefen, bei denen die geringste 
Steinabmessung mit der Dickenrichtung 
der Innenausmauerung zusammenfällt, 
hat der Stein an seiner oberen und unte
ren Begrenzungsfläche eine über die ganze 
Steindicke reichende Abschrägung, die in 
der Steinlängenrichtung mehrfach ihre 
Lage wechselt, und zwar so, daß auf 
einem Teil a der Steinlänge die A b
schrägung nach vorn und auf dem übri
gen Teil b nach hinten ansteigend ver
läuft. Dabei kann in den einzelnen A b

schnitten je eine nach vorn abfallende und eine nach hinten  
ansteigende Abschrägung übereinanderhegen.

Kl. 4 c, Gr. 17, Nr. 644 834, vom  15. September 1935; aus
gegeben am 15. Mai 1937. D r .-In g . E . h. F r a n z  L e n z e  in  M ü l
h e im  (R u h r )-S ty r u m . Verfahren zum  K ühlen  und Trocknen  
eines Gasstromes, der zum  Reinigen von durch flüssige oder feste 
Kondensate verschmutzten oder verengten Gasleitungsnetzen 
dienen soll.

Besonders bei Ferngasnetzen wird das Gas auf einen den 
Fernleitungsdruck übersteigenden Druck verdichtet, anschließend 
tief gekühlt und sodann auf den gewünschten Leitungsdruck  
entspannt.

Kl. 18 c, Gr. 1110, Nr. 644 911, vom  17. Dezember 1932; aus
gegeben am 15. Mai 1937. R e k u p e r a to r ,  G. m. b. H ., in  D ü s s e l 
d o r f . Verfahren zum  Betriebe von Walzwerkswärmöfen.

Vor dem Stahlrekuperator a wird die Drosselklappe b und in

die Erstluftleitung c für den Ziehherd d die Drosselklappe e ein
gebaut. Wird das W ärmgut auf dem Herd d zu heiß, so wird  
Klappe e gedrosselt und der 
in  der Leitung c abgedros
selte Teil der Luft geht durch 
die Zweitluftleitung f und g 
in  den Stoßherd h, wo sie 
zum Nachverbrennen der aus 
dem Ziehherd kommenden 
Heizgase dient, die som it die 
Temperatur auf dem Stoß- 
herd erhöhen. Wird diese zu 
hoch, so kann die W ärme
zufuhr durch Vermindern der 
Gas- und Luftzufuhr ver
kleinert werden, und zwar 
die Gesamtluftzufuhr durch Drosseln der K lappe b. Durch E in
bauen von Thermoelementen i und k in den Ziehherd d und Stoß
herd h, von  denen das Thermoelement i auf die K lappe e, d. h. 
Regelung der Erstluft, und E lem ent k auf die Gaszufuhr wirkt, 
kann die Verbrennung selbsttätig  geregelt werden.

Kl. 7 a, Gr. 2203, Nr. 644 957, vom  1. Novem ber 1934; ausge
geben am 19. Mai 1937. R e in e k e - R e g le r ,  V e r t r i e b s g e s e l l 
s c h a f t  m. b. H ., in  B o c h u m . W alzwerk zum  W alzen eines oder 
mehrerer Walzstäbe oder Walzadern.

D ie Membran a des m it der Druckmeßdose b in  Verbindung 
stehenden Gehäuses c steht unter der Gegenspannung der Feder d 
und beeinflußt das Steuer- i—i
ventil e, das ein  Druck- [sg
m ittel durch die Leitun- \
gen f und g zur Druck
kammer h leitet oder ab
leitet. Kammer h drückt 
die W alzen i und k aus
einander, wodurch das 
ganze W alz werk unter eine 
bestim m te durch Feder d 
einstellbare Vorspannung 
gesetzt wird; diese wird 
etwas über dem zu erwar
tenden Walzdruck einge
stellt. Sobald das W alz
gut eintritt, erhält Druck
dose b eine zusätzliche 
Belastung, daraufhin wird 
der Druck in der Kammer 
h durch Ventil e gem in
dert. Der in  der Dose b 
durch Spindel 1 und durch die künstlich erzeugte Vorspannung 
in der Kammer h herrschende Druck wird so zur Regelung heran
gezogen, daß er der Summe des auf einem  Ständer lastenden Teil
walzendruckes vermehrt um  den Druck in der Kam mer h gleich 
ist, der Druck im Ständer und W alzwerk bleibt also immer gleich, 
folglich auch der Sprung in  der W alzenzapfenentfernung. Der 
Zylinder h wird m it einem  im W alzenständer gleitenden Rahm en m 
fest verbunden, der m it K eilen n  und o oder Federn p, q auf 
einen bestim m ten W alzenspalt eingestellt wird, trotzdem  aber 
den geringen Bewegungen der Unterwalze folgen kann.

Kl. 31 c, Gr. 1001, Nr. 645 072, vom  4. Dezember 1935; aus
gegeben am 21. Mai 1937. D e u t s c h e  E d e ls t a h lw e r k e ,  A.-G., 
in  K r e fe ld . (Erfinder: D r.-Ing. Edm und Pakulla und Dipl.-Ing. 
Rom an Schustek in Krefeld.) Blockgußform m it E insatzstück.

U m  lunker- und seigerungs- 
freie sowie dichte Blöcke zu er
halten, wird über der m ittleren  
der drei Eingußöffnungen a für 
steigenden Guß ein hohles E insatz
stück b aus feuerfestem  schlecht 
wärmeleitendem W erkstoff ange
ordnet, dessen Hohlraum c durch Schlitze d m it den Teilblöcken  
in  Verbindung steht. D ie Schlitze haben eine m ittlere Breite, die 
höchstens gleich etwa einem  Viertel der Breite der dem E insatz
stück zugekehrten Blockseitenfläche, vorzugsweise aber geringer ist.

Kl. 18 c, Gr. 315, Nr. 645 098, vom 17. Ju li 1932; ausgegeben  
am 21. Mai 1937. G o e r ig  & Co., A .-G ., in  M a n n h e im . Paste 
zum  Zementieren von E isen  und  Stahl.

D ie P aste enthält fein verteilte K ohle oder kohlenstoffab- 
gebende Stoffe sowie fein verteilte Metalle der Eisengruppe oder 
solche Salze der Eisengruppe, die bei den Behandlungstem pera
turen zu M etallen reduziert werden, außerdem auch noch Alkali- 
und Erdalkaliverbindungen organischer Säuren sowie freies Alkali.

Kl. 7 b, Gr. 520, Nr. 644 768, vom  9. Juni 1935; ausgegeben 
am 13. Mai 1937. J. B a n n in g , A.-G., und R o b e r t  F e ld m a n n

in  H a m m  (W estf.) . 
Drahthaspel m it einer 
angetriebenen inneren  
Trommel und  einer 
davon mitgenommenen 
äußeren Trommel.

D ie innere Trom
m el a wird m it der 
äußeren Trommel b 
durch einen für sich 
drehbar gelagerten  
scheiben- oder gerüst
förmig gestalteten und 
durch einen schwenk
bar gelagerten Arm c 
axial anhebbaren B o 
den d m it z. B. R ei
bungskegel, Zahnein
griff gekuppelt; die 

'yyyy.y.y/y//y/////////////////////////////////////////////////yy///y/'///////-///̂  Xrommel b wird durch 
Rollen e geführt, die über ihren Um fang verteilt werden.
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Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im September 19371). —  In  Tonnen zu 1000 kg.

B ezirke Hämatit
eisen

Gießerei-
Roheisen

Bessemer-
Roheisen
(saures

Verfahren)

Thomas-
Roheisen
(basisches

Verfahren)

Stahleisen,
Spiegel
eisen,
Ferro-

mangan
und

Ferro-
silizium

Puddel-
Roheisen

(ohne
Spiegel
eisen)
und

sonstiges
Eisen

Insgesamt

September
1937

August
1937

S e p te m b e r  1937: 30 Arbeitstage, A u g u s t  193 7: 31 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen............................................................................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen ....................................
Schlesien................................................................................................
Nord-, Ost- und M itteldeutschland................................................
Süddeutschland....................................................................................
S aa rlan d ................................................................................................

39 683 

i  24 800

} 43 339 

i  31 112

657 214

i  90 221 

173 391

205 393 
18 424

i  44 051
i  21870

940 050 
43 843

1 147 268 
28 827 

189 510

947 416 
45 689

149 108
28 242 

190 926
Insgesamt: September 1937 
Insgesamt: August 1937

64 483 
68 467

74 451 
84 493 __

920 826 
917 128

267 868 
270 491 1

21 870 
20 802

1 349 498
1 361 381

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 44 983 43 916

J a n u a r  b i s  S e p t e m b e r  1 9 3 7 : 273 Arbeitstage, 1 9 3 6: 274 Arbeitstage Januar bis September

1937 1936
Rheinland-Westfalen............................................................................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen........................................
Schlesien................................................................................................
Nord-, Ost- und M itte ldeutschland................................................
Süddeutschland....................................................................................
S aa rlan d ................................................................................................

391 472 

J  185 713

1 422 045 

i  312 814
• -

5 616 292

i  791 744 

1 477 562

1 871 282 
171 447 !

i  326 361
i  199 815

8 259 778 
386 360

^1 262 483
239 000 

1 618 926

8 139 059 
325 111

1101 635
228 184 

1 615 079
Insgesamt: Januar/September 1937 
Insgesamt: Januar/September 1936

577 185 
548 986

734 859 
738 029

— 7 885 598 
7 726 976

2 369 090 
2 231 166

199 815 
163 911

11 766 547
11 409 068

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 43 101 41 639
l) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1).

Am
Monatsletzten

Hochöfen

vor
han
dene

in Betrieb 
befindliche ge


dä

m
pf

te zum
Anblasen

fertig
stehende

in Ausbesserung 
oder 

Neuzustellung 
befindliche

st
ill


lie

ge
nd

e

Januar 1937 . . 176 115 7 8 21 25
Februar . . . . 176 115 6 8 25 22
M ä r z ................ 176 113 7 10 24 22
A p r i l ................ 175 115 6 9 23 22
M ai.................... 174 114 6 11 22 21
J u n i ................ 174 118 6 11 22 17
J u l i .................... 174 119 4 12 22 17
August . . . . 174 119 4 10 23 18
September . . . 173 124 2 10 20 17

x) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.

Luxemburgs Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 1936.
Die günstige Entwicklung der luxemburgischen Eisenindu

strie während des Berichtsjahres hat die E is e n e r z f ö r d e r u n g  
des Landes nachhaltig beeinflußt. Wie die luxemburgische 
G r u b e n v e r w a ltu n g  berichtet, wurden 4 895 992 t  Eisenerze 
gefördert oder 762 184 t  =  18 % mehr als im Jahre 1935 fs . Z a h 
lentafel 1). D ie Eörderzunahme ist sowohl auf den wachsenden 
heimischen Bedarf zurückzuführen, der
65,3 % der gesam ten Förderung auf
nahm, als auch auf eine gesteigerte Ausfuhr 
(s. Zahlentafel 2 ). Belgien blieb der beste 
Abnehmer, doch hat sich verhältnism äßig  
die Ausfuhr nach dem Deutschen Reiche  
am stärksten gehoben, während sie nach  
Frankreich gegenüber den beiden Vorjahren 
zurückgeblieben ist. In  Förderung waren 
49 (1935: 37) Gruben, davon 20 (24) im  
Untertagebau, 21 (10) im Tagebau und 
8 (3) im gem ischten Betrieb. Der Arbeiter
mangel h ielt an und m achte sich nam ent
lich im zweiten Halbjahr 1936 fühlbar.
Durchschnittlich wurden 3197 Arbeiter 
beschäftigt gegen 2867 im Vorjahre. D ie 
arbeitstägliche Förderung belief sich auf 
durchschnittlich 16 710 (15 253) t. D ie E rz
vorräte zeigten eine weitere Abnahme von  
865 282 t  im  Jahre 1935 auf 830 772 t  im  
Berichtsjahre. Der W ert der Förderung 
hat beträchtlich zugenommen und betrug 
insgesam t 87 Mill. Fr gegen 71 Mill. Fr 
im  Vorjahre; der Durchschnittswert je t  
hob sich von 17.22 Fr im  Jahre 1935 auf 
17,89 Fr im  Berichtsjahre, blieb allerdings 
immer noch hinter dem H öchststände im 
Jahre 1930 (23,56 Fr) fühlbar zurück.

41.K7

Die E is e n in d u s t r ie  zeigte im Berichtsjahre eine deutliche 
Belebung nach dem Rückschläge im Jahre 1935. D ie Erzeugung 
an Roheisen stieg um 6,1 % und die an F lußstahl um 7,9 % 
(s. Zahlentafel 3). Infolge der wachsenden Nachfrage, die sich 
im letzten Vierteljahr 1936 bemerkbar m achte, konnten die 
Preise entsprechend der Steigerung der W eltmarktpreise erhöht 
werden. Die Ausfuhrpreise betrugen Ende 1936 zwar das Doppelte 
der niedrigsten Nachkriegspreise, machten aber erst 74 % der 
Durchschnittspreise von 1912 und 1913 aus (Stabstahl kostete 
1912 und 1913 fob Antwerpen etwa Goldpfund 5.8.6, M itte 1932 
Goldpfund 2 .- . -  und Ende 1936 Goldpfund 4 .- .- ) .  D ie Durch
schnittsverkaufspreise in Goldfranken fob Antwerpen je t  zu 
1000 kg stellten sich wie folgt:

Jahr 1929   125,38
Dezember 1932 ....................
Dezember 1933 ....................
Dezember 1934 ....................
Dezember 1935 ....................
Dezember 1936 ....................

Der Durchschnittswert je t  erzeugten Roheisens, der im  
Jahre 1929 m it 530,74 Fr seinen höchsten und im  Jahre 1933

Zahlentafel 1. L u x e m b u r g s  E is e n e r z f ö r d e r u n g  im  J a h r e  1936.

xiaiuzeug
(Knüppel)

jp uruibuim
Träger Stabstahl Bandstahl

125,38 127,86 144,00 150,15
50,90 52,14 63,72 84,08
58,75 68,75 75,00 96,87
58,75 78,12 81,25 100,00
59,00 76,00 80,00 100,00
61,00 87,00 97,00 109,00

Förderung Mittlerer Phosphor Preis des

Erzbecken
a b Eisengehalt gehalt Erzes

kieselige
Minette

t

kalkige
Minette

t

eisen
haltiger

Kalk
t

zu
sammen

t

a

%

b

0//o

a

%

b

%

a

Fr

b

Fr

Rümelingen . . . 60 007 1154 507 19 869 1 234 383 28,12 23,16 0,578 0,587 17,28 11,44
Petingen . . . . 2 700 501 — 159 489 2 859 990 32,03 17,54 0,680 0,421 18,84 7,89
E s c h .................... 342 421 459 198 — 801 619 29,58 — 0,670 — 17,77 —
Zusammen

1936 . . . . 3 102 929 1 613 705 179 358 4 895 992 30,60 21,92 0,650 0,518 17,89
1935 . . . . 2 680 332 1 336 805 116 671 4 133 808 30,60 22,61 0,693 0,565 17,22

Zahlentafel 2. L u x e m b u r g s  E ig e n v e r b r a u c h  s o w ie  E in -  u n d  A u s fu h r  v o n  
E is e n e r z e n  im  J a h r e  1 9 3 6 .

Erzbecken

In  Luxem
burg ver

kauft oder 
verbraucht

t

Ausfuhr nach
Aus

Frankreich
eingeführt

t

dem Saar
gebiet

t

dem
übrigen

Deutschen
Reich

t

Frank
reich

t

Belgien

t

zu
sammen

t

Rümelingen . . . 
Petingen . . . .  
E s c h ....................

18 951 
348 356 

9 017

167 221
129 427 

180

223 062 
680 626 
304 559

409 234 
1158 409 

313 756

541 468 
651 789 

2 422 346
Zusammen

1936 . . . .  
1935 . . . .

3 195 558 
2 682 424

376 324 
306 141

167 221 
108 958

129 607 
182 339

1 208 247 
881 710

1 881 399 
1 479 148

3 615 603 
3 637 301

92
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Zahlentafel 3. L u x e m b u r g s  E i s e n in d u s t r ie  im  J a h r e  1 9 3 6 .

a) H ochöfen 1935 1936 c) W alzw erke 1935 1936

Vorhandene Hochöfen . . . .  
davon in B e t r ie b ................

38 
20% 

2 927

2 766 700
3 697 891 
2 044 930

35 
21 

2 956

3 192 761 
3 757 353 
2 215 619

Beschäftigte Arbeiter................
Verbrauch an Rohblöcken . t

6 353 
1 825 625

6 376 
1 973 022

Beschäftigte Arbeiter................
Verbrauch an 

heimischen \
fremden /  Erzen • ■ • 1 

Verbrauch an Koks . . . . t

Herstellung t Wert in Fr t W ert in Fr

Halbzeug zum Verkauf . . . 
Träger und großer Formstahl 
Stabstahl u. kleiner Formstahl 
Eisenbahnoberbauzeug . . . .

240 458 
327 065 
618 259 
81 223 
92 616 
71 409 
96 665 

271 071

91 210 831 
188 640 077 
318 438 593 

51 027 582 
48 160 320 
51 738 300 
66 698 850 
61 398 667

313 297 
401 264 
536 612 

81 233 
86 232 
76 139 

111 850 
279 363

130 552 185 
244 204 339 
303 810 480 
38 796 137 
47 427 600 
55 613 380 
80 532 000 
71 672 805

Erzeugung t  1 Wert in Er t  1 Wert in Fr

Gießereiroheisen........................
Thomasroheisen........................

21 812 
1 850 566

5 918 575 
482 963 178

3 924 
1 982 681

1 246 694 
540 846 250

B a n d s ta h l ................................
Bleche und Universalstahl . . 
Abfallenden................................

b) S tah lw e rk e 1935 1936

Beschäftigte Arbeiter . . . .  
Verbrauch an

R oheisen ............................t
Schrott ............................t
Kalk und Dolomit . . . t

1 936

1 865 296 
162 281 
240 809

1 912

2 002 547 
187 723 
260 341

d) G ieß ere ien 1935 1936

Gießereien in Betrieb . . . .  
Beschäftigte Arbeiter . . . .  
Verbrauch an

R oheisen ............................ t

13
563

11 033 
11 239

13
557

15 269 
11 320Erzeugung t Wert in Fr t Wert in Fr

T h o m asstah l............................
Siemens-Martin-Stahl................

1 822 183 
7 009 
7 639 

395 692 
50 745

570 634 369
3 819 905
4 308 369 

68 651 303
3 691 449

1 965 154 
6 830 
9 070 

431 075 
49 869

646 883 875 
3 824 800 
5 215 250 

81 305 040 
3 818 295

Herstellung t Wert in Fr t Wert in Fr
E le k tro s ta h l............................
Thomasschlacke........................
Andere Schlacken....................

T o p fg u ß ....................................
Maschinen- u. sonstiger Guß . 22 605

185 500 
19 081 588

60 
23 865

144 600 
21 607 900

m it 249,52 Fr seinen niedrigsten Stand erreicht hatte, erholte sich 329,18 Fr je t  gegen 313,16 Fr im Jahre 1935 und 630,70 Fr in
im Berichtsjahre auf 272,92 Fr gegen 261,10 Fr im Vorjahre. 1929 erzielt.
Für Rohstahl wurden im abgelaufenen Jahre durchschnittlich

W irtschaftliche Rundschau.
Der französische Eisenmarkt im September 1937.

D ie Marktlage war zu Monatsbeginn unsicher, die Beschäfti
gung beruhte zum größten Teil auf den Bestellungen für die Auf
rüstung, während im übrigen der Inlandsmarkt schwach blieb. 
D as Ausfuhrgeschäft h ielt sich in den bisherigen Grenzen, doch 
neigte die K undschaft zu größerer Zurückhaltung. Der Nationale  
Ausschuß für die Preisüberwachung erm ächtigte die Werke, 
vom  1. September an neue Preise festzusetzen. Es dürfte aber 
bei dieser Preiserhöhung nicht bleiben, denn das ständige Steigen  
der Selbstkosten, verursacht u. a. durch die Heraufsetzung der 
Frachten, wird neue •Preisänderungen bedingen. Nach den Ferien  
rechnete man m it stärkerer Nachfrage, doch wurde nichts daraus. 
Obwohl vor der Preiserhöhung zahlreiche Bestellungen erteilt 
worden waren, hatte man den Eindruck, daß noch reichlicher 
Bedarf zu decken sei. D ie unübersichtliche internationale poli
tische Lage trug noch dazu bei, den Eisenmarkt zu beunruhigen; 
in gleicher W eise wirkte das starke Sinken des französischen 
Franken. D ie vorläufigen Vorteile, die die französische Ausfuhr 
daraus zieht, werden nur allzu schnell durch das scharfe Steigen  
der Inlandspreise und Löhne aufgehoben. D ie W erke sind glück
licherweise noch ziemlich gut beschäftigt, was ihnen für einige 
W ochen gestatte t, günstigere Verhältnisse abzuwarten. In den 
industriellen Kreisen zeigt man sich immer noch darüber be
unruhigt, daß die sinkende Nachfrage m it einer Höchsterzeugung 
zusam m enfällt.

Ende September war die Lage unverändert. D ie B estel
lungen nahmen zwar zahlenmäßig zu, blieben aber mengenmäßig 
beschränkt. Der französische Franken erreichte einen neuen  
Tiefstand. In Frankreich, wie übrigens auch in Belgien, steigen  
die Lebenshaltungskosten rasch.

D ie Nachfrage nach basischem R o h e is e n  und S ta h le is e n  
war Anfang September gut. Das Ausland kaufte beachtliche 
Mengen Gießereiroheisen. D ie Preiserhöhungen in Belgien und 
Großbritannien ermöglichten den französischen W erken erfolg
reichen W ettbewerb. Der Inlandsgrundpreis von 505 Fr für 
phosphorreiches Gießereiroheisen Nr. 3 PL dürfte nach Ansicht 
der W erke bei neuer Steigerung der Kokspreise eine Erhöhung 
erfahren. Bei H äm atit stand die Frage nach einer Preiserhöhung 
um 10 Fr weiter im Vordergrund. Zahlreiche W erke berück
sichtigten sie bereits, indem sie in ihre Preise die Frachterhöhungen 
einbezogen, doch war dies noch nicht allgemein der Fall. Im  Ver
lauf des M onats traten  keine Aenderungen ein. Trotz der Ruhe 
auf dem Inlandsm arkt nahm die Erzeugung zu, eine Folge der 
Aufm erksam keit, die die französischen W erke den Auslands
m ärkten schenkten. D ie Preise verharrten auf ihrem alten Stand, 
doch wurden Geschäfte für Oktober nur m it dem Vorbehalt ab
geschlossen, daß alle Preiserhöhungen, die sich als unbedingt 
notw endig herausstellten und die Zustimmung des Nationalen  
Preisüberwachungsausschusses erhielten, berücksichtigt würden. 
E nde September war die Lage auf dem heimischen Markte ziemlich 
mäßig. D ie Gießereien waren nicht einheitlich beschäftigt. So 
konnte sich die Kundschaft der landwirtschaftlichen M aschinen

fabriken nur schwer an die neuen Preise gewöhnen, wogegen 
in anderen Zweigen der Geschäftsgang zufriedenstellender war. 
W eitere Preiserhöhungen für Roheisen sind m it R ücksicht auf 
die neuen Versorgungsbedingungen m it K oks wahrscheinlich. 
D ie fortgesetzte Unsicherheit über die m it rückwirkender Kraft 
festgesetzten Preise schadet dem gewöhnlichen Geschäftsgang. 
D ie Ausfuhrtätigkeit blieb gut; Belgien, England und Deutschland  
erteilten erneut Aufträge. D ie französischen W erke verfolgen 
m it Aufmerksamkeit den amerikanischen W ettbewerb, der sich 
auf dem englischen Markt bemerkbar m acht. Offensichtlich 
bestehen bei den gegenwärtigen Preisen für die französischen 
Roheisenwerke ausreichende Möglichkeiten zur Ausfuhr. Bei den 
Preisen, die E nde September unverändert waren, rechnet man 
damit, daß die für H äm atit vorgesehenen Steigerungen rück
wirkende K raft vom  1. September an erhalten. D ie Preise lau
teten  wie folgt:

H äm atit Spiegeleisen
Bezirk für Stahlerzeugung für Gießerei

Osten............................................ 807 807 950
N orden........................................  807 807 955
W esten........................................  837 837 985
M ittelfrahkreieh........................  817 817 965
S ü d w esten   822 822 970
Südosten   827 827 975
Pariser B e z i r k ........................  807 807 955

Der H a lb z e u g m a r k t  lag wie in den vorhergehenden 
Monaten besonders günstig. D ie Geschäftsabschlüsse blieben 
umfangreich und beanspruchten die ganze Erzeugung. Während 
sich Ende August geringe Schwankungen auf dem Inlandsmarkt 
bemerkbar gem acht hatten , war die G eschäftstätigkeit im Sep
tem ber sehr lebhaft . E s kosteten vom  1. September an in Fr oder 
£ je t:

I n la n d 1):
Zum Walzen Zum Schmieden

Thomas- Siemens-Martin- Thomas- Siemens-Martin-
güte Güte güte Güte

B o h b lö ck e   672,50 800,20 737,50 875,45
Vorgewalzte Blöcke . . . 707,50 835,20 772,50 910,45
Brammen   712,50 840,20 777,50 915,45
K n ü p p e l  757,50 885,20 822,50 960,45
P la t in e n   787,60 915,20 852,50 990,45

A u sfu h r1):
Goldpfund Goldpfund

Vorgewaizte Blöcke, 140 mm Platinen, 20 lbs und mehr . 5.8.6
und m e h r ............................ 6.5.6 Platinen, Durchschnitts-

2¡4- bis 4zöllige Knüppel . 5.7.6 gewicht von 15 lbs . . . 5.10.-

D ie Lage auf dem W a lz z e u g m a r k t  war zu Monatsbeginn  
ziemlich unübersichtlich. D ie Nachfrage aus dem Ausland blieb  
gut, doch ließ das Inlandsgeschäft zu wünschen übrig. D ie In 
landspreise waren zwar günstiger als die Ausfuhrpreise, aber die 
französischen W eiterverarbeiter konnten keinen Vorteil daraus 
ziehen, hauptsächlich wegen der mangelnden Disziplin unter den 
Arbeitern und den sich daraus ergebenden Leistungsschwan
kungen, die das Ausfuhrgeschäft schwierig gestalteten . D ie

D ie Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die A us
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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W erke klagten außerdem über die langsamen Zahlungen der 
großen Verwaltungen, der Eisenbahnen und der D ienststellen für 
die nationale Verteidigung. D ies vermehrte noch die Schwierig
keiten der Kapitalsbildung, die bereits durch die Abwertung und 
die Lohnerhöhungen in M itleidenschaft gezogen worden ist. Im  
allgemeinen blieb die Mehrzahl der W erke gut beschäftigt, und 
die Lieferfristen betrugen zwei bis drei Monate. D ie W ährungs
schwankungen beeinflußten erneut die Lage. Trotz den daraus 
entspringenden Vorteilen bei der Ausfuhr waren sich die Werke 
der Gefahr bewußt, die in aller Kürze aus einer Verteuerung aller 
Rohstoffe und der Lohnansprüche zu erwarten ist. E nde Sep
tember beschränkte sich die Inlandsnachfrage auf die bloße B e
darfsdeckung. D ie Lieferfristen blieben unverändert, ebenso 
die Preise für den Versand der Werke vom 1. September an. Das 
Ausfuhrgeschäft war unbestim m t. Aus England blieb die N ach
frage nach Stabstahl gut. D ie französische Ausfuhr zeigte sich 
durch die Erzeugungsmöglichkeiten mehr eingeengt, als durch den 
Mangel an Nachfrage. B is zum Augenblick haben die neuen  
Währungsschwankungen verschiedene Ausfuhrzweige begünstigt, 
die vorher auf lebhaften belgischen W ettbewerb stießen, und das 
um so mehr, als die belgischen Inlandspreise stark in die Höhe 
gehen. E s kosteten  in Er oder in £ je t:

I n la n d 1):
B e to n stah l...................................  995 Träger, Normalprofile . . . .  970
B ö h ren stre ifen .............................1018 Handelsstabstahl.........................  995
Große Winkel ...........................  995 B a n d s ta h l ...................................... 1120

A u sfu h r1):
Goldpfund Goldpfund

Winkel, Grundpreis . . . .  5.8.- B e to n s ta h l.................................. 6 .-.-
Träger, Normalprofile . . . 5.7.6

D ie Geschäftsbelebung auf dem B le c h  m a r k t  war zu Mo
natsanfang weniger deutlich, als man erwartet hatte. Tatsächlich  
waren die Schwierigkeiten, auf die man bei dem Kraftwagenbau  
stieß, groß. D ie W erke sind für zwei bis drei Monate beschäftigt. 
Etwas zuversichtlicher war die Lage auf dem Markt für verzinkte  
Bleche, da die Vorräte bei den Händlern fast erschöpft waren. 
Die Erhöhung der Frachten wurde für die F estsetzung der neuen  
Preise maßgebend für Lieferungen vom  1. September an. B is zum  
Monatsende blieb der Markt schleppend. D ie vom  Kraftwagenbau  
übernommenen Mengen gingen beträchtlich zurück. Auf der 
anderen Seite erschwerten die erhöhten G estehungskosten das 
Geschäft für die K esselfabriken. D ie den französischen W erken  
für die Ausfuhr zugebilligten Mengen sind zu gering, um die 
Preisgestaltung irgendwie zu beeinflussen. Der Markt für ver
zinkte Bleche lag günstiger. E nde September zeigten die Blech
preise ganz allgem ein nach ohen. Auf dem W eltm arkt kam es 
verschiedentlich zu Unterbietungen, die aus Belgien oder Frank
reich stam men sollen; die französischen A ngebote können sich 
jedoch nur auf beschränkte Mengen beziehen. Wenn auch die 
Lieferfristen von zehn auf fünf W ochen zurückgeführt worden 
sind, begegnet man doch im  Norden noch W erken, die vier M onate 
fordern. Es kosteten  in Fr oder in £  je t:

I n la n d 1):
Grobbleche, 5 mm und mehr: Feinbleche:

Weiche Thomasbleche . 1240 Grundpreis ab Werk Osten:
Weiche Siemens-Martin - Weiche Thomasbleche 1580—1650

B le ch e ........................ 1413,50 Weiche S.-M.-Bleche. 1780—1850
Weiche Kesselbleche, Durchschnittspreise:

Siemens-Martin-Güte 1528 1,75 bis 1,99 mm . 1655
Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm: 1 m m ........................ 1730

Thomasbleche: 0,5 m m .................... 2150
4 bis unter 5 mm . . 1240 Universalstahl, Thomas
3 bis unter 4 mm (ab güte, Grundpreis . . . 1110

O s te n ) .................... 1423,50 Universalstahl, Siemens-
Martin-Güte, Grundpreis 1283,50

A u sfu h r1):
Bleche: Goldpfund Bleche: Goldpfund

9,5 mm und mehr . . , 7.2.6 3,2 mm bis unter 4,0 mm . 8.7.6
7,9 mm bis unter 9,5 mm 7 .4 - Riffelbleche
6,3 mm bis unter 7,9 mm 7.7.- 9,5 mm und mehr . . . 7.9.-
4,7 mm bis unter 6,3 mm 7.13.- Universalstahl ................
4,0 mm bis unter 4,7 mm 8.-.6

Der Markt für D r a h t  und D r a h t e r z e u g n is s e  lag n icht b e
sonders günstig. Zu M onatsanfang erteilte das Inland noch ge
nügende Aufträge, doch setzte  später ein ernstlicher Rückgang  
ein, obwohl zahlreiche Preisangebote eingeholt wurden. D ie  
Nachfrage aus dem Ausland war schwach. E s kosteten  in Fr je t:
Blanker D r a h t ........................  1520 Verzinkter D r a h t ......................... 1915
Angelassener D r a h t ................  1620 S ta c h e ld ra h t................................. 1800

Auf dem  S c h r o t tm a r k t  herrschte zu Beginn des Monatp 
Ruhe, eine natürliche Folge des Abkommens zwischen Erzeugern  
und Händlern. D ie zur Verfügung stehenden M engen reichen  
für die Nachfrage aus. D ie Vereinbarungen werden eingehalten, 
und die Preise sind fest. Ende September bemerkte man A nsätze  
zur W iederbelebung des Ausfuhrgeschäftes, da verschiedene  
Händler Schrott abzugeben hatten. D ie amtlichen Stellen sind  
jedoch anscheinend der Ansicht, daß der französische Schrott 
den Inlandsverbrauchern verbleiben muß. Durch Verfügung vom

30. September 1937 ist der Ausgangszoll für eine R eihe von  
Schrottsorten bis auf weiteres auf 500 Fr je t  festgesetzt worden. 
Jedoch können die gleichen Schrottsorten noch zu dem früheren 
Ausgangszoll von 300 Fr ausgeführt werden, wenn das Geschäft 
vor dem 1. Oktober 1937 abgeschlossen worden ist.

Der belgische Eisenmarkt im September 1937.
D ie lebhafte G eschäftstätigkeit, die man in den vorhergehen

den Monaten feststellen  konnte, ließ Anfang September infolge 
der seit kurzem gültigen Preiserhöhungen und der Zunahme der 
Erzeugung nach.

W enn sich auch das Ausfuhrgeschäft etwas durch die Streitig
keiten zwischen China und Japan beeinflußt zeigte, so darf man 
doch kaum von einer tatsächlichen Abschwächung sprechen. D ie  
Lage der W erke blieb gesund, und die vorhandenen Aufträge 
sicherten eine regelmäßige Beschäftigung für die nächsten Monate. 
D ie Nachfrage war unverändert lebhaft, und England hatte fort
gesetzt starken Bedarf. Zu M onatsanfang kam noch eine Ver
ständigung zustande über zusätzliche Lieferungen von 15 000 t  
W alzdraht durch die Festlandswerke, an denen Belgien m it 
9000 t beteiligt ist. D ie Nachfrage nach Schiffsblechen blieb 
beträchtlich, wogegen sich der Markt für Fein- und verzinkte  
Bleche etwas abschwächte. Immerhin wurden für Feinbleche 
ziem lich v iel Preisangebote angefordert. Bandstahl wurde in 
folge der zeitbedingten Nachfrage nach dünnen Sorten für die 
Baumwollballen lebhaft begehrt. D ie belgische Erzeugung an 
Rohstahl und Fertigwaren wird im laufenden Jahr beträchtlich  
über derjenigen des Jahres 1936 liegen, abgesehen von den  
Schweißstahl-Fertigerzeugnissen, bei denen Erzeugung und N ach
frage ständig zurückgehen. Um  den Markt im Verlauf des Monats 
zu kennzeichnen, kann man sagen, daß er sich in einem  Ueber- 
gangszustand befand. Das Geschäft m it England, den skandi
navischen Staaten und Holland hlieb regelmäßig. D ie zeitbe
dingte Abschwächung m achte sich in allen Erzeugnissen fühlbar. 
D ie für die Aufrüstung benötigten Mengen —  diese bilden den 
größten Teil des Bedarfs —  reichen bei weitem  nicht aus. D ie 
Abschwächung dürfte unter diesen U m ständen nicht lange 
dauern, und man kann sagen, daß der Markt gegenwärtig den 
Tiefstand erreicht hat. Von einer Aenderung der Festlandspreise  
war im Verlauf des Monats nicht die R ede. In  den Kreisen der 
belgischen Ausführer zeigte man sich wegen des Schicksals der 
Waren beunruhigt, die sich im Hafen von Schanghai hefinden. 
Nach den neuesten Meldungen sind die Waren aber unbeschädigt. 
B ei den Erzeugnissen, deren Bestimm ungsort sich geändert hat 
und die z. B . nach Singapur um geleitet worden sind, hat man 
örtliche Maßnahmen zur Ueberwachung und Erhaltung ergriffen.

D ie W erke waren stark m it der Erledigung der Bestellungen  
aus England beschäftigt. Der F em e Osten hatte umfangreichen  
Bedarf an kaltgewalztem  Bandstahl, Siam, Japan und die Man
dschurei an Betonstahl. D ie D onaustaaten fragten nach Trägern 
von 280 bis 300 mm, Südafrika nach Drahtstäben. Ende Sep
tem ber war das Neugeschäft für die Ausfuhr beschränkt. Süd
amerika holte jedoch ziemlich zahlreiche Preisangebote ein. Japan  
erschien m it einer Nachfrage von 10 000 bis 12 000 t  Stabstahl 
und Grobblechen am Markte. W enn auch die Lage der einzelnen  
W erke je nach den von ihnen hergestellten  Erzeugnissen ver
schieden war, so ermöglichte doch die eingetretene Beruhigung 
die Rückkehr zu normaleren Lieferfristen. Für Grobbleche wurden 
noch beinahe drei Monate gefordert; für die m eisten Erzeugnisse 
betrugen die Lieferfristen jedoch kaum noch zwei Monate. D ie  
K altwalzwerke hielten  in Brüssel eine Sitzung ab zu dem Zweck, 
die Grundpreise für Bandstahl international festzusetzen. Es 
wurde ein Gentleman-Agreement abgeschlossen über die bis Ende 
Oktober gültigen Preise. D ie Verhandlungen über ein endgültiges 
Abkommen werden am 22. Oktober in Paris fortgesetzt. Der 
gem ischte nationale Ausschuß ist zu einer Verständigung über 
die Löhne in den K onstruktionsw erkstätten gekommen, die vom  
15. Oktober an um 2,5 % erhöht werden sollen. N eue Lohnforde
rungen werden vor Veröffentlichung der Meßzahl und auf alle 
F älle nicht vor dem 1. Dezember bew illigt werden können. D ie  
von „Cosibel“ im September durchgeführten Verkäufe beliefen  
sich auf 116 000 t , davon 60 % für das Inland. Im  einzelnen  
wurden abgesetzt: 37 000 t  Halbzeug, 9880 t  Form stahl, 48 800 t  
Stabstahl, 14 600 t  Grobbleche, 2700 t  M ittelbleche, 900 t  U n i
versalstahl und 4300 t  Feinbleche.

D ie Nachfrage nach R o h e is e n  war zu M onatsheginn ruhig. 
Französischer W ettbewerb m achte sich kräftig bemerkbar. D ie  
Preise waren unter diesen U m ständen um stritten. Gießerei
roheisen Nr. 3 kostete 780 Fr ab W agen W erk A thus und phos
phorarmes R oheisen 890 bis 900 Fr ab W erk. Der Preis für g e 
wöhnliches H äm atit ste llte  sich auf 1100 Fr frei Werk m it einem  
Zuschlag von 25 bis 50 Fr für hochwertiges H äm atit. Im  Verlauf
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des M onats besserte  sich die Lage. W enn auch  der P re is  fü r 
G ießereiroheisen N r. 3 P . L. offiziell u n v erän d ert bei 800 F r  
s te h en  blieb, so w urde er ta tsä ch lic h  jedoch um  gewisse T reu 
r a b a t te  erm äß ig t. V erschiedene französische H ä m a titso rte n  für 
d ie S tah lb ere itu n g  w urden au f der G rundlage von 1000 F r  frei 
G renze gehandelt. D ie Pre ise  fü r  H ä m a tit  belgischen U rsprungs 
b eh a u p te te n  sich. E n d e  Septem ber w ar die Lage u n v erän d ert. 
G ießereiroheisen koste te  795 bis 800 F r  ab  W agen Grenze A thus. 
D er P re is fü r  phosphorarm es G ießereiroheisen blieb unverän d ert 
steh en  au f 900 bis 910 F r  ab W erk.

A uf dem  H a l b z e u g m a r k t  gingen w ährend  des B e rich ts
m on a ts  säm tliche verfügbaren  M engen fa s t ausschließlich nach  
E n g la n d  u n d  an  d ie belgischen W eiterverarbeiter. E inige V er
käu fe  w urden auch nach  I ta lie n  u n d  R um änien  g e tä tig t. E nde 
Sep tem ber ließen die B estellungen der W eiterverarbeiter etw as 
nach , doch blieb die B eschäftigung der W erke um fangreich, und  
neue  Z uteilungen auf d ie zusätzlichen L ieferungen nach  E ng lan d  
w urden  e rw arte t. E s koste ten  in  F r  oder in  £  je  t :

In lan d 1):
Vorgewalzte Blöcke . . . .  930 Platinen...................................... 1095
Knüppel .............................  960

A usfuhr1):
Goldpfund Goldpfund

Bohblöcke.......................5.-.- Platinen..................................5.8.6
Vorgewalzte Blöcke . . . .  5.5.6 Böhrenstreifen..........................6.15.-
Knüppel ..................................5.7.6

D er M ark t fü r  W a lz w e r k s e r z e u g n i s s e  w ar infolge einer 
ta tsä ch lic h en  A bschw ächung etw as unübersich tlich , doch v e r
füg ten  die W erke noch über genügend A ufträge . D ie B eschäfti
gung für den  heim ischen M ark t w ar regelm äßig. Z tra r h ielten  sich 
d ie Schraubenfab riken  u n d  D rah tw erke zurück, dagegen schenkten  
d ie  K o n s tru k tio n sw e rk s tä tten  dem  M ark te  lebhafte  A ufm erk
sam k eit. D as A usfuhrgeschäft w ar ruhig. D ie L ieferfristen  be
tru g en  m indestens zehn W ochen. E nde Septem ber w urden  P re is
nachfragen  aus dem  A uslande zahlreicher und  bezogen sich auf 
b e träch tlich e  Tonnenm engen. D er B edarf an  w arm gew alztem  
B a n d stah l w ar g u t, wogegen er sich in  kaltgew alztem  B an d stah l 
ahschw ächte. Die in  dem  G entlem an-A greem ent festgese tz ten  
Pre ise  la u te te n  wie fo lg t: F ü r  22 B G  P ap ierp fu n d  18.7.6 bis 
18.10.-, fü r  24 B G  18.15.- bis 19.2.6, fü r  26 B G  19 .6 .- b is 19.10.-, 
fü r  28 BG  2 0 .- .-  bis 20.10.-, fü r  30 B G  2 1 .- .-  b is 21 .10 .-. D ie 
N achfrage nach  W alzd rah t w ar u n v erän d ert ruhig . E s k o ste ten  
in  F r  oder in  £  je  t :

In land1):
Handelsstabstahl...................... 1100 Warmgewalzter Bandstahl . 1550
Träger, Normalprofile . . . .  1100 Gezogener Bundstahl . . . .  1865
Breitflanschträger...................1115 Gezogener Vierkantstahl . . 2025
Mittlere W in k e l...................... 1100 Gezogener Sechskantstahl . . 2375

A usfuhr1):
Goldpfund Papierpfund

Handelsstabstahl..............6.-.- Gezogener Bundstahl . . . 13.-.—
Träger, Normalprofile . . . .  5.7.6 Gezogener Vierkantstahl . . 14.15.-
Breitflanschträger.......... 5.8.- Gezogener Sechskantstahl . 15.15.
Mittlere W in k e l..............5.8.-
Warmgewalzter Bandstahl. . 6.10.-

D er G eschäftsgang auf dem  S c h w e i ß s t a h l m a r k t  w ar 
w ährend  des ganzen M onats besch rän k t, w orun ter die s ta rk  u m 
str it te n e n  Pre ise  li t te n . F ü r  E ng lan d  b eh au p te te  sich der P re is 
au f 10 .10.- P ap ie rp fu n d  u n d  fü r  d ie  allgem eine A usfuhr auf 
9 .- .-  P ap ierp fund .

D ie N achfrage nach  G r o b b le c h e n  h lieb  sehr beach tlich . 
D ie L ieferfristen  betrugen  m indestens zwei M onate. M ittelbleche 
w urden  n ich t in  dem  gleichen U m fange gesucht, doch w ar der 
A uftragseingang bei den  W erken zufriedenstellend. In  F e in 
blechen b es tan d  sehr s ta rk e  Z urück h a ltu n g ; h ie r w aren  die Ge
schäftsabschlüsse ta tsä ch lic h  gering. A uch v erz ink te  Bleche lagen 
schw ach. E s k o ste te n  in  F r  oder in  £  je  t :

In lan d 1):
Gewöhnliche Thomasbleche 

(Grundpreis frei Bestimmungsort): Bleche (geglüht und gerichtet):
8 m m   1300 2 bis 2,99 mm . . . 1575—1625
7 m m   1325 1,50 bis 1,99 mm . . 1620—1670
6 m m   1350 1,40 bis 1,49 mm . . 1635—1685
5 m m   1375 1,25 bis 1,39 mm . . 1650—1700
4 m m   1400 1 bis 1,24 mm . . . 1710—1725
3 m m   1425 1 mm (geglüht) . . . 1720—1770

0,5 mm (geglüht) . . 2045
A usfuhr1):

Goldpfund Papierpfund
Universalstahl (Grundpreis Bleche:

fob Antwerpen) 7.1.— 11/14 BG (3,05 bis 2,1 mm) 12.15.-
Bleche: 15/16 BG (1,85 bis 1,65 mm) 13.5-

9,5 mm und mehr . . . .  7.2.6 17/18 BG (1,47 bis 1,24 mm) 13.10.-
7,9 mm bis unter 9,5 mm 7.4.- 19/20 BG (1,07 bis 0,88 mm) 13.15.-
6,3 mm bis unter 7,9 mm 7.7.- 21 BG (0,81 m m )....14.7.6
4,7 mm bis unter 6,3 mm 7.13.- 22/24 BG (0,75 bis0,56 mm) 14.10-
4,0 mm bis unter 4,7 mm 8.-.6 25/26 BG (0,51 bis 0,46 mm) 15.5.-
3,2 mm bis unter 4,0 mm 8.9.6 30 BG (0,3 m m ) .................. 18.5.-

Biffelbleche: Goldpfund Biffelbleche: Goldpfund
9,5 mm und mehr . . . .  7.y.- 4,7 nun bis unter 6,3 mm 8.18.6
7,9 mm bis unter 9,5 mm 7.18.6 4,0 mm bis unter 4,7 mm 9.18.6
6,3 mm bis unter 7,9 mm 8.8.6 3,2 mm bis unter 4,0 mm 12.6.9

Sowohl das Inlands- als auch das Ausfuhrgeschäft in D r a h t
und D r a h t e r z e u g n is s e n  war im Berichtsm onat schwach. Es 
kamen nur sehr wenige Abschlüsse zustande, und auch die ge
ringen Preisnachfragen ließen keine baldige Aenderung der Lage 
erhoffen. E s kosteten  in Fr je t:
Blanker D ra h t ........................ 1650
Angelassener D ra h t................1700
Verzinkter D ra h t....................2100

S tacheldraht............................  2250
Verzinnter D ra h t....................  3250
Drahtstifte ............................  2000

t) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

D ie S c h r o t tp r e i s e  waren zu M onatsanfang nach wie vor 
um stritten , und das Neugeschäft war wenig umfangreich. Die 
Lage besserte sich im Verlauf des M onats nicht, abgesehen von 
Ofen- und Topfgußbruch, wo die Preise anzogen. D as Ausfuhr
geschäft war unverändert beschränkt. E nde September war 
gewissermaßen der tie fste  Stand erreicht, doch zeigten sich die 
Preise widerstandsfähig. In  H ochofenschrott m achte sich ander
seits eine ziemlich beträchtliche Nachfrage bemerkbar. Es 
kosteten in Fr je t:

3 . 9. 30 . 9.
Sonderschrott........................................  5 4 0 —-550 540— 550
Siemens-Martin- S c h r o t t ....................  5 4 0 — 5 5 0  5 4 0 — 550
D re h sp ä n e .........................................................  4 3 0 — 450 4 4 0 — 450
Maschinengußbruch, erste Wahl ................  6 6 0 —6 7 0  660—6 70
Ofen- und Topfgußbruch (Poterie) . . . .  580—590  6 1 0 — 620

Der englische Eisenmarkt im September 1937.
Für den Berichtsm onat war besonders kennzeichnend, daß 

sich zum ersten Male se it ungefähr einem Jahre die Verhältnisse 
für einzelne Eisenerzeugnisse etw as günstiger gestalteten . Im  
ganzen genommen hielt jedoch die starke Verknappung an; die 
Verbraucher waren nicht in der Lage, ihren Bedarf zu decken. 
Geschäfte wurden aus Mangel an dem notwendigen Eisen und Stahl 
aufgegeben, und im Ausfuhrgeschäft waren säm tliche Stahlwerke 
m it ihren vertraglichen Lieferungen in Verzug. Anderseits lag
das Neugeschäft ausgesprochen ruhig, da alle Bemühungen dahin 
gingen, Lieferungen auf a lte  Verträge zu erhalten. D ie Ruhe ist 
in großem Um fange auf die Verbraucher zurückzuführen, die 
jeden Versuch, neue Aufträge unterzubringen, als hoffnungslos 
ansahen. D ie U nm öglichkeit, Eisen und Stahl zu kaufen außer 
zu den am Tage der Lieferung gültigen Preisen, und die Unsicher
heit über den Zeitpunkt der Lieferungen ließen eine feste  Preis
stellung nicht zu, so daß eine Anzahl w ichtiger P läne zurück
gestellt werden m ußte, davon verschiedene endgültig. In  anderen 
Fällen wurden große städtische Bauvorhaben auf Wunsch der 
Behörden aufgegeben. D ie Stahlwerke heschränkten sich darauf, 
den dringendsten Bedarf der Verbraucher zu decken. Zu Monats
ende wurde es offensichtlich, daß das Abkomm en zwischen den 
Stahlwerken und den Baufirmen zusammengebrochen war. Nach  
diesem Abkommen hatten  die W erke sich dahin verständigt, 
während acht W ochen, endigend am 14. Oktober, ein Sechstel 
des jährlichen Bedarfes der Verbraucher unter Berücksichtigung 
der dringendsten Anforderungen zu walzen. Zweifel waren 
darüber entstanden, w ie der Plan w eiter durchgeführt werden 
sollte, sobald der zugestandene Zeitraum zu E nde ginge oder sich 
ein kleiner Fortschritt im Aufholen der Lieferverzögerungen 
geltend m achte. Ende des M onats trat ein anderes Abkommen in 
K raft, wonach bestim m te Trägerabmessungen vom  W alzplan  
der W erke abgesetzt wurden, obwohl von den Baufirmen dagegen 
Einwände erhoben wurden. B eträchtliche Mengen von  Roheisen  
und Fertigerzeugnissen wurden von Ländern angeboten, die nicht 
der IR G  angeschlossen sind; aber die zusätzlichen 10 %, welche 
über die 2% % Zoll auf die Erzeugnisse der IRG-Länder bezahlt 
werden m ußten, schränkten dies Geschäft im Zusammenhang 
m it den geforderten hohen Preisen ein. In  einigen Fällen be
zahlten allerdings Verbraucher, die unbedingt W erkstoffe be
nötigten, diese Sonderpreise.

D ie Lage auf dem E r z m a r k t  war im Septem ber weniger 
angespannt. Aus Nordspanien kamen einige Schiffsladungen  
herein, aber die Geschäfte wurden von Fall zu Fall ausgehandelt 
und Preise nicht bekanntgegeben. D ie Fracht B ilbao/Teeshäfen  
schw ankte zwischen etwa 13/6 und 1 4 /-  sh.

Auf dem R o h e is e n m a r k t  gesta lteten  sich die Verhältnisse 
freundlicher. D ie Besorgnisse der Stahlwerke wegen der B e
lieferung m it Stahleisen und H äm atit wurden zu einem großen 
Teil gem ildert infolge von Vereinbarungen, die m it verschiedenen  
Ländern über die Lieferung großer Mengen getroffen worden sind. 
Gleichzeitig entstanden allerdings erhebliche Bedenken, w ie sich 
die Lage im 1. Vierteljahr 1938 gestalten würde. Auch m achte  
sich M ißstimmung über die geltenden Preise bemerkbar; gerüeht-



14. O ktober 1937. Wirtschaftliche Rundschau. S tah l u n d  E isen . 1185

D ie  P r e i s e n t w ic k lu n g  am  e n g l i s c h e n  E is e n m a r k t  im  S e p te m b e r  1 9 3 7  ( in  P a p ie r p f u n d ) .

4 September 11. September 18. September 25. September
Britischer 

Preis 
£ sh d

Festlands
preis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands
preis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands
preis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands
preis 

£ sh d
Gießereiroheisen Nr. 31) . . . . 5 1 0 4 17 6 5 1 0 4 17 6 5 1 0 4 15 0 6 1 0 4 14 0
Stahleisen2) .................... 5 0 0 5 0 0 5 0 0 5 0 0 5 0 0 4 17 6 5 0 0 4 17 6
K n ü p p e l............................................ 7 17 6 7 13 6 7 17 6 7 13 6 7 17 6 7 13 6 7 17 6 7 13 6

bis bis bis bis
7 15' 6 7 15 6 7 15 6 7 15 fi

Stabstahl3) ........................................ 11 9 0 9 15 6 11 9 0 9 15 6 11 9 0 9 15 6 11 9 0 9 15 6
bis bis bis bis bis bis bis bis

12 0 04) 10 19 0 12 0 64) 10 19 0 12 0 6«) 10 19 0 12 0 f>4) 10 19 0
11 ü 0b) 11 0 06) 11 0 0M 11 0 05)

nominell nominell nominell nominell
3/8-zölliges G ro b b le c h .................... 11 8 04) 10 5 0 11 8 o4) 10 5 0 11 8 o4) 10 5 0 11 8 04) 10 5 0

bis bis bis bis
10 10 6 10 10 6 10 10 6 10 10 6

11 0 0&) 11 0 Q5) 11 0 06) 11 0 06)
*) Cleveland-Gießereiroheisen Nr. 3 frei Tees-Bezirk. — 2) Abzüglich eines Treurabatts T o n  5/- sh je t . — 3) Festländischer Stabstahl (in Abmessungen m it 

und ohne Nachlaß) und Grobbleche frei Birmingham nach den jüngsten Vereinbarungen. — *) Inlandspreis. — 6) Ausfuhrpreis fob britischer Hafen.

weise verlautete, daß ein Antrag bei den Behörden gestellt worden 
sei, die Preise vor Jahresende heraufzusetzen. Inzwischen blieben  
die Preise für Stahleisen unverändert auf £  5 . - . -  bis 5 .5 .-  je nach 
Bezirk in England und auf £ 5.7.6 in Schottland, in beiden Ländern 
frei Verbraucherwerk und m it einem Treunachlaß von 5 / -  sh. 
Auch die Preise für H äm atit Nr. 1 behaupteten sich auf £  6 .1 .- 
in Wales, £  6.14.6 in Birmingham, £  6.8.6 in Sheffield und £  6 .3 .- 
in Schottland, der Nordostküste und der W estküste in England. 
Nach H äm atit bestand dringende Nachfrage, und die Hersteller
werke waren zu Monatsende m it ihren Lieferungen noch im Ver
zug. Der wachsende Bezug spanischer Erze m achte es jedoch 
möglich, die Erzeugung zu steigern, so daß Ende September die 
Lage ein günstigeres Aussehen hatte. In  der ersten M onatshälfte 
wurden beträchtliche Mengen in Erfüllung alter Verträge an das 
Ausland geliefert, ebenso kam in H äm atit Nr. 1 eine Anzahl neuer 
Geschäfte zum Preise von etwa £  7 .5 .-  fob zustande. Später ging 
das Ausfuhrgeschäft m it R ücksicht auf den dringenden heim i
schen Bedarf zurück. Auf dem Markt für Gießereiroheisen trat 
eine bedeutsam e Aenderung ein. D ie Nachfrage der Gießereien 
für leichten Guß, die bereits se it mehreren W ochen ruhig war, 
wurde ausgesprochen m att. Deshalb stand mehr Gießereiroheisen 
zur Verfügung, und in M ittelengland, wo die Verknappung be
sonders scharf gewesen war, übertraf das Angebot die Nachfrage. 
Zusätzlich wurden außerdem beträchtliche Mengen festländischen  
Gießereiroheisens zu Preisen angeboten, die bis zum Monatsende 
allmählich von £  4.17.6 auf 4 .1 4 .- fob Antwerpen zurückgingen. 
Das wirkte sich besonders aus in den Preisen für Northampton- 
shire-Gießereiroheisen Nr. 3, das 103/6 sh frei Verbraucherwerk 
kostete. Der niedrige Preis für festländisches Gießereiroheisen 
hing zum Teil m it dem Sturz des Franken zusammen; einige Ver
braucher benutzten die Gelegenheit, sich Vorräte anzulegen. Zu 
M onatsende war die Lage, soweit britisches Gießereiroheisen in B e
tracht kommt, derart, daß die W erke ihre Erzeugung bis E nde des 
Jahres verkauft und verschiedentlich für Anfang 1938 Verträge zu 
den dann gültigen Preisen abgeschlossen hatten, und daß anderseits 
die Verbraucher sich eingedeckt hatten . Daher herrschten auf 
diesem Zweig des Eisenm arktes normalere Verhältnisse als in den 
letzten Monaten. In  Schottland zogen die Preise für Gießerei
roheisen Ende September um 5 / -  sh an auf 1 1 8 /- sh für Nr. 3 
und 120/6 sh für Nr. 1 frei Verbraucherwerk. D iese Preiserhöhung 
war nicht erwartet worden, obwohl bei der letzten  Erhöhung be
kanntlich festgesetzt worden war, daß die schottischen Preise 
Ende September überprüft werden, d ie englischen dagegen bis 
Jahresschluß unverändert bleiben sollten.

D ie Lage auf dem H a lb z e u g m a r k t  g esta ltete  sich für die 
Verbraucher während des Monats unbefriedigend. Zwar erfolgten  
die Lieferungen regelmäßiger als zu Anfang des Jahres; aber die 
Mengen ließen viel zu wünschen übrig. E s wurden K lagen laut, 
daß die Arbeit aus Mangel an Knüppeln und P latinen unter
brochen werden m ußte. In  der Einfuhr ausländischer Knüppel 
trat einige Besserung ein, so daß die Händler beträchtliche Mengen 
für die Gesenkschmieden liefern konnten. E in Teil dieser Einfuhr 
kam aus Amerika zu einem  Preise, der £  2 .- . -  oder 3 . - . -  über dem  
britischen Preis für das gleiche Erzeugnis lag. Bei den Blechw alz
werken herrschte einige Enttäuschung darüber, daß die Lieferung 
von P latinen, über die man m it der IR G  ein Abkommen getroffen  
hatte, n icht den Erwartungen entsprach. D ie britischen W erke 
waren m it ihren Lieferungen stark im Rückstand. D ie Preise 
blieben unverändert. E s kosteten weiche basische Knüppel ohne 
Abnahmeprüfung in Mengen von 100 t £ 7.17.6 frei Verbraucher
werk, basische K nüppel bis zu 0,25%  C £ 8.7.6; 0,26 bis 0,33%  C 
£  8 .10 .-; 0 ,34 bis 0,41%  C £  8.12.6; 0,42 bis 0,60%  C £ 9.2.6; 
0,61 bis 0,85%  C £  9.12.6; 0,86 bis 0,99%  C £ 1 0 .2 .6 ;  über

0,99%  C £ 10.12.6. W eiche Knüppel aus saurem unlegiertem  
Siemens-M artin-Stahl m it 0,25%  C kosteten £ 10.7.6; m it 0,26 
bis 0,35%  C £ 10.12.6; m it 0,36 bis 0,85%  C £ 11.5 .-; m it 0,86 
bis 0,99%  C £ 11.15.-; m it 0,99 bis 1,5%  C £ 12 .5 .- und m it
1,5 bis 2 % C £  13.5.-. D ie Preise für harte K nüppel aus saurem  
unlegiertem Stahl stellten  sich auf £  11 .5 .-, für saure Siliko- 
Mangan-Knüppel auf £  11.7.6 und für Knüppel aus A utom aten
stahl auf £  9 .15 .-. Auf diese Preise kommt für Schmiedegüte noch 
ein Aufschlag. D ie Preise für Platinen blieben m it £  7 .15 .- un
verändert. Obwohl sich die Belieferung der Blechwalzwerke etwas 
besserte, waren diese doch nicht in der Lage, den Betrieb voll 
aufrechtzuerhalten.

Der Geschäftsumfang in F e r t ig e r z e u g n is s e n  war während 
des Berichtsmonats eingeengt infolge der Unm öglichkeit für die 
Stahlwerke, befriedigende Lieferfristen zu nennen, und weiter 
wegen der Ungewißheit über die Preisgestaltung nach Jahres
schluß bei der Unterbringung neuer Aufträge. D ie W erke waren 
in  keiner besonders günstigen Lage, da es praktisch unmöglich 
war, für verschiedene Grobblechsorten kürzere Lieferfristen als 
sechs Monate und für Träger und Baustahl vier bis fünf Monate 
anzugeben. Das Ausfuhrgeschäft litt  natürlich unter diesen Ver
hältnissen; aber seitdem  die Ueberseemärkte außergewöhnlich 
ruhig geworden waren, schenkte man diesem Um stande weniger 
Aufmerksamkeit, als es sonst der Fall gewesen sein würde. Liefe
rungen auf alte Verträge erreichten jedoch einen ziemlichen U m 
fang. D ie Preisfrage beschäftigte die Oeffentlichkeit weiterhin 
stark, und es wurde allgemein anerkannt, daß die Preise zu Jahres
ende erhöht werden würden. D ie für die Ausfuhr tätigen  Werke 
forderten einen Aufschlag von 1 0 /-  sh für Lieferung nach dem
31. Dezember in der Annahme, daß die Ausfuhrpreise um m in
destens 5%  anziehen würden. Auf dem heim ischen Markte 
fanden während des Monats nur zwei Preiserhöhungen sta tt für 
Schnelldrehstahl im Zusammenhang m it der Erhöhung der 
W olframpreise. D iese wiederum ist auf die Wirren in China zu
rückzuführen, welche die Lieferung von W olframerzen verhin
derten. Ende September betrugen die Preise für Stahl m it l4 % W  
3/10 sh je Pfund (0,453 kg) und für Stahl m it 18%  W  5 /-  sh je 
Pfund. D ie für September gültigen Preise lauteten wie folgt (alles 
fob, die Preise frei London in Klammern): Träger £ 10.12.6 
(11.3.-), U -Stahl über 3 "  £  10.17.6 (11.8.-), über 4" £  10.12.6 
(11.3.-), Flachstahl über 5 bis 8" £  11.12.6 (11 .13 .-), 3/ 8zöllige 
Grobbleche £  1 1 .- .-  (11.13.-). Rundstahl unter 3 "  und Flachstahl 
über 5" £  12.-.6  frei London und £ 11.18.- frei Bezirke für Stahl 
m it Abnahmeprüfung; Stahl ohne Abnahmeprüfung war 9 / -  sh 
billiger. D ie W eiterverarbeiter waren durch die Schwierigkeiten, 
W erkstoffe zu erhalten, gehem m t, so daß nur wenig Geschäfts
abschlüsse zustande kamen. D ie Verbandspreise für dünnen Stab
stah l hielten sich auf £  1 1 .- .-  fob, doch wurden für die wenigen 
Mengen, die zu erhalten waren, £  1 3 .- .-  bis 1 4 .- .-  fob bezahlt. 
D as Geschäft in F e in b le c h e n  ging etwas zurück, aber die W erke 
konnten diesem U m stand gelassen zusehen, da sie ihre Erzeugung 
in  den m eisten Fällen bis nach 1938 hinein verkauft hatten . Das 
Ausfuhrgeschäft sowohl in Blechen als auch in anderen F ertig
erzeugnissen nahm im Verlauf des Monats ab; beachtenswert war 
ein Rundschreiben indischer Firmen an Käufer in Afrika, den 
Fem en Osten und Neuseeland, die britischen, festländischen und 
indischen Stahl beträchtlich unter den britischen und fe st
ländischen Verhandspreisen anboten. E s war dies offensichtlich  
ein Versuch, etwas von dem überflüssigen W erkstoff, welcher in  
den ersten Tagen des A nstieges gekauft worden und der die U r
sache der Ueberfüllung auf dem indischen Markt war, anderweitig 
abzusetzen. Die Blechpreise blieben unverändert. Auf dem Markt 
für v e r z in k t e  B le c h e  kam es zu merkwürdigen Verhältnissen;
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festländische W erke sollen auf einigen Ueberseemärkten unter den 
Verhandspreisen verkauft haben. Der allgem eine Ausfuhrpreis 
für britische Bleche für 24 G war £ 18.15.— fob; für Südafrika 
wurden £ 18 .15.- fob zuzüglich 3%  vom  Rechnungswert gefordert 
und für Rhodesien £  19 .5 .-. Für Indien betrug der Preis un
verändert für 24-G-W ellbleche in Bündeln £ 22 .5 .- cif. D ie W eiß
blechpreise behaupteten sich während des Berichtsm onats auf 
2 5 /-  bis 2 6 /-  sh fob und fot für die Norm alkiste 20 X 14. D ie  
W erke arbeiteten unter 80%  ihrer Leistungsfähigkeit. Obwohl 
die G eschäftstätigkeit im letzten M onatsdrittel ruhig war, bestand  
doch kein Anlaß zu irgendwelcher Besorgnis.

D ie freundlicheren Verhältnisse, die sich auf dem S c h r o t t 
m a r k t  im August bemerkbar gem acht hatten, herrschten auch 
im September. Aus dem Auslande kamen beträchtliche Mengen 
herein, und die Preise behaupteten sich auf ihrem offiziellen Stand. 
Der Ueberwachungsplan scheint jetzt reibungslos zu arbeiten. D ie  
Stahlwerke klagten jedoch darüber, daß die Erzeuger von Gießerei
roheisen, die außerhalb des Planes stehen, fähig und gewillt seien, 
höhere Preise für den von ihnen benötigten Schrott zu zahlen. 
Dies trifft teilw eise auch für Gußbruch zu, wo sich der festgesetzte  
Preis für Stahlwerke für schweren Gußbruch auf 67/6 sh stellte  
und für leichten Gußbruch auf 62/6 sh. Gußbruch für die H och
ofenwerke kostete bis zu 80/— sh je nach Beschaffenheit. An der 
Nordostküste ste llte  sich der Preis für schweren gewöhnlichen  
Gußbruch auf 87/6 sh und für leichten Gußbruch auf 7 0 /-  sh. 
Der allgem eine Preis für schweren Stahlschrott betrug 6 5 /-  bis 
6 7 /-  sh und für leichten Stahlschrott 57/6 bis 6 0 /-  sh. In Schott
land wurden für schweren M aschinenschrott 93/6 bis 9 5 /-  sh ver
langt und für gewöhnlichen schweren Gußbruch 8 5 /-  bis 87/6 sh. 
Schwerer Stahlschrott kostete 64/6 bis 6 7 /-  sh. Saurer Stahl
schrott m it 0,05%  S und P  erzielte 72/6 sh und m it 0,04%  8 0 /-  sh. 
D ie Preise für alte Schienenstühle lagen bei ungefähr 9 5 /-  sh. Neue 
gepreßte Pakete kosteten 59/6 bis 6 2 /-  sh. Legierter Schrott mit 
m indestens 3 % N i wurde zu £  8 .5 .-  verkauft und Schnelldrehstahl 
zu ungefähr £ 1 0 0 .- .-  je nach Beschaffenheit. Drehstähle von 
Schnellarbeitsstahl kosteten rd. £  4 0 .- .- .

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Düs
seldorf. —  Eine zusam m enfassende Uebersicht über die Er
zeugung der Betriebsgesellschaften für das Vierteljahr Juli bis 
September 1937 und das dam it abgelaufene Geschäftsjahr 1936/37  
ergibt folgendes;

Vierteljahr Vierteljahr
Juli/September 1937 April/Juni 1937

t  t
K o h le   6 746 550 6 535 610
K oks  2 141 885 2 105 548
R oheisen   1 519 104 1 501 267
R o h stah l  1 611 261 1 606 597

Geschäftsjahr 1936/37 Geschäftsjahr 1935/36
(Okt. 1936 bis Sept. 1937) (Okt. 1935 bis Sept. 1936) 

t  t
K o h l e ............................  25 898 440 22 319 750
K oks................................  8 490 898 7 931 670
R oheisen ........................  6 041027 6 027 274
R o h s ta h l........................  6 280 769 6 397 679

Preise für Metalle im  dritten Vierteljahr 1937.
Juli | August | September

in JIM für 100 kg 
Durchschnittskurse der höchsten 
Rieht- oder Grundpreise der 
Ueberwachungsstelle für unedle 

Metalle

Weichblei (mindestens 99,9 % Pb) . . 
Elektrolytkupfer (Drahtbarren) . . . .  
Zink, Original-Hütten-Rohzink . . . .  
Standardzinn (mindestens 99,75 % Sn)

in B lö c k en ............................................
Nickel (98 bis 99 % N i ) ........................
Aluminium (Hütten-)1) ............................
Aluminium (Walz- und Drahtbarren)1)

30,81
81,36,
28,89

335,17
246.00
133.00
137.00

29,37
82,67
30,95

339,50
246.00
133.00
137.00

27,27
77,65
28,04

331,61
246.00
133.00
137.00

x) Notierungen der Berliner Metallbörse.

Aus der italienischen Eisenindustrie. —  Auch in 
den letzten Monaten zeigte die italienische Eisenindustrie das ent
schiedene Bestreben, ihre Erzeugung auf allen Gebieten zu steigern, 
da sie ständig von der starken Marktnachfrage nach Fertigwaren  
gedrängt wurde. Allerdings blieben die Ergebnisse im Monat 
August infolge der Sommerferien nicht unbeträchtlich gegenüber 
den Vormonaten zurück; auch die von der Regierung jüngst ge
troffenen Maßnahmen, um die Erzeugung von Roheisen und R oh
stahl streng auf die Menge zu beschränken, die erforderlich ist, 
um  die genehm igten Erzeugnisse herzustellen, wirkten sich 
ungünstig aus. D ie Eisenindustrie wird dem nächst in eine* un
gewöhnliche Lage geraten, und die N otwendigkeiten, die sich 
aus dem Autarkieproblem ergeben, werden ihr in den nächsten  
M onaten große Opfer auferlegen.

D ie  E r z e u g u n g  v o n  R o h e is e n  u n d  R o h s t a h l  s o w ie
d ie  H e r s t e l lu n g  an  W a lz z e u g  waren in den ersten 8 M onaten
des Jahres 1937 höher als im  entsprechenden Zeitraum des Vor

Roheisen Roheisen
erzeugung im erzeugung im Insgesamt

Hochofen elektrischen Ofen

1936 1937 1936 1937 1936 1937
t t t t t t

Januar bis Mai . 293 907 265 319 24 896 21 460 318 803 286 779
J u n i .................... 56 021 54 355 10 837 14 360 66 858 68 715
J u l i .................... 56 115 56 558 10 644 14 282 66 759 70 840
August . . . . 58 436 60 870 10 122 13 165 68 558 74 035

Acht Monate . . 464 479 437 102 56 499 63 267 520 978 500 369

jahres. Bezüglich des R o h e is e n s  bestehen bekanntlich keine 
einschränkenden Bestim m ungen. Man sucht im Gegenteil die 
Erzeugung zu steigern, wobei man aufs äußerste die einheimischen 
Hilfsquellen an Eisenerzen ausnutzt. In der Tat war in den 
letzten  Monaten die Erzeugung ziemlich hoch und höher als die 
der gleichen Monate des Vorjahres. Insgesam t wurde in den 
ersten 8 M onaten des Jahres 1936 jedoch mehr Roheisen erzeugt 
als in der gleichen Zeitspanne des laufenden Jahres. D ie Errich
tung eines neuen Hochofens durch eines der größten H ütten 
werke wird es sehr wahrscheinlich erlauben, die Roheisenerzeu
gung weiter zu steigern, obwohl für die komm enden M onate eine 
verringerte Tätigkeit der Elektroofen vorauszusehen ist infolge 
der jahreszeitlich bedingten Schrumpfung der verfügbaren 
elektrischen K raft, so daß die Gesamterzeugung des Vorjahres 
übertroffen werden dürfte.

Rohstahlerzeugung W alzzeugherstellung

1936 1937 1936 1937
t t t t

Januar bis M a i .................... 904 781 919 347 700 122 719 572
J u n i ........................................ 190 547 199 480 141 047 151 570
J u l i ........................................ 188 073 204 922 148 914 155 455
A ugust.................................... 161 283 176 035 118 738 135 245

Acht Monate .................... 1444 684 1499 784 1 108 821 1161 842

D ie P r e is e  der Eisenerzeugnisse sind unverändert ge
blieben1); einstweilen ist auch nicht abzusehen, ob das General
kommissariat für Heereslieferungen einen weiteren Aufschlag 
auf die seit Mai dieses Jahres gültigen Preise bewilligen wird.

G iu se p p e  & F r a t e l lo  R e d a e l l i  S. A ., M ailand (Gesell
schaftskapital 42 Mill. L). D ie Gesellschaft stellt in der H aupt
sache Draht, S tifte  usw. her. Das Jahr 1936 ergab einen R e in 
g e w in n  von  2 575 325 L. Am 1. Dezem ber 1936 hat die Gesell
schaft ihr K apital von 32 Mill. auf 42 Mill. L  verm ehrt. Au§ dem 
Reingewinn wurden 1 920 000 L Gewinn auf die alten Aktien  
und 50 000 L auf die jungen A ktien gezahlt.

A c c ia ie r ie  e T u b i f ic io  d i B r e s c ia  S. A., Brescia (Ge
sellschaftskapital 20 Mill. L). Das dritte Geschäftsjahr dieser 
Gesellschaft (Nachfolgerin der T u b i T o g n i)  schloß am 31. März 
1937 m it befriedigenden Ergebnissen. D as H üttenw erk litt  unter 
den behördlichen Beschränkungen, doch war das Röhrenwerk 
voll beschäftigt. Der R e in g e w in n  betrug 1 969 825 L, wovon
1 400 000 L Gewinn verteilt wurden.

O ff ic in e  M e ta l lu r g ic h e  B r o g g i  S. A ., M ailand (G esell
schaftskapital 5 Mill. L). D ie Firma ist als Erzeugerin von kalt
gewalztem  und gezogenem  Eisen bekannt. E s wurde ein R ein
gewinn von 694 937 L erzielt, aus dem 600 000 L Gewinn gezahlt 
wurden.

O ff ic in e  d i S a v ig l ia n o  S. A ., Turin (G esellschaftskapital 
30 Mill. L). D ie G esellschaft, d ie eine wichtige Stahlgießerei be
treibt und vor allem Eisenkonstruktionen herstellt, schloß das 
Jahr 1936 m it einem  Reingewinn von 3 458 411 L, wovon
2 520 000 L den Aktionären zugewiesen wurden.

A t t i l i o  B a g n a r a  S. A ., G enua-Sestri (G esellschafts
kapital 7 Mill. L). U nter den T ätigkeitsgebieten der Gesellschaft 
ist die Erzeugung von  gewöhnlichem  und Schweißstahl be
merkenswert. D ie Bilanz schloß m it einem  Reingewinn von  
676 354 L, wovon 504 000 L Gewinn verteilt wurden.

S t a b i l im e n t o  M e t a l lu r g ic o  L ig u r e  S. A ., Genua (G e
sellschaftskapital 4 Mill. L). D as Geschäftsjahr 1936 erbrachte 
einen Ueberschuß von 556 678 L, aus dem 400 000 L Gewinn
anteile gezahlt wurden.

S t a b i l im e n t o  M e ta l lu r g ic o  d i B u s s o le n o ,  S. A., 
Bussoleno (Gesellschaftskapital 5 Mill. L). Der Reingewinn des 
letzten  Jahres betrug 868 754 L, der daraus verteilte  Gewinn 
600 000 L.

F r a n c o  T o s i  S .A ., Legnano (G esellschaftskapital 51 Mill. L). 
Das Unternehmen ist bekannt durch seine M aschinenindustrie 
und eine bedeutende Stahlgießerei. D ie Bilanz für 1936 schloß  
mit einem  Reingewinn von 4 353 368 L, wovon 3 832 500 L für 
Gewinnanteile verwendet wurden.

')  Vgl. S tah l u. E isen  57 (1937) S. 829.
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Buchbesprechungen1).
Das neue Aktienrecht. E in Ueberblick über die Verwaltung, 

Finanzierung und Rechnungslegung der Aktiengesellschaft. 
Buchausgabe von  H eft 4 /5  des Jahrgangs 30 der „Betriebswirt
schaft“, Zeitschrift für Handelswissenschaft und Handelspraxis. 
Stuttgart: C. E . Pöschel, Verlag, 1937. (V III, 178 S.) 8°. 
Kart. 4,50 JIM .

In  diesem Buche werden von verschiedenen sachkundigen 
Verfassern unter Zugrundelegung der einschlägigen Bestimm ungen  
des neuen A ktiengesetzes vom  30. Januar 1937 in mehreren Auf
sätzen Fragen der Verwaltung, Finanzierung und Rechnungs
legung der Aktiengesellschaft behandelt. Der erste Teil umreißt 
die Verfassung und Verwaltung der A ktiengesellschaft, während  
sich der zweite Teil m it der Finanzierung befaßt und dabei 
die Kapitalbeschaffung und K apitalherabsetzung, die Fusion  
(Verschmelzung) und die Um wandlungsmöglichkeiten zwischen  
Aktiengesellschaften und sonstigen Kapitalgesellschaften be
handelt. Mit dem wichtigen Gebiet der Rechnungslegung be
schäftigt sich der dritte Teil, in dem nun nacheinander berück
sichtigt werden die Feststellung und Veröffentlichung des Jahres
abschlusses und des Geschäftsberichts, die Bilanz, ihre Bewer- 
tungs- und Gliederungsvorschriften, die Gewinn- und Verlust
rechnung, der Geschäftsbericht sowie die Pflichtprüfung der 
Aktiengesellschaft. Den Schluß bildet der W ortlaut der Vor
schriften des neuen A ktiengesetzes über die Rechnungslegung der 
Aktiengesellschaften2).

Allen, die sich über die vorerwähnten Fragen unterrichten  
wollen, kann die Anschaffung der Schrift bestens empfohlen 
werden. C.

2) Wer Bücher zu kaufen wünscht, wende sich an den V e r la g  
S ta h le is e n  m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664.

2) Vgl. Stahl u. E isen 57 (1937) S. 633/37.

Franke, Eberhard, Dr.: Das Ruhrgebiet und Ostpreußen. Ge
schichte, Umfang und Bedeutung der Ostpreußeneinwanderung. 
(Mit 31 Zahlentaf. u. 6 Schaubildem  im Text.) Essen: W alter 
Bacmeisters Nationalverlag 1936. (135 S.) 3 MJH.

(Volkstum im Ruhrgebiet. Bd. 1).
Mit dieser Arbeit liegt der erste Band einer wissenschaftlichen  

Schriftenreihe vor, die die verdienstvolle „ F o r s c h u n g s s t e l le  
fü r  d a s  V o lk s tu m  im  R u h r g e b ie t “ herauszugeben sich zur 
Aufgabe gestellt hat. Für die Erforschung des Volkstums im In 
dustriegebiet wird m it dieser Untersuchung ein wichtiger Beitrag 
geliefert, denn zweifellos haben die Ostpreußen den bei weitem  
größten Anteil an der seit den 1870er Jahren zugewanderten B e
völkerung des Industriegebietes; sind doch seit 1840, ungerechnet 
die Auswanderer nach Uebersee, über eine Million Menschen aus 
Ostpreußen abgewandert, die zum größten Teil den W eg in den 
W esten genommen haben, wo sie, w ie der Verfasser nachweisen 
kann, teilweise heute noch fest in sich geschlossene Kulturkreise 
bilden. D ie Eigenart einzelner Städte des Reichsgebietes ist 
wesentlich von diesen Einwanderern bestim m t worden. Der Ver
fasser kommt u. a. zu dem Ergebnis, daß m indestens jeder vierte, 
wenn nicht sogar jeder dritte Gelsenkirchener ein Ostpreuße ist 
oder zum m indesten ostpreußisches Erbgut in sich trägt. Dabei 
verdient die Feststellung Beachtung, daß bei keinem deutschen  
Stamm im Ruhrgebiet das Festhalten an der Heim at, an ihren 
Sitten und Bräuchen so ausgeprägt, ja ein Bedürfnis ist wie bei den 
Ostpreußen. Auch die Angaben über die Streuung der ostpreußi
schen Einwanderung sind sehr aufschlußreich, desgleichen die 
Ausführungen über die evangelisch-kirchlichen und die Arbeiter
vereine der Ostpreußen sowie über das reich entwickelte Sekten
wesen. Jedenfalls wird niemand, der sich m it sozialen Fragen des 
Ruhrgebietes beschäftigt, an dieser wichtigen Veröffentlichung 
Vorbeigehen dürfen. S .

Vereins-Nachrichten.
Aus dem Leben des 

Vereins deutscher Eisenhüttenleute.
(S e p te m b e r  1 9 3 7 .)

Am 3. September 1937 fand eine Sitzung des U n t e r a u s 
s c h u s se s  fü r  R o s t s c h u t z m it  einer V ortragsreihe über m etalli
sche Schutzüberzüge sta tt. E s wurde berichtet über zweckmäßiges 
Beizen von Stahl, über Blankbeizen von  Stahl, über den heutigen  
Stand der Feuerverzinkung von Stahl, über Besonderheiten der 
Stahldrahtverzinkung, über H altbarkeit von Zinküberzügen auf 
Stahl, über den Stand der Feuerverzinnung von Stahlblech, über 
elektrolytisches Verzinken und Verzinnen von Stahl, über H erstel
lung plattierter Stahlbleche, über Aluminium als Oberflächen
schutz für Stahl und über die Ersetzbarkeit m etallischer Schutz
überzüge bei Stahl.

Der A r b e it s a u s s c h u ß  d e s  U h e m ik e r a u s s c h u s s e s  tag te  
am 7. September, um Beiträge für das in Vorbereitung befindliche 
Laboratoriumsbuch zu besprechen.

In  einer Sitzung des U n t e r a u s s c h u s s e s  fü r  W e r k s to f fe  
m it b e s o n d e r e n  m a g n e t is c h e n  u n d  e le k t r i s c h e n  E ig e n 
s c h a f t e n  wurden am 8. September Berichte über m agnetische 
Meßverfahren und Prüfgeräte für Dauerm agnetwerkstoffe und  
über Erfahrungen m it dem Doppeljoch-M agnetstahlprüfer von  
F. Stäblein und R . Steinitz erstattet.

Der S c h m ie d e a u s s c h u ß  trat am 9. September zusammen, 
um einen Bericht über Gesenkschmiedbarkeit von Stählen und 
Leichtm etallen entgegenzunehmen und zu erörtern sowie tech 
nische R ichtlinien für die H erstellung von Gesenkschmiede
stücken aus Eisen und Stahl zu beraten.

In einer gem einsam en Sitzung des U n t e r a u s s c h u s s e s  fü r  
S c h w e iß b a r k e it  m it der A r b e i t s g r u p p e  „ S c h w e iß e n  h o c h 
fe s t e r  S tä h le “ b e im  V e r e in  d e u t s c h e r  I n g e n ie u r e  wurden 
am 10. September Berichte über Versuche über die Schweißnaht
rissigkeit, über Versuche zur Frage der Schweißempfindlichkeit 
von Baustahl St 52, über Schweißbarkeitsuntersuchungen an 
verschiedenen legierten Stählen St 52, über den Einfluß der 
Schmelzführung auf die Schweißem pfindlichkeit von Flugzeug
baustählen und über die Schweißrissigkeit von niedriglegierten 
Baustählen erstattet.

In  einer Besprechung vom  13. September wurden K e n n 
d a te n  a u s  d e r  E n e r g ie -  u n d  W ä r m e w ir t s c h a f t  g e 
m is c h te r  H ü t t e n w e r k e  und die Ergebnisse dahingehender 
Erhebungen erörtert, die im  Rahm en von Untersuchungen über 
den Einfluß der Verhüttung armer Inlandserze auf die Gaswirt
schaft der H üttenw erke stattfanden.

Am 14. September wurde der Entwurf einer e in h e i t l i c h e n  
K o s te n r e c h n u n g  in  d er  E is e n in d u s t r ie  beraten.

Mit B e a n s ta n d u n g e n  b e i S c h r o t t l i e f e r u n g e n  befaßte  
sich eine Besprechung vom  16. September.

Am 17. September wurde in einer Sitzung die V e r w e n d u n g  
v o n  H o c h o f e n s c h la c k e  a ls  D ü n g e m it t e l  erörtert.

Am gleichen Tage fand eine Sitzung statt, in der Ergebnisse 
von B ie g e v e r s u c h e n  m it  n u tg e s c h w e iß t e n  P r o b e n  vor
gelegt und erörtert wurden.

Ferner besprach an diesem Tage der K le in e  A u s s c h u ß  d er  
T e c h n is c h e n  K o m m is s io n  d e s  G r o b b le c h -V e r b a n d e s  
Lieferbedingungen verschiedener Art.

Bei einer Zusammenkunft der L e it e r  v o n  B e t r i e b s w ir t 
s c h a f t s s t e l l e n  größerer Eisenhüttenwerke, die ebenfalls am  
17. September stattfand, wurde einleitend über die Arbeiten 
berichtet, die der Schacht-Erlaß vom 12. Novem ber 1936 von der 
Eisen schaffenden Industrie fordert. Außer der Vereinheitlichung 
des Rechnungswesens, besonders in den Fragen der K alkulations
richtlinien usw., sind technische und statistische Untersuchungen  
im  Rahm en einer größeren Gemeinschaftsarbeit vorzunehmen. 
Anschließend fand eine Aussprache darüber sta tt, in welcher 
W eise die Betriebswirtschaftsstellen der W erke im Sinne dieser 
Aufgaben und besonders auch für die Ziele des Vierjahresplanes 
eingesetzt worden sind und eingesetzt werden können.

Am 18. September fand eine Besprechung sta tt, die sich m it 
V e r s u c h e n  m it  K u n s t s t o f f la g e r n  befaßte.

W ie in jedem  Jahre, wurden am 21. September die P r a k t i 
k a n te n  d er  E is e n h ü t t e n k u n d e  d e s  r h e i n i s c h - w e s t 
f ä l i s c h e n  B e z ir k s ,  dazu die Studierenden für H üttenkunde  
an der Technischen Hochschule Aachen, zusammengerufen. Es  
wurde ihnen über Gemeinschaftsarbeit und Ausbildungsfragen  
in  der Eisenindustrie und über Gegenwartsaufgaben des jungen  
Eisenhüttenm annes berichtet. Anschließend wurde die R eichs
ausstellung „Schaffendes Volk“ Düsseldorf 1937 besucht.

Am 23. September trat der K le in e  A u s s c h u ß  d er  T e c h 
n is c h e n  K o m m is s io n  d e s  G r o b b le c h -V e r b a n d e s  noch
m als zur Beratung von Lieferbedingungen zusammen.

Der U n t e r a u s s c h u ß  fü r  d e n  T h o m a s b e t r ie b  führte 
seinen M itgliedern am 24. September das Verblasen von Spiegel
eisen und die Gewinnung einer M anganoxyd-M angansulfid- 
Schlacke nach dem Löfquist-Verfahren auf einem  W erke vor.

Der M a s c h in e n a u s s c h u ß  wird in der nächsten V ollsitzung  
M öglichkeiten der W erkstofferspam is bei der Instandsetzung von  
Maschinen auf H üttenw erken erörtern. Der Vorbereitung dieser 
wichtigen Besprechung diente eine Sitzung vom  24. September.
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Eine Vollsitzung des A u s s c h u s s e s  fü r  V e r w e r tu n g  d er  
H o c h o f e n s c h la c k e  war gemeinsam m it der M itgliederversamm
lung der F a c h g r u p p e  H o c h o f e n s c h la c k e  auf den 29. Sep
tem ber einberufen worden. Der Erledigung geschäftlicher An
gelegenheiten und der Erstattung des Tätigkeitsberichtes folgten 
ein Vortrag über Hochofenschlackenerzeugnisse und die Anforde
rungen im  Bauwesen, ferner die Vorführung eines Film s über E n t
stehung und Verwendung von Hochofen-Schaumschlacke.

Am 30. September hielt die T e c h n is c h e  K o m m is s io n  d es  
G r o b b le c h -V e r b a n d e s  eine Sitzung ab, in der in der H aupt
sache das Ergebnis von Versuchen über die K altflanschbarkeit 
von Blechen besprochen wurde.

In  unserem Z w e ig v e r e in  E is e n h ü t t e  S ü d w e s t  h ielt die 
Fachgruppe Stahlwerk am 22. September eine Sitzung ab, die 
m it einer Aussprache über weitere Maßnahmen zur Mangan- 
ersparnis eingeleitet wurde. Anschließend wurde ein Bericht über 
neuere Erfahrungen über den Betrieb der Siemens-Maitin-Oefen  
in Völklingen erstattet.

Fachausschüsse.
Dienstag, den 19. Oktober 1937, 15.15 Uhr findet in D üssel

dorf, E isenhüttenhaus, Ludwig-Knickmann-Straße 27, die 
25. Vollsitzung des Maschinenausschusses

sta tt m it nachstehender
T a g e so r d n u n g :

1. Geschäftliches.
2. D a s  K r a f tw e r k  S c h o lv e n  a ls  B e is p ie l  fü r  e in  I n d u 

s t r ie k r a f tw e r k . Berichterstatter: Dr.-Ing. H. L e n t ,  Herne.
3. S p a r m a ß n a h m e n , in s b e s o n d e r e  g e w ic h t s m ä ß ig e r  A r t  

b ei d er  I n s ta n d h a l t u n g  v o n  H ü tte n w e r k s a n la g e n .
a) A llg e m e in e  M a ß n a h m e n  zu r  S to f f e in s p a r u n g  b ei 

I n s t a n d s e t z u n g s a r b e i t e n  a u f  H ü tte n w e r k e n . B e
richterstatter: Dipl.-Ing. F . T. L in d e r , Rheinhausen.

b) V e r w e n d u n g  v o n  N e u s to f f e n  u n d  A u s ta u s c h  d u rch  
S to f f e  b e so n d e r e r  E ig n u n g . Berichterstatter: Ober
ingenieur F. T h ö n n e ß e n , Bobrek-Karf.

c) E in b a u  v o n  W ä lz la g e r n . Berichterstatter: D ipl.-Ing. 
W. B o e c k e r , Rheinhausen.

d) A u s w e c h s e lb a r e  S c h le iß te i l e .  Berichterstatter: Ober
ingenieur A. K r e u e ls ,  Hagen-Haspe.

e) A u t o m a t is c h e  S c h w e iß m a s c h in e n , a u to g e n e  
S c h n e id m a s c h in e n , a u to g e n e  H ä r te m a s c h in e n .  
Berichterstatter: Oberingenieur G. W e it e r ,  Hückingen.

4. Verschiedenes.

Änderungen in der Mitgliederliste.
Am ende, F ritz, Berg- u. Hütteningenieur, Kempfenhausen (Post 

Percha), am Starnberger See.
Böhme, Otto, Dipl.-Ing., Abteilungsvorstand, Marinewerft, W il

helmshaven; Wohnung: Kaiserstr. 36.
Buchholtz, Herbert, Dr.-Ing., Direktor, Mannesmannröhren-Werke, 

Abt. Forschungsinstitut, Duisburg-Huckingen (Postfach: D uis
burg-Wanheim).

Dawson, Horace Cortlandt, H. A. Brassert & Co., Berlin W 8, 
Potsdam er Str. 33.

Fejtek, V ladimir, Ing., Betriebsingenieur im Stahlwerk, Berg- u.
Hüttenwerks-Ges., Trinec (C. S. R.) v ia  Oderberg, Nr. 343. 

Goldmann, E m il, Stahlwerkschef a. D ., Fabrikbesitzer, Kreide- 
und Kalksandsteinwerke, Kaltenbrunn (b. Garmisch).

Groppel, K arl, D ipl.-Ing., Vorst.-Mitgl. der W estfalia-Dinnendahl- 
Gröppel A.-G ., Bochum; W ohnung; K önigsallee 135. 

Havenstein, H ans-Joachim , D ipl.-Ing., Dürener Metallwerke 
A.-G ., Forschungsanst., Werk Berlin-W ittenau.

Heckei, Heinrich, D r.-Ing., H üttenwerke Siegerland A .-G ., Weiß- 
blechwerkW issen, W issen (Sieg); W ohnung: Adolf-H itler-Str.59. 

H eyne, Rolf, D ipl.-Ing., Krefeld, Bismarckstr. 53.
Klotzbach, Günter, D ipl.-Ing., Fried. Krupp A.-G ., Epsen;

W ohnung: Essen-Bredeney, Berenberger Mark 10.
Krebs, W ilhelm E ., Dr.-Ing., Berlin-Zehlendorf, Kronprinzen

allee 313.
K urus, H ans Herbert, cand. rer. m et., Düsseldorf 1, Liehtstr. 21. 
Poellein, H erm ann, Dr.-Ing., Vorstand der Stahlwerk W estig

A.-G ., Unna; W ohnung: Bergstr. 14.
Quast, Bruno, Dipl.-Ing., Maschinenfabrik Quast G. m. b. H ., 

Rodenkirchen (Rhein) ;W ohnung: Köln-Bayenthal, Hebbelstr.92. 
Reschka, Ju liu s , D r.-Ing., M itteldeutsche Stahl- u. W alzwerke 

Friedrich Flick K .-G ., Brandenburg (H avel); W ohnung: Gra
benstraße 10.

Rudhart, Joachim , D ipl.-Ing., i. Fa. W . Rudhart, Bergwerks- u.
H üttenerzeugnisse, Magdeburg, Augustastr. 19.

Schweitzer, F aust Erich, Dr. phil., Chemiker, Hochfrequenz-Tiegel
stahl G. m. b. H ., Bochum, W örthstr. 40.

Siegers, M a x , D ipl.-Ing., Hüttendirektor a. D ., Krefeld, B is
marckstr. 95.

G e s to r b e n .
H aas, H einrich, Prokurist, Frankfurt ( M a i n ) - S a c h s e n h a u s e n .  

* 16. 12. 1884, t  26. 9. 1937.
Kiefernagel, Friedrich, Zivilingenieur, Dortmund. * 27. 9. 1877, 

t  24. 6. 1937.
Schauer, H erm ann, Zivilingenieur, Nürnberg, f  7. 7. 1937.

Neue Mitglieder.
A. O r d e n t lic h e * M itg l ie d e r .

Althaus, A lfons, Dr. jur., D ipl.-Volkswirt, Geschäftsf. der Krupp 
Treibstoffwerk G. m. b. H. und Prokurist der Fried. Krupp 
A .-G ., Essen; W ohnung: Goethestr. 66.

Claessen, Georg, Bevollm ächtigter der Rhenania-Ossag Mineralöl
werke A .-G ., Düsseldorf 1, Gartenstr. 2.

Dücker, Bernhard, D ipl.-Ing., Fried. Krupp A .-G ., Friedrich- 
A lfred-H ütte, Rheinhausen (Niederrh.); W ohnung: Bemhard- 
straße 1.

Feucht, Otto, Dr. jur., Direktor, Hamburg 24, Im m enhof 27.
Gilles, Herbert, Dr. jur., Prokurist. Hüttenzem ent-Verband G. m. 

b. H ., Düsseldorf 1; W ohnung: Düsseldorf 10, R ichthofen
straße 34.

Gödecke, W illi, Dr. phil., Ruhrstahl A .-G ., Gußstahlwerk W itten, 
W itten; W ohnung: Schillerstr. 20.

Grub, Ludw ig, Prokurist, R heinm etall-Borsig A .-G ., Düsseldorf- 
R ath; W ohnung; Kanzlerstr. 27.

Heer, H ans, Zivilingenieur, i. Fa. Julius Heer, Ingenieurbüro 
f. W ärmewirtschaft u. Feuerungstechnik, Dortmund; Wohnung: 
Bovermannstr. 17.

H eusm ann, W illi, Betriebsleiter, Gutehoffnungshütte Oberhausen 
A .-G ., Abt. Düsseldorf (vorm. H aniel & Lueg), Düsseldorf- 
Grafenberg; W ohnung: Gutenbergstr. 51.

Horalek, H einz, Betriebsingenieur, Hüttenwerke Siegerland A.-G., 
Charlottenhütte, Niederscheiden (Sieg); W ohnung: Schulstr. 24.

Hoesch, K arl H ein , Dr. phil., Eberh. H oesch & Söhne, Düren; 
W ohnung: Oberstr. 64.

Keßler, F ritz, Ingenieur, D eutsche Edelstahlwerke A .-G ., Krefeld; 
W ohnung: Im  Benrader Feld 22.

Kiene, Gustav, Direktor, Vorst.-M itgl. der Verein. Oberschles. 
Hüttenwerke A.-G ., Gleiwitz, Heydebreckstr. 16.

Klaeden, Otto, techn. Direktor u. Vorst.-M itglied der Allg. Rohr- 
leitungs-A.-G., Düsseldorf 1; W ohnung: Düsseldorf 10, Jülicher 
Straße 23.

Kobyletzki, Georg von, D ipl.-Ing., G utehoffnungshütte Oberhausen 
A .-G ., Abt. Düsseldorf (vorm. H aniel & Lueg), Düsseldorf- 
Grafenberg; W ohnung: Düsseldorf 1, Bruchstr. 3.

Larson, U noO ., Ingenieur, Direktor, K ockum s Jernverk, Kallinge 
(Schweden).

Leist, E rnst, Dr. rer. pol., Prokurist, Stahlwerks-Verband A.-G., 
Düsseldorf 1; W ohnung: Düsseldorf-Oberkassel, Düsseldorfer 
Straße 35.

Nolte, K arl, Oberingenieur, Kohle- u. Eisenforschung G. m. b. H ., 
Patentabt., Dortmund.

Oelschläger, Robert, Mitinhaber der Rhein. Formschlichte-Fabrik  
Gebr. Oelschläger, Düsseldorf-Holthausen; W ohnung: Düssel
dorf 1, Humboldtstr. 40.

Pieper, K arl, Dr. rer. pol., Prokurist, R heinm etall-Borsig A.-G., 
Werk Düsseldorf; W ohnung: Düsseldorf 10, Kühlwetterstr. 17.

Pröll, H ans Georg, D ipl.-Ing., Fried. Krupp A .-G ., Friedrich- 
Alf red-Hütte, Rheinhausen (Niederrh.); W ohnung: Ackerstr. 145.

R itzau, Ernst, Ingenieur, Deutsche Röhrenwerke A.-G ., Werk 
Thyssen, Mülheim (Ruhr); W ohnung: Gartenstr. 27.

Schertel, Ludwig, D r.-Ing., Betriebsdirektor, Th. Goldschmidt 
A.-G ., Essen; W ohnung: H enricistr. 55.

Schm idt, Eugen, D r.-Ing., Ruhrstahl A .-G ., Gußstahlwerk W itten, 
W itten.

Schröder, K arl E ., Ingenieur, Inh. der Fa. Schröder, Voigt & Co., 
Düsseldorf 1, Königsberger Str. 89.

Stenske, Richard, techn. Direktor, Vorst.-Mitgl. der Ratinger 
Maschinenfabrik & Eisengießerei A.-G ., R atingen; Wohnung: 
Düsseldorf 1, Florastr. 8.

Warlich, Rudolf, Ingenieur, G utehoffnungshütte Oberhausen 
A.-G ., A bt. Düsseldorf (vorm. H aniel & Lueg), Düsseldorf- 
Grafenberg; W ohnung: Grafenberger Allee 290.

Wilde, Gustav, D ipl.-Ing., Bergassessor, Ruhrgas A .-G ., Essen; 
W ohnung: Essen-Bredeney, Tirpitzstr. 38 a.

W illiam , E rnst, Betriebsleiter, Gutehoffnungshütte Oberhausen 
A.-G ., Abt. Düsseldorf (vorm. H aniel & Lueg), Düsseldorf- 
Grafenberg; W ohnung: Limburgstr. 2.

Zim m erm ann, W ilhelm , D ipl.-Ing., Oberingenieur, Technische 
Hochschule, W erkzeugmasch.-Labor., Aachen.

B . A u ß e r o r d e n t l ic h e  M itg l ie d e r .

Resow, Otto, stud. rer. m et., Freiberg (Sachs.), Georgenstr. 8.


