STAHL UND EISEN

ZEITSCHRIFT FUR DAS DEUTSCHE
EISEN HUTTEN WESEN

Herausgegeben vom \ erein deutscher Eisenhuttenleute

Geleitet von Dr.-Ing. Dr. mont. E.h.O. Petersen

unter verantwortlicher .Mitarbeit von Dr. J.M. Reichert und Dr. M. Steinberg fur den wirtschaftlichen Teil

HEFT 45 “

8. NOVEMBER 1934

54. JAHRGANG

Fehlererscheinungen durch Sandstellen bei geschmiedeten Kurbelwellen.
Von lvoloman von Kerpely in Budapest.

[Bericht Nr. 285 des Stahlwerksausschusses und N

ersuchsbedingvngen. Gruppeneinteilung der untersuchten Schmelzungen.
Austcertung der Beobachtungen beim Schmelzen und VergieRen.

m Fachschrifttum sind verschiedene Verdffentlichungen

erschienen, die sich mit dem durch Sandstellen hervor-
gerufenen Ausschull bei schweren Schmiedestiicken, seine
mutmaRgliche Entstehung und Vermeidung befassen. Be-
sonders der Stahlwerksausschu des Vereins deutscher
Eisenhittenleute bemihte sich, in diese Frage Klarheit zu
bringen: Uber eine Reihe der bisherigen Ergebnisse ist von
K. Daeves*), ferner von F. Latta, E. Killing und F.
Sauerwald3) im Jahre 1932 berichtet worden.

Welche Wichtigkeit solche Verunreinigungen des Stahles
durch SandsteUen fiir das Stahlwerk haben, zeigen die in
den genannten Berichten mitgeteliten hohen Ausschul3-
zahlen. Es dirfte daher von Belang sein, in Ergdnzung der
obigen Arbeiten Entstehungsursachen und Vorbeugungs-
malknahmen gegen das Auftreten der SandsteUen eines unter
anderen Verhéltnissen arbeitenden Stahlwerks kennen-
zulernen.

Waéhrend Daeves, Latta. KilUng und Sauerwald in ihren
Berichten die bei verschiedenen Blockgréfen und Kurbel-
weUen gewonnenen Erfahrungen auswerten, soUen an dieser
SteUe nur nach einem Arbeitsverfahren und aus einer
BlockgroBe erzeugte LokomotivkurbelweUen gleicher GroRe
behandelt werden. Insgesamt soUen 40 innerhalb eines
Jahres aus der laufenden Erzeugung gewonnene Schmelzen,
aus denen 112 Stick 9-t-Blocke oder 224 WeUen gefertigt
wurden, ndher betrachtet werden. Durch diese Beschrén-
kung werden die Schwierigkeiten, die sich der Erforschung
der Fehlerursachen — wegen der groBen Anzahl gegenseitiger
Verknlpfungen wéhrend der Erzeugung — entgegenstellen,
etwas geringer, und zwar um so mehr, als die Schmelzen
nach gleichem Arbeitsplan, in einem Arbeitsabschnitt
innerhalb eines Jahres zur Herstellung gelangten. Trotzdem
erscheint die Auswertung nicht einfach, weil eben vielerlei
Einflusse sich gegenseitig Gberschneiden.

Die untersuchten Schmelzungen wurden geordnet nach
der Zahl der aus jeder Schmelze erzeugten Wellen, die Aus-
schul wurden, in verschiedenen Gruppen eingeteilt. Abb. 1
«nd 2 enthalten die wichtigsten Angaben uber die Sehmelz-
und GielRbedingungen.

3) Erstattet auf der gemeinsamen Vollsitzung des Stahl-

werksausschusses und des W erkstoffausschusses des \ ereins

deutscher Eisenhittenleute am 26. Juli 1934. — Sonderabdrucke

sind vom Verlag Stahleisen m. b. H. Disseldorf PostschlieB -

fach 664, zu beziehen.
I) Stahlu. Eisen 52 (1932) S

1162 68 (Stahlw.-Aussch. 238)

3) Stahl u. 248).

150 45 .8l

Eisen 53 (1933) S. 313,26 (Stahlw.-Aussch

281 des W erkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

Fehlerklassen. Untersuchung der SandsteUen.
Bedingungen zur Vermeidung der Sandstellen.)

Zum Malstab fiir die Giite der Schmelzgruppen wurde
die Anzahl der daraus gefertigten einwandfreien Kurbel-
wellen gewadhlt. Gruppe | fallt alle Schmelzen zusammen,
die fehlerfrei waren. Bei den Schmelzen Nr. 28, 29 und 40
hatten zwar die Schmiedestiicke vereinzelt punktartige
Sandstellen, die aber bei Bearbeitung auf Fertigmall voll-
standig verschwanden, so daB die fertigen Wellen fehlerfrei
waren. Gruppe Il enthdlt die Schmelzen mit einer, Gruppe
Il mit zwei, Gruppe TV mit drei. Gruppe V mit vier und
schlieBlich Gnippe VI mit finf AusschuBwellen. Durch
diese Gliederung konnten die einzelnen Fehlerursachen
besser zur Darstellung gebracht werden.

Des weiteren wurden die Kurbelwellen je nach Erschei-
nungsart und GroRe der Fehler — wie Sandstellen, Streifen
und daran anschlieBende Risse — in funf Giteklassen ein-
geteilt. Zu Klasse 1 gehoren die sandstellenfreien Wellen,
zu Klasse 2 diejenigen, bei denen nur ganz vereinzelte, mit
bloRem Auge kaum wahrnehmbare Punkte am Umfang des
Zapfens der fertigpolierten Welle zu beobachten waren.
Zu Klasse 3 zahlen die Wellen mit mehr oder gréReren
Punkten, zu Klasse 4 solche mit zahlreichen Einschlussen und
kurzen sichtbaren Strichen (sogenannten Schattenrissen)
und zu Hasse 5 Wellen, die viele Einschliisse in langeren
Streifen, Schattenrisse oder kleinere kurze Risse an Stelle
der Sandstellen oder in Fortsetzung derselben aufwiesen.

Die Beobachtung der Kurbelwellen wahrend ihres Ab-
drehens und Fertigstellens erfolgte in eigenen Bearbeitungs-
werkstatten. Die Verfolgung der Fehlstellen bei den einzel-
nen Kurbelwellen stieR auf keine Schwierigkeiten, da ihre
Lage im Block genau festlag und bei jeder Schmelze die
gleiche war. Ferner wurde bei den Aufzeichnungen ver-
merkt, ob die Welle aus Blockober- oder -unterteil erzeugt
wurde. Insgesamt sind auf diese Weise 224 Kurbelwellen
untersucht worden: von diesen wurden bei der Uebernahme
166 Stick fir gut befunden und 58 Stiick = 25,8 00 wegen
Sandstellenfehler zuriickgewiesen.

Allgemein wurde so verfahren, daR die geschmiedeten
Stucke, die schon wahrend des Vorschruppens Fehler der
Hasse 5 oder 4 zeigten, als Ausschufl von der Weiter-
bearbeitung ausgeschlossen wurden, wahrend Wellen mit
Fehlern der Hassen 3 und 2 erst bei Zugabe von 1 bis 3 mm
auf MaB und Wellen der Hasse 1 erst bei Bearbeitung
auf FertigmaB zu AusschuR wurden.

Je nach Anzahl der fehlerhaften Wellen ergab die Auf-
teilung in die verschiedenen Schmelzgruppen folgendes Bild:
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Gruppe 1: 40 % = 16 Schmelzen,
und zwar Nr. 1, 2, 3, 4,6, 7,
8,9,10, 11, 12, 13, 23, 28, 29,
40, erwiesen sich beiderUeber-

nahme als fehlerfrei.

Gruppe |1 20 % = 8 Schmelzen
m it je einer AusschuBwelle.
Schmelzen Nr. 5, 17, 20, 21,
27, 30, 38, 39.

Gruppe I11: 10 % = 4 Schmel-
zen m it je 2 AusschuBwellen

Schmelzen Nr. 14, 16, 25, 32.

Gruppe IV 17,5% = 7 Schmel-
zen m it je 3 AusschuBwellen
Schmelzen Nr. 18, 19, 22, 26,
33, 36, 37.

Gruppe V 10 % = 4 Schmel-

zen m it je 4 AusschuBwellen

Schmelzen Nr. 15, 31, 34, 35
Gruppe V I: 25 % = 1 Schmelze
(Nr.24) mit5 AusschuBwellen

Die Gruppe VI wurde, da
nur eine Schmelze zur Verfi-
gung stand, bei Auswertung
der Mittelwerte der einzelnen
Gruppen und bei Bestimmung
der Richtkurven nicht in Be-
tracht gezogen.

Die vorgeschriebene Stahl-
glte war ein unlegierter
Schmiedestahl mit 45 bis
50 kg/mm2 Festigkeit. Die
Schmelzen wurden in drei ba-
sisch  zugestellten  30-t-Sie-
mens-Martin-Oefen  gewohn-
licher Bauart erzeugt. Die Be-
heizung der Oefen erfolgte mit
Braunkohlengeneratorgas, wo-
bei der Brennstoffverbrauch
etwa 550 kg je t Stahl be-
tragen hat (1,32 «106kcal je t
Stahl). Der Stahlwurde zu 9-t-
Blocken vergossen. Aus jedem
Block wurden zwei Kurbelwel-
len von rd. 3300 kg Schmiede-
gewicht geschmiedet, vorge-
schruppt, die Kurbelzapfen
zueinander verdreht, gegliiht,
auf MaBl gedreht und poliert.

Bei Beginn der Forschung
nach der Ursache der Sand-
stellen wurde eine strenge
Ueberwachung der Werkstoff-
beschaffenheit im Gange der
Erzeugung eingefiihrt. Durch
Sichtung der ausgewerteten
Ergebnisse (vgl. Abb. 1 und 2)
konnte dann jener Teilvorgang
bei der Erzeugung festgestellt
werden, bei dem mutmaRlich
der Fehler entstand; hierauf
konnten die Grenzen allméh-
lich enger gezogen und so
zuletzt der richtige Weg ge-
funden werden, der zur Kennt-
nis der eigentlichen Fehler-
ursachen fihrte.

Es erdbrigt sich, auf die
nahere Kennzeichnung der
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Abbildung 1. Beobachtungsergebnisse an 40 basischen Siemens-Martin-Schmelzen in

Gruppen geordnet nach der AusschuBzahl der Wellen
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Gruppen geordnet nach der AusschuBzahl der W ellen
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Fehlerart einzugehen, da bereits an anderer Stelle hierliber
ausfihrlich berichtet wurde. Am hdufigsten traten Fehler
durch geringfligige, zerstreute Sandeinschlisse auf, die des
ofteren mit bloBem Auge kaum wahrnehmbar waren und
meistens erst beim Polieren des fertigen Zapfens deutlich
sichtbar wurden. Das Grundgefiige des Stahles zeigte in
unmittelbarer N&he der Fehlerstelle keinerlei Entkohlungs-
erscheinungen; haufiger wiesen die umgebenden Teile auch
Schattenrisse auf, die bekanntlich Seigerungsstellen mit

Abbildung 3 RiBbildung am Zapfen einer Kurbe

hoherem Schwefel- und Phosphorgehalt sind und — wie
auch die Untersuchungen von F. Hartmann4) zeigten —
die Umgebung der festen Teile bilden, wodurch auch die
Erklarung ihrer Entstehung gegeben ist.

Um die Sandstellen ndher zu kennzeichnen, wurde aus
dem Zapfen einer schlechten Kurbelwelle eine Probe ge-
nommen, an dessen duBerem Umfang, entlang der Fehl-
stellen, beim Biegen kleine Risse entstanden (Abb. 3). Wie
aus Abb. 4 ersichtlich, nahmen die Risse ihren Ausgang von
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SchlackeneinschluB als Ausgangspunkt

fur RiBbildung
Schlackenstellen, die grungelblich erscheinen. Abb. 5 zeigt
in schwacher VergroRerung die polierte Flache der Fehl-
stelle und 4Rt auch die Verteilungsart der Einschliisse klar
erkennen. Das mikroskopische Bild dieser Stellen nach
Abb. 6 und 7 zeigt eine dunkelgraue Grundmasse mit darin
enthaltenen kristallinischen Kdérnchen, zerstreuten gelblich-
grunlichen kleinen Flecken, wie auch hellen, glédnzenden
grauen Stellen. Letzte konnten leicht als Mangansulfid
erkannt werden; dagegen lieR die Art der anderen Stellen
die Vermutung zu, daB ihr Ursprung auf feuerfeste Teile
und Reaktionsprodukte des Stahles zuriickzufihren ist.
In dieser Richtung setzte dann die Untersuchung ein, indem
die Schmelzvorgange und besonders das Verhalten der
feuerfesten Zustellung beim GielRen Uberwacht wurden, da
hierin bei ploétzlichem Auftreten der Sandstellen anfangs
die Fehlerursache vermutet wurde; es wurde zunéchst des-

601/06.

Abbildung 4.

4) Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) S.
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halb alles unternommen, um durch planmaBige Ueber-
wachung der Pfannen, Trichter usw. das Auftreten des
Fehlers zu verhindern.

Wie bereits erwahnt, stammen die Schmelzen aus drei
Oefen mit insgesamt drei Ofenreisen. Die Zustellung des
Herdes bestand bei den Schmelzen 1 bis 26 aus Magnesit,
bei den Schmelzen 27 bis 40 aus gestampftem und normal
aufgebranntem Dolomit. Beide Arten der Herdzustellung
verhielten sich gleich gut; ein unmittelbarer Einflul der

x 1 Herdzustellung auf die Sandstellen war
nicht festzustellen. Eine Zunahme der
Einschlusse mit dem Ofenalter besteht,
wie aus Abb. 1 ersichtlich ist, nur in
wenig ausgepragter Form. Eine Aus-
wertung der Mittelwerte der einzelnen
Schmelzgruppen gibt Abb. 8 a wieder,
die erkennen laRt, daB die Muittellinie
nach den schlechteren Schmelzen zu
schwach ansteigt.

Die Schmelzbedingungen wie auch
die Fuhrung der Schmelzen, Einsatz-
verhdltnisse usw. waren praktisch gleich
vorgeschrieben. Der Stahleisen-Ein-

satz bewegte sich zwischen 40 und 50%. Das Stahleisen
wurde vom eigenen Hochofenwerk geliefert und hatte durch-
schnittlich folgende vorgeschriebene Zusammensetzung:

lwelle

3.5 — 4.0% C 0,1 — 0.,3% P
05— 10 % Si
25 — 3,5% M n 0,045— 0,050% S

Das vielseitige Erzeugungsprogramm des Hochofen-
betriebs brachte es mit sich, daR Stahleisen nur zeitweilig
entsprechend dem Erzeugungsprogramm des Stahlwerkes

X5

Abbildung 5. Verteilungsart der Einschlisse

erblasen wurde. Aber auch in den Zeitabschnitten der Er-
zeugung von Stahleisen wurde nur ein Teil desselben flussig
vom Stahlwerk aufgenommen, der groRere Teil ging auf
Lager, wo er ohne Sortierung nach Analysen auf einem
Haufen unter der Kranbahn gelagert wurde. Die bedauer-
liche Folge hiervon war, daf durch Analysenunterschiede
gekennzeichnete, aus schlechtem oder gutem Gang stam-
mende Mengen des Roheisens nicht mehr getrennt werden
konnten. Dabei handelte es sich nicht nur um die absolute
Hohe des Silizium- und Mangangehalts im Roheisen, sondern
auch um deren Verhdltnis zueinander. Auch der Umstand
mag nicht unerwéhnt bleiben, daf die Giite des Stahleisens
durch den Hochofengang stark beeinfluft wird, und schon
aus diesem Grunde wére es erforderlich gewesen, das aus
dem wechselnden, unregelméfigen Gang stammende Roh-
eisen getrennt zu lagern, damit dieses nicht zu Stahlen fir
Schmiedezwecke verwendet werden kann.
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Besonders wirkte der auflerhalb der angegebenen Analy-
sengrenzen fallende Silizium- und Mangangehalt des Roh-
eisens schadigend, wobei der ungiinstige EinfluB eines zu
niedrigen Siliziumgehaltes auf den Schmelzverlauf besonders
zum Ausdruck kam. Da bei Zusammenstellung des Ein-
satzes die genaue chemische Zusammensetzung des Roh-
eisens nicht ermittelt werden konnte, trat eine unerwiinschte
Verschiebung im Silizium- und Mangangehalt des Gesamt-
einsatzes ein, so daB eine vorherige Berechnung der erforder-
lichen Erz- und Kalksatze im Einsatz unmoglich war und
man sich lediglich auf unsichere Erfahrungswerte ange-
wiesen sah. Durch Zusétze von grauem oder halbiertem

X 250

Abbildung 6 und 7.

Roheisen in Mengen bis zu 11 %, bezogen auf den Gesamt-
einsatz — durchschnittlich etwa 8 % —, konnte bei einer
Anzahl Schmelzen zwar Abhilfe geschafft werden, aber der
Schmelzverlauf war trotzdem nicht so einwandfrei, als
wenn Stahleisen in geeigneter Zusammensetzung zur Ver-
wendung gelangt wére.

Die Wirkungen eines schlechten Roheisens — womit in
diesem Falle ein Roheisen mit weniger als 0,5 % Si und
2,5 % Mn bezeichnet sein soll — waren langere Einschmelz-
zeiten, schlechtere Frischverhdltnisse, Schlackenbeschaffen-
heit usw. Auch durch einen geringeren Flissigkeitsgrad
solchen Stahles konnte dann in Uebereinstimmung mit
K. Daeves?) eine Zunahme der Sandstellen festgestellt
werden.

Ware ein den angegebenen Analysengrenzen entsprechend
zusammengesetztes gleichméRiges Stahleisen vorhanden,
oder die GleichmaRigkeit des Roheisens bekannter Zusam-
mensetzung von vornherein gesichert gewesen, so hatte man
die niedrigeren Silizium- und Mangangehalte durch ent-
sprechende Vorkehrungen bei der Zusammenstellung des
Einsatzes ausgleichen kdnnen.

Es konnte einwandfrei festgestellt werden, dal fast alle
die Schmelzen, bei denen der Siliziumgehalt des Roheisens
unter 0,5 % und der Mangangehalt unter 2% lag, Sand-
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stellen zeigten. Mit diesem Umstand dirfte auch in Zu-
sammenhang gebracht werden, daB bei der Untersuchung
uber den EinfluB des mittleren Roheisenanteils im Einsatz
auf den AusschuB bei den einzelnen Gruppen mit sinkendem
Roheisenanteil eine so starke Abhangigkeit zum Ausdruck
kommt, wie sie aus Abb. 8 b hervorgeht. Soweit nachtraglich
durch Berechnung der Mangangehalt des Roheisens er-
mittelt werden konnte (Abb. 8 ¢), waren im Mittel 3% Mn
im Roheisen erforderlich, um bei der gegebenen Arbeits-
weise sandstellenfreie Wellen erzeugen zu kdnnen. Wenn
auch eine bestimmte Zusammensetzung des Roheisens auf
die Gute des fertigen Stahles sicher von groBem Einfluf ist,
darf daraus doch nicht ohne weiteres der
SchluR gezogen werden, dafl der Stahl
beim Arbeiten mit Roheisen von weniger
als durchschnittlich 3 % Mn unbedingt
Fehler aufweisen musse, da wéhrend des
Schmelzvorganges der Stahl durch so viele
Umstande beeinfluft wird, daB stets nur
der mehr oder weniger gilinstige EinfluR
eines Wertes — unter Umstanden sogar
durch andere verschleiert — festgestellt
werden kann.

In jedem Falle aber konnte zwischen
der chemischen Zusammensetzung des Roh-
eisens oder den verwendeten verschieden-
artigen Roheisensorten und dem Auftreten
der Einschlisse ein Zusammenhang klar be-
obachtet werden. Die Lieferung eines eini-
germalen gleichmé&Rigen Roheisens in den
vorgeschriebenen Analysengrenzen ist also
als dringendes Erfordernis zu bezeichnen.

Der Schrotteinsatz bestand aus ge-
wohnlichem Handelsschrott von leichter
und schwerer Beschaffenheit und aus eige-
nen Abfédllen. Ein unmittelbarer Einflul
des Schrotts auf die Sandstellen war nicht
zu erkennen.

Zur Erhéhung des Mangangehaltes im
Einsatz und auch aus Griinden der Wirt-
schaftlichkeit sind bei sémtlichen Schmelzen
zusammen mit Schrott auch 1500 kg Man-
ganerz (etwa 4 bis 5 %) in der Zusammensetzung von etwa
33% Mn, 18% Fe und rd. 7,5% Si02 eingesetzt worden.
Bezweckt wurde hierdurch, den Schmelzen von vornherein
einen hoheren Mangangehalt zu sichern, um auf einen hohen
Manganoxydulgehalt der Schlacken hinzuwirken. Jeden-
falls konnte einwandfrei festgestellt werden, daR das ver-
wendete Manganerz als Mangantrdger an Stelle des Stahl-
eisens im Einsatz und als Ersatz des niedrigen Mangangehalts
des Stahleisens einen giinstigen Einfluf auslibte. Dies deckt
sich auch mit den an anderen Stellen gemachten Erfah-
rungen, wo Manganerz anstatt Stahleisen zum Einsatz ge-
langte5. DaB durch einen héheren Mangangehalt ein bes-
seres Abscheiden der im Roheisen vorhandenen ungel6sten
Silikate wahrend des Fertigmachens der Schmelzen ermég-
licht wird, hat bereits C. H. Herty 6 dargelegt. Auferdem
war ein hoher Mangangehalt am Ende des Einschmelzens,
wie die Untersuchungen zeigten, auch fir die Beseitigung
der Sulfide forderlich.

Ferner zeigte es sich als jedenfalls richtig, einem hdheren
Sauerstoffgehalt im Stahl durch hdheren Mangan-
gehalt im Einsatz von vornherein entgegenzuwirken, anstatt
denselben durch Ferromanganzusatz wéhrend der Desoxy-

6) Arch. Eisenhlittenwes. 7 (1933/34) S. 81/85.
6) Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1769/72.
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dation wieder zu entfernen. Wie Abb. 8C zeigt, betrug der
auf den Gesamteinsatz berechnete Mangangehalt der guten
Schmelzen im M ittel Gber 2 %, und es konnte mit fallendem
Gesamt-Mangangehalt im Einsatz, in Uebereinstimmung
mit den Feststellungen von Daeves, eine Zunahme der Sand-
stellen beobachtet werden; die Richtungslinie zu hdherem
AusschuBanteil weist eindeutig auf niedrigeren Mangangehalt
im Einsatz hin.

Die Menge des wéahrend des Frischens zugesetzten Erzes
bewegte sich zwischen 5 und 8 % und war gegen die hdhere
DaR

findet seine

Gruppenzahl zu schwach fallend.

die Erzzusétze so hoch sind,
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mehr als dreistindiger Dauer neigten, mit Ausnahme der
Schmelze 29, fast stets zu Fehlern.

Es ist bekannt, daB gute Schmelzfiihrung und schlacken-
beschaffenheit eng Zusammenhéngen. Allgemein konnte be-
obachtet werden, daB die Schlacke sehr dick war, falls der
Siliziumgehalt des Roheisens unter 0,5 % gesunken war, so
daB groBere Mengen Erz als tblich zum Frischen bendtigt
Flissigkeitsgrad der
Anderseits

wurden, den entsprechenden
Schlacke gegen Ende der Schmelze zu sichern.

war das Auftreten einer dinnen und hocheisenoxydhaltigen

um

Begriindung darin, daR ein Arbeiten mit 790r a s
etwa 50 % Stahleisen im Einsatz aus
Wirtschaftlichkeitsgrinden vorgeschrie- !
ben war.

Die Wichtigkeit des Einschmelz-Koli- $ /
lenstoffgehaltes ist bekannt. Es war daher * /
Vorschrift, den Einsatz so zusammenzu-
stellen, daB der Kohlenstoffgehalt des
Bades beim Einschmelzen um etwa 0,5
bis 0,6 % hoher lag als der beim Abstich Y f
vorgeschriebene End-Kohlenstoffgehalt. 900
Um dies stets zu erreichen, ist eine « 790
gleichbleibende Roheisenzusam menset- 1 -
zung erforderlich; ein zu harter oder, 709
was viel unangenehmer ist, ein zu 700
weicher Einlauf der Schmelze wird da- _ 770
durch von Anfang an vermieden, und die -oMnimto/rerse/t 0 0399
Erzzusdtze kénnen entsprechend bemessen & 30 o OAW/mffesfr/7Safz 0390
werden. Wie aus Abb. 8 d ersichtlich ist, -— 0309
besteht zwischen dem Ausfall und dem S S 0300 \\ X
Einschmelz-Kohlenstoffgehalt der Schmel- 30 \
zen ein klarer Zusammenhang; der gin- \ rosro
stigste Einschmelz-Kohlenstoffgehalt liegt ) d 0370
bei den guten Schmelzen der Gruppe | I 0309 Y\
bei im Mittel etwa 1 %, wahrend mit N
Abnahme dieser Zahl der Ausfall groRer 090 0399 N NN
wurde. Q9 0390

Demgegeniber wurde kein wesent- K 0379 .
licher Unterschied im Einschmelz-Man- r J27 IF @O%/m/sz% F

Sc/m e/zgru/mporr

gangehalt guter und schlechter Schmelzen

nicht unter Abbildungen

gefunden, wenn nur dieser
0,3 % Mn lag.

Zwischen dem Awusfall und der Kohlenstoffabnahme je
Stunde wé&hrend des Verlaufs des Frischens ergaben die Aus-
wertungen keinen klaren Zusammenhang, da diese anschei-
nend von anderen Einflissen verdeckt wurde. Die Kohlen-
stoffabnahme der einzelnen Schmelzgruppen lag im Mittel-
wert zwischen 0,21 und 0,29 % C je h. Die Erfahrungen
zeigten aber, daR die Schmelzungen derart zu fuhren sind,
daB die mittlere Kohlenstoffabnahme zwischen 0,21 und
0,25 % C/h betragen mufB, was mit den Feststellungen von
F. Beitter?7 uber die Kohlenstoffverbrennung gleichfalls
Ueberhaupt wurde auf ein lebhaftes und
gleichméaRiges Kochen Schmelze besonders geachtet,

um durch schlecht kochende Schmelzen entstehende Stahl-

Ubereinstimmt.
der
fehler auszuschlieBen. Im Zusammenhang hiermit mufiten
auch zu kurze oder sich zu lang hinziehende Frischzeiten
vermieden werden. Die uUbliche Frischzeit oder die Zeit-
dauer vom beendeten Einschmelzen bis zum Abstich war
auf etwa 2% h bemessen; die durchschnittliche mittlere
samtlicher

zum Abstich betrug

Schmelzungsdauer Schmelzen von beendeten
bis rd. 2 h 45 min.

Schmelzen mit kirzerer Frischzeit als 2 h und solche mit

7) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 398/404.

Einschmelzen

8a bis 8g. EinfluB verschiedener Bedingungen auf das Auftreten

von Sandstellen.

Schlacke stets mit einer Zunahme der Sandstellen im Stahl

verbunden. Um diese Sandstellenfehler zu vermeiden, war
die Fihrung einer gut flussigen Schlacke wahrend des
Schmelzverlaufes notwendig. Bei der Wichtigkeit der
Eisen- und Mangangehalte in der Schlacke, die fur die

Wechselwirkung zwischen Bad und Schlacke von ausschlag-
gebender Bedeutung sind, lag es nahe, zu untersuchen, ob
und welche Zusammenhé&nge zwischen ihnen und den Stahl-
fehlern bestehen. C. Dich mann8)sieht den Gleichgewichts-
zwischen Eisenoxydul in der Schlacke und den
basischem Herdofen dann

Schlacken auf

zustand

Reduktionsstoffen im Eisen bei

als erreicht an, wenn der Endgehalt der
10 % Fe = 13 % FeO heruntergegangen ist, wobei es zur
Erreichung eines guten End-Erzeugnisses erwunscht ist,

daB der Mangangehalt der Schlacke mindestens die gleiche
Hoéhe hat.

Den Zusammenhang zwischen den felilerhaften Schmel-
zen und den Gehalten der Endschlacken an Eisenoxydul,
Manganoxydul und Eisenoxyd zeigen in Mittelwerten der
einzelnen Gruppen Abb. 8 ebisg. Wéahrend bei den Schlacken

basische HerdofenprozeR, 2. Aufl. (Berlin: Julius

160.

8) Der
Springer 1920) S
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der Gruppe | der mittlere Eisenoxydulgehalt bei etwa 9 bis
10 % und der Eisenoxydgehalt bei rd. 4 % liegt, nehmen
diese Gehalte bei den Gruppen Il bis V stark zu. Die in die
Abbildungen eingezeichneten mittleren Richtlinien weisen
also auf die bekannte schadliche Wirkung einer eisenreichen
Fertigschlacke auf die Stahlgite hin.

Die Manganoxydulwerte als Mittelwerte der einzelnen
Gruppen mit 17 bis 20 % sind hdher, als gewohnlich tblich
ist. DaR die Manganoxydullinie beihdherer Ausschuf3zahl eine
steigende Richtung zeigt, darf nicht zu der Ansicht fihren,
daR die Schmelzen mit einem Uber 18 % liegenden Mangan-
oxydulgehalt der Endschlacke fehlerhaft sein mufiten; aus
der Darstellung kann nur gefolgert werden, daB bei den hier
vorliegenden Schmelzverhéltnissen der giinstigste Mangan-

0. Naeser: Die Praxis der Teilstrahlungspyrometrie.

54. Jahrg. Nr. 45.

oxydulgehalt der Endschlacke bei Auswertung der guten
Schmelzen mit 17 bis 18 % anzusehen war; die Schmelzungen
missen also so gefuhrt werden, daB dieser Manganoxydul-
gehalt bis zum Ende der Schmelzung auch erreicht wird.

Als wichtig fir die Beurteilung der Schmelzen wurde in
[Mn] « (FeO)

(MnO)
fir die verschiedenen Schmelzgruppen aufgetragen; wie
daraus zu ersehen, nehmen die Mittelwerte von KM gegen
die héheren Gruppen zu stark ab, was auch nach den Unter-
suchungen von E. M aurer9 zu erwarten war.

(SchluR folgt.)

Abb. 8 g der KM+Wert, als Ausdruck Kivh

9) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 551.

Die Praxis der Teilstrahlungspyrometrie.
Von Gerhard Naeser in Disseldorf.

[M itteilung Nr. 206 der W adarm estelle des Vereins deutscher Eisenhittenleute*).]

(Unsicherheit der optischen Temperaturermittlung, besonders bei frei strahlenden Kérpern.
Verminderung der Fehler durch MefRvorschriften.
Ein neues optisches Pyrometer zur gleichzeitigen Ermittlung der Farbtemperatur und der schwarzen Temperatur.

genauigkeit der Helligkeitspyrometer.

Einstellgenauigkeit und MeR-
Die Vorzige der Farbpyrometrie.
Unmittel-

bare Messung der wahren Temperatur von beliebigen technischen Strahlern.)

ie bei der Temperaturmessung mit optischen Pyro-

metern im Betrieb und in der Versuchsanstalt im
Laufe vieler Jahre gesammelten Erfahrungen haben zu dem
Ergebnis gefuhrt, daB die optische Temperaturmessung in
vielen Féllen nicht ausreichend genau ist. Die Unsicherheit
ist bei der Messung von blanken Metallen, die in Form von
Gielstrahlen, offenen Oefen und Pfannen h&ufig Vorkommen,
besonders groB. An diesen Stellen, an denen die Temperatur-
Uberwachung von besonderer Bedeutung ist, ist man im
Betrieb allein auf die optischen Verfahren angewiesen. Um
die zweifellos viel zu groe Unsicherheit der MeRergebnisse
dieser Verfahren zu beheben oder doch auf ein ertragliches
MaR zu bringen, kann man zwei Wege einschlagen. Der erste
und im Augenblick dringlichste, der von der Warmestelle
Dusseldorf eingeschlagen wurde, besteht darin, daf man
alle Erfahrungen austauscht und in einer MeRvorschrift
sammelt; sie gibt dem Praktiker die Mdglichkeit, aus den
viel benutzten Gerdten das Hdochste an Genauigkeit auch
in den unginstigsten Fallen herauszuholen. Der zweite Weg,
der vielleicht einmal die endgultige Losung bringen kann,
ist vom Kaiser-Wilhelm-Institut fiur Eisenforschung zu
Dusseldorf schon seit Jahren beschritten worden und be-
steht in einer Verbesserung der Melgerate von neuen
physikalischen Gesichtspunkten aus oder in der Ausar-
beitung ganz neuer MeRverfahrenl).

Unter dem Begriff ,Teilstrahlungspyrometrie* werden
alle Verfahren zusammengefalt, die auf der Messung eines
Teiles der sichtbaren Warmestrahlung beruhen. Diese Teil-
strahlungspyrometrie wird heute fast ausschlieBlich mit
Intensitidts- und Farbpyrometern gehandhabt. Mit den
Intensitatspyrometern, die als Glihfaden- oder Leuchtpunkt-
gerate durchgebildet wurden, wird die Helligkeit im Rot
gemessen; diese Pyrometer sind besonders im Eisenhitten-
betrieb weit verbreitet. Der Farbpyrometrie dagegen liegt
die Ermittelung der Energieverteilung im sichtbaren
Warmespektrum (etwa durch Messung des Intensitatsver-
héltnisses in zwei Farben, \ und X2 zugrunde. Sie wurde

*) Vorgetragen in der 127. Sitzung des Ausschusses fur

W &arm ewirtschaft am 6. Juli 1934 zu Ddiusseldorf. — Sonder-

abdrucke sind vom Verlag Stahleisen m.b. H Dusseldorf, Post-

schlieRfach 664, zu beziehen.

bisher fast ausschlieBlich in der Astronomie und in der
Lichttechnik angewandt und konnte erst in den letzten
Jahren im praktischen Betrieb Eingang finden.

Die physikalischen Grundlagen der optischen Pyrometrie
sind durch die Beziehung zwischen der Temperatur des
Strahlers und der ausgesandten Energie gegeben, die durch
die folgenden Strahlungsgesetze beschrieben werden:

EOX= cjex 5ee XT @
A

Ex = A XT 05)

1 1 .

T i = Kjeln A )

1 1

T —= K2(In Ajj— In Ax )

Gleichung 1 gilt nur fur die ideale Hohlraumstrahlung
des schwarzen Korpers. Aus diesem Grunde werden alle
optischen Pyrometer mit schwarzer Strahlung geeicht.
Man kann demnach an den Gerédten nur dann die wahre
Temperatur ablesen, wenn wiederum schwarze Strahlung
gemessen wird. Es muB immer wieder hervorgehoben
werden, dal es kein allgemeines Strahlungsgesetz fir frei
strahlende Korper gibt und geben kann, denn die ausge-
strahlte Energie hdangt von einer ganzen Reihe von Ein-
fliissen ab, die, wie das Spiegelungsvermdgen der Umgebung
und die zuféllige Form und Oberflache des Strahlers, ver-
anderlich sind und nicht ndher gekennzeichnet werden
konnen. Mathematisch driickt sich diese Unsicherheit da-
durch aus, daB in die Gleichung 2 fur nichtschwarze Strah-
lung der unbekannte Faktor A eingeht, der als Absorp-
tionsvermodgen bezeichnet wird. Die am Gerat bei der
Messung eines nichtschwarzen Korpers abgelesenen Pseudo-
Temperaturen, die als ,,schwarze Temperaturen® bei der
Intensitatspyrometrie oder als ,,Farbtemperaturen® bei der
Farbpyrometrie bezeichnet werden, haben zunéchst mit dem
Begriff Temperatur nichts zu tun. Erst nach Uebergang zur
wahren Temperatur ist der Ausdruck Temperatur berechtigt.
Ohne auf die physikalischen Grundlagen né&her eingehen zu
missen, geben die Umrechnungsformeln, die von den

1) G.Naeser: M itt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforschg. Dusseid PSEUdOtemperaturen zu den Wahren Temperaturen fUhrenx

11 (1929) S. 373/85.

die Madglichkeit, die Leistungsfahigkeit der beiden MeRver-
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fahren zu vergleichen. Die Farbtemperatur soll dabei unter
der praktisch erlaubten Einschrdnkung durch das Ver-
héltnis der Intensitdten zweier Farben gekennzeichnet sein,
das die Energieverteilung geniigend genau beschreibt.
Gleichung 3, die von der schwarzen Temperatur S, die am
Gluhfadenpyrometer abgelesen wurde, zur wahren Tem-
peratur T flihrt, enth&lt als Faktor das aus den oben ge-
kennzeichneten Griinden unsichere Absorptionsver-
mogen A. Da A stets kleiner als 1 ist, die niehtschwarzen
Strahler demnach zu wenig strahlen, muf3 die Berichtigung
zur abgelesenen Temperatur hinzugezahlt werden. In die
Formel fiir die Berechnung der wahren Temperatur T aus
der bei der Farbpyrometrie gemessenen ,,Farbtemperatur F*
geht der Unterschied der beiden ebenfalls unbekannten
Absorptionsvermdgen ein. Die Erfahrung hat nun gezeigt,
daB die Schwéachung (A) in beiden Farben im Falle frei
strahlender technischer Korper nur geringe Unterschiede
aufweist. Der Unterschied in Gleichung 4 ist daher sehr
klein und damit auch
die Abweichung von
der wahren Tempera-
tur gering. Ist er
gleich Null, so liegt
graue oder schwarze
Strahlung vor, und
die Farbtemperatur
fallt mit der wahren
Temperatur  zusam-
men. Die Farbtempe-
ratur hat demnach
vor der schwarzen
Temperatur  grund-
séatzliche Vorteile.
Deutlich geht dies
N au.i €Per **egen
Uberstellung der ver-
Schiedenen an einem

blankenW olframblech
ermittelten Temperaturen hervor (Abb. 1). Die Abstédnde
der Linien von der wahren Temperatur geben unmittelbar
die BerichtigungsgroBen an.Die Farbtemperatur liegt
demnach Uber der wahren Temperatur und dieser viel ndher
als die schwarzenTemperaturen.  Die Berichtigungen fur
die schwarzen Temperaturenim Rot sind groBer als im
Griin, ein deutlicher Hinweis dafiir, daR die Berichtigung
schon merklich verkleinert werden kann, wenn man mit
dem Glihfadenpyrometer anstatt im Rot in einem kurz-
welligeren Lichte mift.

Im Zusammenhang mit den Versuchen, die Unsicherheit
der mit den Helligkeitspyrometem gewonnenen Messungen
zu verkleinern, muB zunédchst die Frage aufgeworfen werden,
welche MelRgenauigkeit flir Temperaturermittelungen im
Betrieb Uberhaupt angestrebt werden muf. Bei der Be-
antwortung ist man weitgehend auf die Betriebserfahrungen
angewiesen. Die Meinungen gehen in diesem Punkt weit
auseinander, die Angaben schwanken zwischen + 1 und
+ 20°. Sicherlich mufl die Grenze der Genauigkeit jedoch
dort gezogen werden, wo die Grenze der GleichmaRigkeit der
Temperaturverteilung im Werkstick erreicht ist. Da es
kaum moglich sein dirfte, ein groeres Werkstiick oder eine
groRere Schmelze so gleichméaRig zu erhitzen, dal keine
Unterschiede Uber 20° auftreten, soll die zun&chst anzu-
strebende Genauigkeitsgrenze auf £10° festgesetzt werden.

Um einen Ueberblick Uber die Einflisse zu gewinnen, die
die groRen Abweichungen der gefundenen Temperaturwerte
von den gesuchten wahren Temperaturen hervorrufen, ist

wo )70, 1.3307;{30 7700 700Q, 7070
(atrrerererafurm <9

Abbildung 1. Strahlungstempe-

raturen von W olfram in Abhé&angig-

keit von der wahren Tem peratur.
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es zweckmadBig, die Fehlermdglichkeiten wie folgt einzu-
teilen: 1. Genauigkeit der Temperaturskala, 2. Genauigkeit
des MelRverfahrens und der MelRwerkzeuge, 3. Fehler durch
unsachgeméfe Behandlung und Handhabung, 4. Ab-
weichungen von der wahren Temperatur durch Unkenntnis
der Strahlungseigenschaften.

Zu Punkt 1, Fehler der Temperaturskala, ist zu be-
merken, daB dieser dank der neuesten Forschungen? bei
1000° nur noch y2 und bei 2000° etwa +3° betradgt. Es
ergibt sich demnach im Mittel eine Unsicherheit von
etwa +2°.

Ebenso klein ist der Fehler der photometrischen Ver-
gleichsmessung?), die allen MeBwerkzeugen nach Art des
Gluhfadenpyrometers zugrunde liegen. Die MeRgenauigkeit
folgt aus der Aenderung der Intensitat im Rot mit der Tem-
peratur, der Augenempfindlichkeit im Rot und schlieBlich
der Genauigkeit, mit der die effektive Wellenldnge des
Lichtfilters ermittelt wurde. Sie erreicht ebenfalls etwa £2°.

Etwas groRer ist der Fehler des MeRwerkzeugs. Alle
gebréuchlichen Pyrometer enthalten als Vergleichsstrahler
eine Gluhlampe, deren Stromstarke gemessen werden muf.
Die zuldssigen Abweichungen dieser elektrischen MeRgeréte
betragen bei den besten tragbaren Gerdten £3°.

Zieht man alle diese Fehler zusammen, so ergibt sich eine
Unsicherheit von £ 6 bis £ 7°. Sie liegt demnach noch
innerhalb der zuldssigen Grenze von = 10°. Eine Herab-
minderung der Fehler ist teilweise durch Verfeinerung der
MeRwerkzeuge moglich, die jedoch fiir ein HandmeRwerk-
zeug kaum zu verwirklichen sein werden. Hervorgehoben
werden muf3, daB sich diese Berechnung auf die tatsachliche
Richtigkeit bezieht, bei Vergleichsmessungen ist der Fehler
wesentlich Kleiner.

Die durch unsachgeméfe Behandlung und Handhabung
verursachten Fehler, die bei den praktischen Messungen
eine besondere Rolle spielen dirften, sind leicht zu umgehen.
Es sind dies besonders: Verstaubung der vorderen Fern-
rohrlinse, Abfall der Stromstdrke wahrend der Messung,
unsorgféltiges Einstellen von Fernrohr und Lupe und Er-
hitzung des Gerédtes. Da die Pyrometer einem natirlichen
Verschleill unterworfen sind, der zunachst auf einem Nach-
lassen der Leuchtstdrke der Lampe und einer zeitlichen Ver-
anderung des Strommessers beruht, ist eine von Zeit zu Zeit
vorzunehmende Nacheichung erforderlich.

Die weitaus groBte Unsicherheit geht jedoch in die
Messung durch die Unkenntnis der Strahlungseigenschaften
der zu messenden Korper ein. Obgleich durch eine Reihe
von Untersuchungen3 die BerichtigungsgroRen fiir blanken
Stahl und fir Stahl, der mit einer diinnen Schlackenhaut
lberzogen ist, ermittelt wurde, ist es nicht moglich, die
Berichtigung auch nur annéhernd genau anzugeben. Durch
eine im Betrieb nicht erkennbare Schlacken- oder Oxydhaut,
die die Oberflache des blanken Stahles bedecken kann, wird
die Berichtigung um fast 100° gedndert. Dieser grofRe Fehler
kann nur dadurch herabgemindert werden, dal man fir je-
den einzelnen Fall eine MeRvorschrift ausarbeitet, die genaue
Anweisung gibt, an welcher Stelle beispielsweise der GieR-
strahl beobachtet werden muR, ob man die blanken dunklen
oder die hellen oxydierten Stellen zur Messung heranzieht.

Falt man diese Fehlermdglichkeiten zusammen, so folgt,
daf im Falle der blanken oder fast blanken Metalle die Ge-
nauigkeit von = 10° die gefordert werden mufte, bei
weitem nicht erreicht wird. Die Hauptunsicherheit kommt

2) M iller-Pouillet: Lehrbuch der Physik, Bd. Il, 1. Teil
(Braunschweig F. Vieweg 1929) S. 1457.
3) G .Naeser: M itt.Kais.-W ilh.-Inst.Eisenforschg. Diusseid.,

12 (1930) S. 365/72 Dort weiteres Schrifttum
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durch die zufélligen Eigenschaften der Strahlung in die
Messung. Eine beachtliche, aber nicht ausreichende Ver-
besserung der MeRgenauigkeit ist, wenn man an der Photo-
metrierung an einer Farbe festh&lt, nur dadurch méglich,
daB man in einer kurzwelligeren Farbe als im Rot mift. Es
gibt jedoch noch andere Mdglichkeiten, die grofen Ab-
weichungen zu verkleinern oder ganz zu vermeiden.

Eine solche Mdglichkeit ist durch die Anwendung der
Farbpyrometrie gegeben. Obgleich auf die Vorteile dieses
Verfahrens schon mehrfach hingewiesen wurde, konnte es
sich bisher nur wenig einfuhren, da es an einem fir tech-
nische Zwecke geeigneten PrazisionsmefRwerkzeug fehlte,
das an das meRtechnische Konnen der Beobachter nicht zu
groBRe Anforderungen stellt. Im folgenden soll ganz schema-
tisch ein neues Farbpyrometer beschrieben werden, das auf
Grund jahrelanger Forschungsarbeiten am Kaiser-Wilhelm-
Institut fur Eisenforschung durchgebildet wurde. Die MeR-
grundlage dieses Pyrometers beruht auf einem Vergleich von
zwei bichromatischen Farbgemischen, die nach erfolgter
MeReinstellung eine gleiche spektrale Energieverteilung
haben. Dadurch ist die Unabhé&ngigkeit von der Farb-
empfindlichkeit verschiedener Beobachter gewahrleistet.
Das eine Farbgemisch ist aus der Strahlung einer Ver-
gleichslampe, das andere aus der Strahlung des zu messenden
Korpers herausfiltriert. Die Wellenldngen der Farben sowie
das Intensitatsverhdltnis wurden so gewahlt, dal bei der
Messung das Gesichtsfeld in einer gelbweillen Farbe erscheint.

ffr

Abbildung 2.

Das Licht der Vergleichslampe L (All. 2), deren Strom-
starke mit Hilfe eines Vorschaltwiderstandes und eines
Strommessers auf einem bestimmten Wert gehalten wird,
fallt durch das bichromatische Filter, das nur die beiden
Farben \ und xz hindurchlagt, auf einen Rhomboeder R und
wird dadurch in den Brennpunkt der Fernrohrlupe gebracht.
Die zu messende Strahlung gelangt durch die Objektivlinse
und zwei Keilfilter tUber die Lupe in das Auge des Beob-
achters. Das eine Keilfilter (F) dient zum Abgleichen der
Farbe, es lakt ebenfalls nur die beiden Farben \ und x:
hindurch. An der Verschiebung des Keiles F kann man also
die Farbtemperatur ablesen. Die Farbtemperatur weicht

Schema des Farbpyrometers.

Umschau.
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aber von der wahren Temperatur ab, und zwar um so stéarker,
je blanker das Metall ist. Die Helligkeit ist wiederum durch
das Emissionsvermdgen bedingt. Der Rauchglaskeil G er-
maoglicht die Einstellung auf gleiche Helligkeit. Der Be-
obachter erblickt in der rechts in All. 2 gezeichneten An-
ordnung den Strahler in dem groRen Gesichtsfeld, das durch
die Vergleichsfarbe unterbrochen ist. Zur Ausflihrung der
Messung werden die beiden Keilfilter so weit verstellt, bis
der Strahler und das Vergleichsgesichtsfeld in Farbe und
Helligkeit gleich sind und der Trennungsstrich damit ver-
schwindet. Die Farbtemperatur wird an der am Farbkeil
angebrachten Skala abgelesen. Die Verschiebung der beiden
Keile zueinander, durch die eine nichtschwarze Strahlung
sofort zu erkennen ist, wird dazu benutzt, um die Farb-
temperatur der wahren Temperatur so weit zu nahern, dal
praktisch (auch fir ganz blanke Metalle) die Farbtemperatur
als wahre Temperatur angenommen werden kann.

Zusammenfassung.

Die mittels der gebrauchlichen optischen Pyrometer
gemessenen Temperaturen sind unsicher, wenn der Schwar-
zungsgrad der Strahler nicht bekannt ist. Der Fehler ist bei
frei strahlenden blanken Metallen besonders grofR. Eine lber-
sichtliche Zusammenstellung aller Fehlermdéglichkeiten fuhrt
zu der Erkenntnis, daR der groBte Fehler durch die zu-
falligen und nicht erkennbaren Strahlungseigenschaften in
die Messung eingeht. Die Genauigkeit kann bei Benutzung
der Helligkeitspyrometer durch Beachtung von MeRvor-
schriften erhoht werden, die durch Uebereinkunft fur die
einzelnen MeRstellen festgelegt werden missen.

An Hand der Strahlungsgesetze und der bekannten
Strahlungseigenschaften blanker Metalle ergeben sich grund-
satzliche Vorzige der Farbpyrometrie vor der Intensitats-
pyrometrie.

Es wird ein neues optisches Pyrometer beschrieben, das
die gleichzeitige Ermittelung der Farbtemperatur und der
schwarzen Temperatur in der Summe zweier Farben ge-
stattet. Es erlaubt durch eine Einzelmessung die Fest-
stellung, ob schwarze Strahlung vorliegt oder nicht. Darlber
hinaus ist bei nichtschwarzer Strahlung die Schatzung des
Schwarzungsgrades hinreichend genau mdglich. Die gegen-
seitige Beeinflussung der Lichtschwéachungs- und Farb-
&nderungsvorrichtung dieses Pyrometers wird dazu benutzt,
die Farbtemperatur auch bei blanken Metallen so nahe an
die wahre Temperatur heranzubringen, daf die abgelesene
Farbtemperatur auch bei blanken Metallen als die wahre
Temperatur angesehen werden kann.

Umschau.
Die Eisenhuttenindustrie in Sowjetruf3land 1933 und Anfang 1934.

1. Der erste und zweite Finfjahresplan

M it dem Jahre 1932 endete der erste Funfjahresplan,

der sich durch nachtragliche Abanderung auf einen Zeitraum

von 4pj Jahren erstrecktel). Ueber die Frage, wie weit der erste

Funfjahresplan erfullt wurde, gehen die Meinungen auseinander
Es wird dies woh! eine Streitfrage bleiben; denn der Funfjahres-

plan ist kein festumrissener Begriff mit eindeutigen Zahlen

Schon von Anfang an bestanden zwei sogenannte ,Varianten?*

eine untere und eine obere, die sich betrachtlich voneinander

unterscheiden. Je nach dem Zweck werden nun bald die Zahlen

der einen oder der anderen angefihrt. AuBerdem 4dnderte man

den Plan o6fters, und in den statistischen Angaben finden sich

haufig Widerspriche M an kann also die Erfillung des Planes

anzweifeln, aber man muB doch zugestehen, daR eine beachtliche

Industrie neugeschaffen wurde, wenn auch m it teilweise harten

M itteln. Im einzelnen haben einige Teile der Industrie, beispiels-

weise die Ele ktrotechnik, die ihr gestellte planm aRige Aufgabe,

D Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1070/76.

wenigstens in der gem aBigten Form b bewaltigt Auch die Erd & |-

industrie konnte bereits nach 2(4 bis 3 Jahren die vorgeschrie-

bene Ausbeute aufweisen, wenn sie auch in den darauffolgenden

Jahren zurlickblieb und auch gegenwartig die neuen weiter

gesteckten Planzahlen nicht erreicht Die Eisenhidttenindu -
als eine der engsten Stellen des Erzeugungsplans ist aber

in Abb. 1

ist die tatsachliche Erzeugung an Roheisen, Stahl und W alzeisen

strie
weit hinter den vorgesehenen Zahlen zuriickgeblieben

in RuBland im Vergleich zu den Planzahlen dargestellt2). Fur alle

drei Erzeugnisse ist der erste, 1932 abschlieBende Fiunfjahresplan

bis heute noch nicht erfallt. Die Zahlen haben bei der Unsicher-

heit der Angaben nur eine bedingte Genauigkeit. Die Griunde fur

das starke Zurickbleiben sind mannigfaltiger Art Zunachst

haben sich die Bauarbeiten bei den geplanten neuen Anlagen3)

sehr in die Lange gezogen, so daf beispielsweise von 22 Hochofen,

die 1932 in Betrieb gehen sollten, nur 10 angeblasen werden

(1934) S. 26/28.
(1932) s. 1073

2) Vgl. lron Age 133
3) Stahl u. Eisen 52
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konnten. Bei den in Gang gekommenen Oefen fehlte es an vor-
gebildeten Arbeitern und Technikern, so daR es zu haufigen Still-
legungen, meist auf langere Zeit, kam. Aber auch uber schlechte
Leitung der Werke und sinkende Arbeitszucht wird in russischen
Zeitungen und Versammlungen Klage gefuhrt. Dazu kommen
noch Stockungen in der Zufuhr von Kohle, Erz und feuerfesten
Stoffen. Weitere Schwierigkeiten brachte die schlechte Ernte 1932.

Die allgemeinen Grundlagen fir den zweiten Finfjahres-
plan wurden auf der 17. Tagung der Kommunistischen Partei
in Moskau Ende Januar bis Anfang Februar 1932 erstmalig fest-
gelegt. Die Richtlinien gingen von einer sehr zuversichtlichen
Auffassung der Wirtschaftsentwicklung aus und sahen eine Er-

Um.*rhau.
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der Richtlinien, und die endgiltige Fassung vom Februar 1934.
also im zweiten Jahre des zweiten Finfjahresplanes, sieht einen
jahrlichen Erzeugungszuwachs von 16,5°0 vor. Die Gesamt-
erzeugung ist fur das Jahr 1937 mit 92,7 Milliarden R (in Preisen
der Jahre 1926 27) veranschlagt.

Diese Plane sind sehr hoch gespannt, und ihre Verwirklichung
ist immerhin zweifelhaft; denn es ist anzunehmen, daB die Er-
zeugung mit der Zeit sich einem asymptotischen Endwert néhert.
AuBerdem ist die sturmische Entwicklung der Industrie zu Beginn
des ersten Finfjahresplanes stark gesunken, und die Ernte des
Jahres 1934 durch die anhaltende Dirre in Frage gestellt. Wah-
rend die Erzeugung von Roheisen und Stahl nach Ueberwindung

der Krise im Jahre 1932 Fortschritte gemacht hat, blieb
die Erzeugung von Walzeisen verhaltnismaRig zurick.
Es soll deshalb nach dem zweiten Finfjahresplan der
Ausbau der WalzenstralRen besonders geférdert werden,
und es sind insgesamt mehr als hundert neue Walzen-
stralen geplant. Die vorgesehene Entwicklung der Er-

VaHa zeugung der Eisenlegierungen ist in Zahlentafel 1
wiedergegeben.
«?/e
Moskau
**'B/I?/EN
manew
V.-
P I /F Mukc/en
A Ry g g/ F Mg
SCHWA ~N.ASIATISCHES RUSSLAND
1. Solin-Werk (Solin) 11. Petrowski-Werk (Dniepropetrowsk) 18. Sichel und 26. Bakalsk 36. "narskaja
2. Woroschilow-Werk (Altschewsk) Lenin-und Desemo-Werk Hammer (Moskau) 27. Bieioretzk 37. Tawda
3. Rykow-Werk (Jenakiewo) Komintern-Werk 19. Kossoeorski-Werk 28. Slatoust 38. Nadeshdinsk
4. Tomski-Werk (Makeiewka) Karl-Liebknecht-Werk . (Tula) 29. Lewschino 39. Tagilsk
5. Stalin-Werk (Stalino) 12. Dsershinski-Werk (Kamenskoje) 20. Lipezk 30. Bilimbai 40. Kosnetzk
6. Franse-Werk (Konstantinowka) 13. Saporoshstal (Saporoshie) 21. Urjapino 31. Insersk 4L Petrowsk
7. Djitsch-Werk (Mariapol) 14. Kriwoi-Rog 22. Leningrad 32. Tschussowaia 42. Choper
8. Kadijewka-Werk (Kadiiewka) 15. Ndkopol 23. Daschkessansk 33. Tscheljabinsk 43. Samara
9. Andrejew-Werk (Taganrog) 16. Asowstal (Mariapol) 24. Chalilowo 34. Alapaiewsk
10. Woikow”-Werk (Kertsch) 17. Roter Oktober (Stalingrad) 25. Magnitogorsk 35. Swerdlowsk

AuBerdem im Ural: Werchne-Issetzki,

Ascha, Nishne-Saldinski, Paschinsk, Teplaja Géra. Maikéw, Utka. Werchne-Ufalejski und Bakmakski.

Abbildung 2. Uebersichtskarte tber die Standortverteilung der russischen Eisenindustrie.

hohung der Erzeugung des Maschinenbaues auf das Drei- bis
Dreieinhalbfache fiir 1937 gegeniiber dem Voranschlag fir 1932,
eine Erhéhung der Kohlenférderung auf 250 Mill. t gegeniiber
90 Mill. t im Voranschlag 1932 vor. Die Erddlgewinnung sollte
auf das Zweieinhalb- bis Dreifache, die Roheisenerzeugung um
das Zweieinhalbfache gesteigert, die Baumwoll- und Flachs-
erzeugung verdoppelt werden. Die Lage der Eisenhittenindustrie
Anfang 1933 war aber sehr schwierig. Im Lande herrschte Eisen-
und Stahlhunger, der sich auf die Entwicklung des Verkehrs-
wesens und der Gbrigen Industriezweige auswirkte. Dazu war im
letzten Vierteljahr 1932 die Erzeugung gesunken, die in den
ersten Monaten des Jahres 1933 noch geringer wurde. Die Roh-
eisenerzeugung, die im Dezember 1932 noch rd. 17 700 t taglich
betrug, fiel im Januar und Februar 1933 auf durchschnittlich
15500 t und in den ersten Marztagen auf 1-1000 bis 15000 t
téglich. Gerade die Erzeugung der gréfiten Werke war besonders
unbefriedigend. Notwendig gewordene Instandsetzungsarbeiten,
Mangel an Kohle, Koks und Erdél waren die Grinde fir die
Verschlechterung. In Magnitogorsk behinderten groRe Froste
die Eisenerzgewinnung. Die Richtlinien erwiesen sich daher als
undurchfiihrbar, und Stalin verkiundete Anfang 1933 neue
Richtlinien, die eine noch geringere jéhrliche Steigerung der
Erzeugung (13 bis 14%) vorsahen, wie bereits im ersten Funf-
jahresplan (21 bis 22 %). Es sollte weniger auf die mengenméRige
Steigerung als auf die Hebung der Gite Wert gelegt werden. Die
gunstige Ernte 1933 verleitete jedcch wieder zu einer Erweiterung

Zahlentafel 1. Vorgesehene Erzeugung von

Eisenlegierungen.

1933 1934 1937
in 1000 t in 1000 t in 1000 t

Fermmanonn . . . . . . .. 83.0 120,0 220,0
(Hiervon aus Elektroofen) (3.0) (33,0) (1*5,0) !
Fermsilizram. 13,0 25,0 36,0
Ferrochrom. 1.8 75 20.0
Ferrowolfram .. 04 0,7 3.7
Ferrovanadin. 0 0,05 08

Besonders férdern will man auch die technischen Hoch-
schulen und Forschungsanstalten. Behandelt werden gegen-
waértig Fragen der direkten Eisengewinnung bei méRiger Tempe-
ratur, der Verwendung von Sauerstoff bei verschiedenen Ver-
fahren und der Verwendung neuer Rohstoffarten und Brennstoffe.
Die Ergebnisse der Arbeiten stehen samtlichen Werken zur Ver-
figung. Geplant ist die Grindung einer neuen Forschungsanstalt,
besonders fur Eisenlegierungen, in Slatoust. die die Arbeiten
der gleichartigen Anstalt der Tscheljabinsker Werke uber-
nehmen soll. Im Hochofenwesen beabsichtigt man eine Normung
der Hochofen. Besonders ist an einen Hochleistungshochofen
gedacht fur 1500 t in 24 h. Erwd&hnenswert sind Versuche mit
Sauerstoffangereicherter Luft, wobei das Gichtgas auf Ammoniak
verarbeitet wird. Im Jahre 1933 hat der Staat 15 Mill. R fur die
Forschung zur Verfiigung gestellt.

151
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2. Die allgem eine Lage der W erke etwa 900 M ill. R furUmbauten bestimmtwaren. Fiar daslaufende
Jahr 1934 ist eine annéahernd gleich hohe Summe, und zwar

Die Standortverteilung der russischen W erke st in

Abb.2dargestellt, Es sind zweigroBe Industriegebiete zu nennen,
die sidrussisehen W erke am Don und die W erke im Ural. AuBer-
dem liegen einige W erke in M ittelruBland,und zwarin U rjupino,

Lipezk, Tula und M oskau, dann in Leningrad und zwei

W erke in Sibirien, in Petrow sk am Baikalsee und in Kusnetzk.
Die Verteilung der Erzeugung auf diese Werke ist in Zahlen-
tafel 2 wiedergegeben

Die Bundesvereinigung Stalum faBtdie sidrussischen W erke,
die in Abb. 2 besonders herausgezeichnet sind. Zur Vereinigung

Zentrostal gehoren u. a. die Werke Freier Falke und das

W erk in Kossogorsk Zur Bundesvereinigung Spezstal, die

vorherrschend Edelstahle herstellt und nur in geringen Mengen

Roheisen, gehoéren u a. die Werke in Slatoust, W erchne-

Issetsk und Beloretzk im Ural, ferner das W erk Roter

O ktober in Stalingrad und Sichelund Hammer hei Moskau
Zur Vereinigung W ostokstal gehdren mehrere W erke im M ittel-

ural, wahrend die Vereinigung ,Kleinm etallurgie“ einige W erke
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Abbildung 1. Die Erfullung des ersten und zweiten Finfjahres-
plapg in RuBland fiir Roheisen, Stahl und Walzeisen.

um faBt, die sich m it der Herstellung von Roheisen nur als Neben-
aus Zahlentafel 2 ist zu ersehen,
W erke, die Ubrigens umgebaut sind, immer noch

zweig ihrer Erzeugung befassen
dafB die alten
den Schwerpunkt der Eisenhittenindustrie darstellen Immerhin
erreichen die neuerbauten W erke, wie Magnitogorsk, Kusnetzk,
Asowstal, Saporoshstal, M ariupol u.a., schon ein Viertel bis ein

D rittel des Gesamtausbringens
Zahlentafel 2

Roheisenerzeugung der wichtigsten

russischen W erke Anfang 1934.
Werk Roheisenerzeugung
t je Tag

Magnitogorsk 2600 bis 3100
Kusnetzk 2000 bis 2400
Asowstal 1500 bis 1700
Saporoshstal 1300 bis 1500
Mariupol 600 bis 700
Bundesvereinigung S tal 14 000 bis 16 000
» W ostokstal. 2 750 bis 2850

» Zentrostal rd. 1200

” Spezstal 500 bis 550

” Kleinmetallurgie 300 bis 350

Die fiur den Um - und Neubau von Hiittenwerken vor-

gesehenen Geldsummen sind sehr grofB. Im Laufe des ersten

Funfjahresplanes waren es fur den Eisenerzbergbau wund die

Eisenindustrie etwa 3 M illiarden R. Die Halfte davon war zu

Ende des ersten Planes noch in unvollendeten Bauten festgelegt.
Die Grunde fur die verspatete Fertigstellung der Baue liegen in
nichtrechtzeitig fertiggestellten Planen, die hinterher noch haufig
abgeadndertwurden, Mangel an Baustoffen, stockender W erksto ff-
zufubr und Mangel an Fachleuten. Als Beispiel sei das Petrow -
ski-W erk in SudruBland erwahnt, fiur das im ersten Fiunfjahres-
plan etwa 90 M ill. R angelegt wurden, wahrend das Ausbringen

an Roheisen im Jahre 1932 die gleiche Hoéhe von rd. 680 000 t

hatte wie im Jahre 1929/30. Im Jahre 1933 sollten fur die Eisen -

hiuttenindustrie 2,2 M illiarden R angelegt werden, von denen

rd. 2,1
der Anlagen fur die Gewinnung von Koks und feuerfesten Steinen,

M illiarden R fur die Eisenhittenindustrie, einschlieRlich
vorgesehen. Diese Zahlen lassen sich jedoch nicht m it gewdéhn-

lichen Verhéaltnissen vergleichen, da sie unter Zugrundelegung
der Preise der Jahre 1926/27 aufgestellt sind und der Inlandswert
des Rubels W ahrscheinlich
M ittel

Die Aufbauplane sehen zum groBen Teil eine

inzwischen weiter gesunken st

ist es auch nicht moglich gewesen, die veranschlagten

voll aufzubringen
Geldbildung bei den W erksverbanden selbst vor unter Voraus-

setzung bestimmter Selbstkosten Die erwartete Selbstkosten-

senkung wurde aber nicht erreicht, so daR die Geldansammlung

nicht den Erwartungen entsprach Die angespannte Geldlage

gab auch AnlaR zu einem weitgehenden Beamtenabbau, der in
der zweiten H alfte des Jahres 1933 durchgefihrt wurde, und der

im ersten Vierteljahr 1934 noch fortgesetzt wird.

Die von M itte 1930 bis Anfang 1934 neuerbauten oder von

Grund aufnoch erneuerten W erke sind in Zahlentafel 3 angegeben.

Zahlentafel 3. Von M itte 1930 bis Anfang 1934

neu- oder umgebaute W erke.
Anzahl Tagesleistung
Bezeichnung des Werkes der je Ofen*)
Hochofen t
Magnitogorsk 4 1180
2 x 826
Kusnetzk 1% 1180
Saporoshstal in Saporoshe 2 930
Asowstal in Asow bei Mariupol 2 930
Woikow-Werk in Kertsch... 1 860
Tomski-Werk in Makejewka 2 842
Dsershinski-Werk in Kamenskoj 1 930
Desemo-Werk in Dnjepropetrowsk . 1 480
Woroschilow-Werk in Altschewsk.... 1 930
Stalinski-Werk in Stalino 2 640
Kossogorski-Werk in Kossogorsk. 1 840
Frunse-Werk in Konstantinowka. 1 400
Tschussow-Werk in Tschussowaja. 1 400

*) Die Angaben sind widersprechend.

Von den obenerwahnten Hochodfen ist je einerin Saporoshstal

und Asowstal im ersten Vierteljahr 1934 in Betrieb gekommen,

von den Ubrigen der groRte Teil im Jahre 1933 bis auf je zwei
Hochoéfen in Magnitogorsk und Kusnetzk und je ein Ofen auf dem
Dsershinski- und dem Desemo-W erk, die 1932 angeblaseD wurden.
In den Stahlwerken wurden in dem obenerwéahnten Zeitabschnitt
71 Siemens-M artin-Oefen in Betrieb genommen, darunter 61 neue
und 10 umgebaute. Ferner wurden 4 Blockwalzwerke und 24 neue
W alzenstraBen gebaut; 9 weitere W alzenstraBen wurden instand
gesetzt

Diese Angaben missen aber eine Einschrankung erfahren
W enn auch der Um fang der Erzeugung gesteigert werden konnte,
so ist doch der AusschuB, selbst nach russischen Angaben, gewal-
tig Dazu ist die W irtschaftlichkeit der Anlagen gering und O fen-
verschleiR und Brennstoffverbrauch

hoch. Der Kokssatz der

Hochofen betragt oft 1,6 bis 1,7 t Koks auf die t Roheisen Dann
steht die Erzeugung der Hochofen, Stahlwerke und W alzwerke
missen allen er-

Fehlende

in keinem —rechten Einklang. Die W alzwerke

zeugten Stahl auswalzen ohne Rucksicht auf Gilte.

Ersatzteile, mangelhafte Leitung der Werke und héaufiger Ar-

beiterwechsel bedingen oft Stillstande Ein zutreffendes Bild
iber den Betrieb und Erzeugung der russischen W erke bekommt
man bei der Schilderung einzelner W erke.

3 Die

sidrussischen W erke

InSaporoshstalsind zweiHochofen, zweiKoksofenanlagen,
das Elektrostahlwerk mit drei Elektroofen zu 10 t und zwei Oefen
zu 5 t sowie die dazugehorigen W alzwerke in Betrieb Im Sie-
mens-M artin-W erk sind die Fundamente der Halle sowie die
Unterofen fiar sechs Siemens-Martin-Oefen zu 150 t fertig, aber
es kann vorerst nicht weitergebaut werden, da sich — wie auch
am Hochofen und im W alzwerk — die Fundamente gesenkthaben
Durch den 37 m aufgestauten Dnjepr ist das Grundwasser ent-

sprechend erhdoht worden und hat den I6Rartigen Boden unter
den Fundamenten ausgewaschen Far das Stahlwerk m it 100-t-
Kippodfen ist seit zwei Jahren die Baugrube ausgeschachtet, die
Elektro -

Teile fur die Oefen lagern seit der Zeit im Freien Ein

ofen zur Ferromanganherstellung ist unter schweren Stérungen
in Betrieb.

Die Huttenwerke in Stalino, Jenakiewo, M akejewka,
M ariupol und Kertsch ,6 die vor dem Kriege erbaut sind, sind
in keinem besonders guten Zustand und meistin eine dichte W olke
von Gas und AuBerdem

Staub gehdallt. hem men groRe Mengen

von Schrott und Schutt den Betrieb. Die veralteten Stahlwerke,
hei denen eine groBe Unordnung herrscht, machen keinen guten

Eindruck. Awuch ist die Ofenhaltbarkeit schlecht und der Gas-
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verbrauch hoch. Die Oefen werden meist mit Generatorgas

beheizt, da Mangel an Koksofengas besteht. In den engen GieR-

hallen sammeln sich die Bléocke in groBen Mengen an, da die

W alzwerke die von den Stahlwerken erzeugte Stahlmenge haufig
nicht verarbeiten kénnen. |In besserem Zustand ist das W erk
in Jenakiewo und in M ariupol, aber auch hier sind die W alzwerke

zum groBen Teil veraltet und oft in schlechtem Zustand.

Am Kaukasus istein neues Eisen- und Stahlwerk im Gontscha-
gehiet vorgesehen, von dem die Bauplane zu Anfang dieses Jahres

ausgearbeitet worden sind Dieses Daschkessansker Hutten-

werk ist fiur eine Jahreserzeugung von 640 0001Roheisen, 6300001

Stahl und 480 000 t Roéhren gedacht. Es sollen drei Hochofen

gebaut werden Der Bau dieses Huttenwerks ist jedoch noch

nicht begonnen worden

4. Die W erke im Ural.

M it dem Bau derW erke im Uralund in Kusnetzk beginnt eine

planm aBige Verlegung des Schwerpunktes der Eisenerzeugung

in die 6stlichen Gebiete RuBlands. In M agnitogorsk sind vier

Hochofen fertig. Der Ofen 1 arbeitete aberwenig zufriedenstellend

und muBte acht Monate auBer Betrieb gesetzt und ganzlich
neu Uberholt werden, nachdem er nach russischen Angaben
Ui Jahre zu Lehrzwecken betrieben worden war. Auch Ofen 2
muB vollkommen ausgebessert werden Die Erzaufbereitung

am Magnetberg entspricht nicht den Anforderungen, und die
Koks6fen, vier Gruppen, haben auch schon stark gelitten, da sie
ungleichm d@Big betrieben und haufig Uberlastet werden. Die An.
lage zur Gewinnung der Nebenerzeugnisse ist nach zwei Jahren
noch nicht in Betrieb, und 18 000 t Teer mufBten in ausgehobene

Gruben gepumpt werden Haufige Verlegung der Gasleitungen

zum Stahlwerk traten auch ein. Der neu zugestellte Hochofen 1
werden Im

konnte aus Koksmangel nicht wieder angeblasen

Stahlwerk sind sechs Oefen zu 150 t in Betrieb. Sie werden m it
M ischgas beheizt und bei Gasmangel mit Erdol, an dem es aller-
dings auch haufig fehlt Ueber die Mischgasbeheizung kann ein
abschlieRendes Urteil nicht gefallt werden, da das Gas m it Benzol
geliefert wird. Die Oefen haben nur eine geringe Haltbarkeit
Luftkam mem sind im

dabei

und hohen Gasverbrauch Die Gas- und

Verhaltnis 1 zu 2 gebaut Die Gaskammern erscheinen

reichlich klein Durch zu schweres Einsetzen der Oefen m it

200 statt 150 t entstanden Stéorungen durch Awuslaufen grofBer

Mengen Schlacken und Stahl auf die Ofenbiuhne Die Schmelz-

dauer betragt durchschnittlich 10 bis 12 h GroBe Schwierigkeiten

traten infolge schlechter, selbst hergestellter Ausgisse ein, die

sich nach kurzer Zeit stark aufweiteten. Der Roheisensatz betragt

85 % ; erzeugt werden neben gewodhnlichem weichem Stahl

Achsen und andere Teile fur Motorschlepper. Der AusschuB ist

durch hohle und rissige Bléocke sehr grofR Auch in diesem W erk

hat man durch Aufstauen des Uralflusses um 6 m Schwierigkeiten

durch Grundwasser. I'm Siemens-M artin-W erk wird dauernd

W asser gepumpt. Die Arbeiterschaft ist im allgemeinen willig

und tichtig, aber infolge Unterernahrung wenig leistungsfahig

und dazu nicht an Ordnung und Zuverlassigkeit gewdéhnt. Dem

starken Arbeiterwechsel sucht man durch Verbot der Freiziigig-

keit gesetzlich abzuhelfen, allerdings nicht immer mit Erfolg

Im Industriegebiet O rsk-Chalilow ist die Inbetriebnahme

der ersten Anlage des Chalilower Hiuttenwerks vorgesehen

Dieses Industriegebiet liegt an den sudlichen Awuslaufern des

Urals, etwa 200 km &stlich von Orenburg Der Erzreichtum dieses

Gebietes ist eine gute Grundlage fur das W erk Nachgewiesen

Der Wert der Oberflachenkihlung bei Motoren
fir Aussetzbetriebe.

Die Anwendung von Lang3rippen, tber die ein kraftiger Lu ft-
strom geblasen wird, hat sich beivollstaindig gekapselten Elektro -
motoren fur Dauerbetriebe Durch die

allgemein durchgesetzt.

Einfahrung dieser Oberflachenktihlung wurde im Bau geschlos-

sener Maschinen ein wesentlicher Fortschritt erzielt Nachdem

sich diese M aschinen seit langerer Zeit im Dauerbetrieb bewéahrt
haben, wurde die gleiche M aschinenbauart auch fur den Hebe-
zeugantrieb durchgebildetl).

M otoren fiir Hebezeuge und W alzwerkshilfsantriebe werden
entweder fur kurzzeitigen Betrieb oder fir aussetzenden Betrieb
bemessen. Bei Motoren fir kurzzeitigen Betrieb wird eine auf die

Betriebszeit folgende Pause vorausgesetzt, die so lange dauert,
bis der M otor sich auf die Umgebungstem peratur abgekthlt hat
Diese Betriebsart, bei der es demnach vor allem auf die Warme-
aufnahmefahigkeit des M otors, dagegen kaum auf seine W arm e-
abgabefahigkeit ankom mt, ist auf einige wenige Sonderféalle be-

schrankt (z. B.

1) Vgl. H. Frisch: Siemens-Z. 10 (1930) S. 624/28.

W ehrantriebe).

Umschau.
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wurden Eisen- und Manganerze, Kupfer, Chrom, Nickel Magne-
sium , Kobalt, Titan sowie Baustoffe Die Erze kénnen zum Teil

im Tagebau gewonnen werden. Die Eisenerze sollen 40 % Fe

enthalten. Vorgesehen sind: 5 Hochofen, 4 Siemens-M artin-O efen
und entsprechende Kokereien. Das W erk soll besonders hoch-
wertigen Stahl herstellen

Das Eisen- und Stahlwerk in Tagil liegt im no6rdlichen

Teil des mittleren Urals. M it den Bauarbeiten ist 1933 begonnen
worden Das Huttenwerk hat als eigene Erzgrundlage die Erze
von W ysokaja, Lebjaseha und Blagodatj Das Werk soll acht

Koksofenanlagen, vier Hochofen, Siemens-Martin-Oefen, W alz-

werke und als Nebenbetrieb ein W erk fur feuerfeste Steine er-
halten Als Brennstoff dient Uralkohle aus Kisel, die im selben
Gebiet gewonnen wird. Der erste Hochofen soll 1935 in Betrieb
gesetzt werden. FuUr den Aufbau des Werkes will man moglichst
nur in RuBland hergestellte W erkstoffe und M aschinen benutzen
N 6rdlich von Magnitogorsk liegen die W erke von Bakalsk. Der
Bau sollte 1934 begonnen werden. Zur Verarbeitung gelangen

Bakalsker Erze, fur die vier Hochofen zu je 1200 m 2 vorgesehen

sind Ferner sind vier StahlgieBereien und W alzwerke geplant
m it den dblichen Nebenbetrieben. Das Hiuttenwerk soll auch
Bleche herstellen.

5 Die W erke in Sibirien .

Um das 6stliche Gebiet moéglichst unabhangig von der Zufuhr
aus M ittelruBland oder dem Ural zu machen, sind W erke in Sibi-
rien gebaut worden. In Kusnetzk sind drei Hochofen in Betrieb
und einer im Bau. Die Erze kommen von Magnitogorsk und vom

Telbesgebiet. Infolge schwerer Explosionen ist am Ofen 1 der

Kam in zur H alfte eingestiurzt. Die Gichtverschlisse und Gasfange
sind sehr undicht. Bei schlechter Koksbeschaffenheit und un-
gleichm aBRigen Erzen schwankt die tagliche Erzeugung sehr stark
zwischen 600 und 1000 t Roheisen Die Siemens-Martin-Oefen
arbeiten m it Mischgas und haben nur geringe Haltbarkeit Der
Oberofen halt ungefahr 100 Schmelzen aus und das Gitterwerk
200 Schmelzen bei zehn- bis zwolfstindiger Schmelzdauer. Der
Brennstoffverbrauch ist hoch, etwa 22 °0. Genaue Angaben sind
nicht zu erhalten, da die MeBvorrichtungen meist nicht in Ord-
nung sind Erzeugt werden hauptséachlich Schienen und Achsen,

jedoch ist die Giute der Stdhle beim

5-t-Blécke

m aBig, da VergieBen in

Schwierigkeiten auftreten und meist in der Pfanne

desoxydiert wird. Insgesamt sind sieben Oefen zu 150 t in Betrieb

und ein Mischer mit 1300 t Inhalt. Im W alzwerk lauft eine Block-

straBe und eine SchienenstraRe, an der jedoch viele Storungen

eintreten, da die von den Russen gelieferte elektrische Aus-

ristung mangelhaft ist. Auch der AusschuB beim W alzen ist

reichlich hoch, mehr aber noch durch hohle und rissige Blécke
Die Fabrik fur feuerfeste Erzeugnisse liefert infolge ungeeigneter
Rohstoffe und unsachgem daBer Arbeit schlechte Bausto ffe Auch

an Kranen und Einsatzm aschinen treten haufig Stérungen auf,

besondere durch Mangel an Ersatzteilen Durch Beforderungs-
schwierigkeiten und den schweren sibirischen W inter sind lange
Stillstande zu verzeichnen.

AuBer Kusnetzk soll noch im Femen Osten ein W erk auf-
gebaut werden, fir das allein 1934 1800 M ill. R vorgesehen sind
Der Bau der ersten Anlage wurde im M alochinganski-Gebiet
beiPetro wsk begonnen. Als Grundlage sollen die M alachinskije-
Bureinski-Kohlenbecken

Erzvorkom men und Kohle aus dem

dienen. Die Gesamtvorrate der Erz- und Kohlevorkom men sind

noch nicht im vollen Umfange festgestellt; die Versorgung des

W erkes ist aber gesichert.

In den meisten Fallen hat man es mit einem aussetzenden

Betrieb zu tun In diesen Fallen spielt nun aber die W arme-

aufnahmefahigkeit nur eine untergeordnete Rolle, wahrend wie

bei Dauerleistungsmotoren die Belastbarkeit eines Motors von
seiner W armeabgabefahigkeit abhangtl).

Es lag daher nahe, die oberflachengekthlte M aschine auch
verwenden

fir aussetzenden Betrieb zu

Den AnstoB zur Durchbildung dieser M aschinen gab das Ver-
halten der friher verwendeten Motoren ohne Beliiftung bei gro-
BReren Einschaltdauern. Betrachtet man Abb. l, die die Leistung,
abhéangig von der Einschaltdauer (ED ), fur die alten unbelifteten
Hebezeugmotoren der S.S.W ., Bauart DH,6 zeigt, so sieht man.
abfallt;
40% ED beginnt die Kurve abzubiegen,und wenn man dieKurven

daB die Leistung bei groReren ED stark bereits bei

noch tiber 50% ED verlangert, so zeigt sich, daR die Leistungs-

kurven bereits bei 70 bis 75% ED durch Null gehen, d. h. daR@

diese Motoren bereits durch die Leerlaufverluste bei hohen Ein -

schaltdauem so warm werden, daR sie keine Leistung mehr ab-

geben koénnen. Mit den allmahlich immer groBeren Einschalt-

J) J. Gewecke: Fordertechn. 15 (1932) S. 289 91

*
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dauern wurde deshalb die AuBenbeliftung bei den Hebezeug-

motoren durchgebildet.
Abb.ZZeig( einen solchen Hebezeugmotor mit Oberflachen-
kthlung. W as auf diese W eise erreicht wurde, geht aus Abb. 3

hervor M an sieht, daR die oberflaichengekihlte Maschine bis zu
100% ED eine Nutzleistung abgeben kann. Die geringe Neigung
der Leistungskurven bis zu den héchsten ED ist von groBem

* 70Pn/e

Vorteil, wenn sich spa-
ter im Betrieb die
Notwendigkeit ergibt,
die Einschaltdauer zu
vergréoBRern, ohne dafB
die Leistung herab -

gesetzt werden soll;

der Motor wird dann
nur wenig warmer,
so daB eine Auswech-
selung in vielen Fallen

nicht notwendig ist.

Die Anwendung
der Oberflachenkih-
lung bei Motoren fur
Aussetzbetriebe wirft
die Frage auf, was es
auf die Luftung aus-
macht, wenn die M a-
schine nicht dauernd
m it der vollen Dreh-
zahllauft Die Kurve
in Abb 4, die durch
Versuche erm ittelt
wurde, zeigt die ohne
unzulassige Tempera-
turerhd6hung abfuhr-
baren Verluste, ab-

hangig von der Dreh-
zahl. AusdieserKurve
f/nscO a/fdauerff ) sich. dag die

Abbildung 1. Abhéngigkeit der Leistung der
DH-Motoren von der Einschaltdauer (ED).

ergibt
M aschine im Stillstand
zwar nur 50 % der
Dreh-

Verluste abfihrt, daB sich aber schon bei ganz geringen

zahlen die W irkung des Lifters stark bemerkbar macht. Legt
man als besonders unginstigen Fall einen Betrieb zugrunde, bei
dem der Motor dauernd zwischen der Drehzahl Null und seiner
ohne daB ein Lauf von

Nenndrehzahl geregelt wird, langerer

Abbildung 2. Drehstrommotor hOR 1861-10, Form li 3,100 kW, 570 U/mln,

380 V, 50 Frequenz.
Dauer bei voller Drehzah!l vorkom mt, so ergibt sich, da dann
der Motor im M ittel nur m it halber Drehzahl lauft, eine abfuhr-
bare Verlustmenge von 90% derjenigen beivoller Drehzahl. Dieser
unginstige Fall des reinen Beschleunigungsbetriebes kommt bei
W alzw erkshilfsantrieben haufig vor. Bei Hebezeugen wird jedoch
in den meisten Fallen die Drehzahl nur voribergehend geregelt,

bei Hubwerken steigt sie beim Senken sogar auf das Zweifache

der Nenndrehzahl an.

Wenn demnach der groRe W ert der OberflaichenkGhlung fur
groRe Einschaltdauern einwandfrei feststeht, so erhebt sich doch
die Frage, ob die Vorteile auch bei kleinen Einschaltdauern noch

hinreichend groR sind. Um den Wert der Kihlung bei verschie-

denen Einschaltdauern zu erkennen, muBR man wieder von den

abfiihrbaren Verlusten ausgehen, da die Leistung, mit der ein

M otor belastet werden kann, nur davon abhéangig ist, welche

Verlustwarme von der Maschine abgefihrt werden kann, ohne

daB die zulassige Tem peraturgrenze Uberschritten wird.

Umschau.

54. Jahrg. Nr. 45.

Geht man von der unbelifteten Bauart aus, so fuhrt diese
wahrend der ganzen Zeit eine gewisse Warmemenge ab, unab-
hangig davon, ob die Maschine lauft oder nicht. Diese W arme-
Abb. 5 durch eine

W ahrend der Einschaltzeit ist

menge sei mit 100% bezeichnet und ist in

waagerechte Gerade dargestellt.

es nun moglich, durch die Anwendung des Lufters, wie sich

aus Abb.4 ergibt, die doppelten Verluste abzufihren; man erhalt

70Pole

also, wenn die Lauf-
zeit nur 25% der ge-
samten Zeit betrdgt,
das eingezeichnete VOO
(Abb. 5).
aber den <300

M ittelwert fur die ge-

Rechteck
Bildet man
sieht

samte Zeit, so

man, daB es moglich
ist, im M ittel 25% ho-
hereVerluste abzufih-
ren.Selbstbeil5 % ED
theoretisch
betrachtet, noch 15% 700
hohere Verluste. Bei OO
kleinerEinschaltdauer

sind es,

liegen die gemessenen 00

sogar wesent- 50
lich tGber den berech-
00

W erte

neten; denn esgenigt

bereits ein ganz kurz-

des 30

Lufters, um die ganze

zeitiger Betrieb
den Motorumgebende 20

warm e Luft wegzu-
blasen wund an ihre
Stelle frische Luft zu

setzen. Dieser EinfluB

ist so groB, daR bei

25% ED der Gewinn 770 20 JO ¥O0SO 70

an abfuhrbaren Ver- f//7SCOa/fdac/e/'(fO)
lusten je nach Dreh - Abbildung 3. Abhédngigkeit der Leistung der

Jahldes M otors 30 bis hO R-Motoren von der Einschaltdauer (E D).

40% betragt, und daR auch bei 15% ED die Erhohung der

abfiuhrbaren Verluste nur wenig kleiner wird.

Es ist nun wissenswert, welche Vorteile der Betrieb durch
die Erhohung derabfihrbaren Verluste hat. Zunéachst kann durch
die Erhohung der abfihrbaren Verluste die Leistung einer Ma-
schinenbauart gesteigert werden. Wenn es moglich ist, wie im

vorliegenden Fall, das aktive Eisen hoher zu beanspruchen, so

wird der W irkungsgrad nicht oder nur wenig sinken Es steigt
dann die Leistung der Maschine nahezu in demselben MaRe wie

Abbildung 4. Abfiihrbare Verluste,
abhangig von der Drehzahl.

Abbildung 5. Abfiihrbare Verluste,
abhangig von der Einschaltdauer.

die abfiihrenden Verluste. 30 bis 40% hohere Verluste bedeuten

demnach rd. 30% hohere Leistung.

Ein fir eine bestimmte Leistung bei Anwendung der Ober-

flachenkthlung kleinerer Motor hat z B fur den Hebezeug-

antrieb eine Reihe erheblicher Vorteile. Zunéachst sind das kleinere
Gewicht und die kleineren Abmessungen und von diesen wieder

ganz besonders die kleineren Achshéhen fir den Hebezeugbau

wichtig Die geringeren Abmessungen und Gewrichte erméglichen

Ersparnisse an Bau- und Triebwerksteilen. Dabei verliert die

M aschine keineswegs die Eigenschaften der vollkom men gekap-
selten Bauart, so daB sie ohne jeden weiteren Schutz im Freien

arbeiten kann.

Als letzter, aber wohlwesentlichster Vorteil sei die Verkleine-

rung des Schwungmomentes (G D2 genannt. Die Leistungs-
steigerung bei 25% E D betragt, wenn die M aschine in allen
ihren Abmessungen unverandert beibehalten wird, 30% D a sich

nun die Leistung angenahert im gleichen Verhaltnis wie das Ge-



8. November 1934.

mnicht andert, so bedeutet dies, daB die unbeliftete Bauart bei

gleicher Leistung 30% schwerer sein miaRte. Wenn alle Ab-

messungen in dem gleichen Verhaltnis vergroBert wirden, so

andert sich das Schwungmoment mit der finften Potenz der

linearen Abmessungen, das Gewicht aber nur mit der dritten

Potenz. 30% hoheres Gewicht der unbelifteten Bauart bedingen

demnach ein um 55% groBReres Schwungmoment So betragt

z.B. beieinem sechspoligen Hebezeugmotor fir 15 kW bei25% ED
das Schwungmoment 1,1 kgm 2. Das Schwungmoment der alten

unbeliufteten Bauart der gleichen Leistung betrug 1,7 kgm 2

Da aber die Oberflaichenkthlung erlaubt, auch bei gréBeren
M aschinen die Lange auf Kosten des Durchmessers zu steigern,
ohne daBR die W irkung der Luftung beeintrachtigt wird, so ist
es ohne weiteres moglich, bei diesen das Schwungmoment noch
erheblich starker zu verringern.

Motor fir 160 kW bei 25% ED , so betragt dessen GD 256 kgm 2,

Betrachtet man einen zehnpoligen

wahrend die alte Awusfiahrung ohne Oberflaichenkiuhlung ein

Schwungmoment von 168 kgm 2 hatte, also das Dreifache der

neuen. W as dies fir den Aussetzbetrieb bedeutet, darauf braucht

wohl kaum hingewiesen zu werden. Nur das eine sei gesagt:

Bei groBen Spielzahlen ist es in sehr vielen Fallen moglich, in-

folge der kleineren Schwungmomente m it einer kleineren Motor-

leistung auszukom men, wodurch wieder eine weitere Verminde-

rung des Schwungmomentes bedingt wird. In allen denjenigen

Fallen, in denen das Schwungmoment des Motors den Uberwie-

genden Anteil des gesamten Schwungmomentes darstellt, ist
es bei hohen Spielzahlen mit einer unbeltifteten Bauart iber-
haupt nicht mehr mdoéglich, allen Anforderungen gerecht zu
werden. Reicht fur einen solchen Antrieb ein gewisser Motor

nicht mehr aus, so hilft auch die W ahl einer gréoReren M aschine
nichts, da die VergroBerung der Beschleunigungsarbeitinfolge des

groReren Schwungmomentes den Leistungsgewinn durch die

groRere M aschine Uberschreitet. Fir solche Betriebe eignet sich

ebenso wie fir den obenerwédhnten Fall der groBen Einschalt-

dauer lediglich der oberflaichengekiuhlte Motor.
Durch Anwendung derneuzeitlichen hitzebestandigen Isolation,

die an Stelle der Baum wolle als Isolierstoff in der Hauptsache

Asbestverwendet, ist bei Raumtem peraturen bis 35° eine weitere

Verkleinerung der Maschine moéglich. Anderseits wieder erlaubt

die Asbestisolation die Verwendung der M aschinen auch bei

Raumtem peraturen, die wesentlich Gber 35° liegen Hierbei ist

noch besonders zu beachten, daB eine wesentliche Ueberschreitung

der nach den Vorschriften des Verbandes deutscher Elektro -

techniker zulassigen Uebertem peraturen von einer Baum woll-

isolation nichtvertragen wird. Aus langeren Dauerversuchen geht
hitzebestan -

dagegen einwandfrei hervor, daR eine neuzeitliche

dige lIsolation ganz bedeutend hoheren Tem peraturen, als nach

den Vorschriften zuldssig ist, widersteht, wodurch ein solcher
Motor eine sehr groRe Ueberlastungsfahigkeit hat.
Ernst Scharstein, Niarnberg

Richtverfahren fur Kokereilaboratorien.
Der von dem Verein fur die bergbaulichen Interessen, Essen,

und dem Verein deutscher Eisenhiittenleute, Dusseldorf, einge-

setzte Ko kereiausschu® hat in einem besonderen Laborato-

riums-UnterausschuB Vorschriften ausgearbeitet, die gemeinsam

mit dem Fachnormen-AusschuB fir Bergbau in zwangloser Folge
allm ahlich alle

herausgegeben werden und Untersuchungs- und

Prifverfahren um fassen sollen, die fur die Betriebs- und Stoff-

Uberwachung der Kokereien benotigt werden. Vor kurzem sind
folgende Vorschriften erschienen: 1. Chemische Untersuchung von
Brennstoffaschen und -schlacken (7 S.); 2

in Kohle und Koks nach Eschka (3 S.);: 3

Schwefelbestimmung
Stickstoffbestimmung
in Kohle und Koks (2 S.). Die Vorschriften sind beim Fachnormen-

AusschuB fur Bergbau, Essen, Friedrichstr. 2, einzeln oder im

Dauerbezug zum Preise von 0,10 JuU '[Je Druckseite erhaltlich

Aus Fachvereinen.
Gesellschaft deutscher Metallhitten- und Bergleute.

Die Gesellschaft deutscher M etallhitten- und Bergleute hielt
vom 21. bis 23. September 1934 unter dem Vorsitz von Xr.*J(iug-
F. W arlim ont ihre Hauptversam mlung in Krum m hiabel
im Riesengebirge ab, zu der sich auBer einer ansehnlichen Zahl

von M itgliedern auch Vertreter der Reichs- und Staatsbehoérden,

der Berghehorden sowie auch Vertreter von Hochschulen, tech-
nisch-wissenschaftlichen Forschungsstellen und Vereinen einge-
funden hattenl)

Der Hauptversammlung ging in Beuthen weine Tagung

des Fachausschusses fur Erzaufbereitung mit einer viel-

seitigen Vortragsfolge voraus. Die Einleitung bildete ein Bericht

von Professor H M adel, Freiberg, der einen Ueberblick tber

*) Vgl. Met. u. Erz 31 (1934) S. 438/42.

Umschau. — -lu-s Fachvereinen.
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~Fortschritte der Aufbereitungstechnik“ im Laufe des

vergangenen Jahres gab W eiterhin berichtete (£ipl.*3ttg. Ivers,
Siebtechnik®",

behandelt

Dresden, Uber ,Fortschritte der wobei

hauptsachlich die Entwicklung der Vibrationssiebe

wurde. An Hand von Laboratoriumsuntersuchungen, die in der
Mechemicher
$r*E£}ug.

Zerkleinerung und

Bergakademie Clausthal m it Knottenerzen aus-

gefuhrt worden waren, erlauterte G 6tte, Clausthal,

die M oéglichkeiten einer ,schonenden

AufschlieBung von Erzen und die daraus sich ergebende

M 6 glichkeit zur Vermehrung der Leistung von Aufbereitungs-

anlagen. Die beiden folgenden Vortrage befaBten sich mit der

Schwim maufbereitung. So teilte Xr.-Qng. G. Gerth, Koéthen,

die Ergebnisse von Untersuchungen zur ,Trennung des Feld -
durch

spates von G lim mer Flotation®“ mit, wahrend der

Vortrag von ir»Qng. L. Kraeber, Diusseldorf, Uber ,die W ir-

kung von M etallsalzen bei der Verwendung von su l-

fonierten Oelen als Schwim m ittel“ die Vorgange, die zur

Anlagerung von M etallsalzen und organischen Sammlern an der

Oberflaiche oxydischer Mineralien fiihren, beleuchtete Die Aus-

fihrungen von 3)ipl»Qng. H. |. Salau, Beuthen, itber den ,w irt-
schaftlichen Erfolg von Erzaufbereitungen in A b -
hangigkeit vom Verarbeitungsgang und M etallpreis*®

zeigten, wie man auf Grund einer mustergiltig durchgefiihrten

durch geeig-

sowohl

Betriebsiberwachung und Betriebsuntersuchung

nete Verbindung der gegebenen Aufbereitungsverfahren

den rein privatwirtschaftlichen als auch den volkswirtschaft-

lichen Belangen Rechnung tragen kann
Teilnehmern reich-

Vor der Hauptversammlung war den

lich Gelegenheit zu Besichtigungen von berg- und hiitten-

m annischen Betrieben gegeben.

Aus dem G eschaftsbericht, den der Vorsitzende, $r.»5ttg.
F W arlim ont, im geschaftlichen Teil der Hauptversammlung
am 22. September vortrug, ging hervor, daB die M itgliederzahl
im letzten Jahre um 14 auf 1251 zurickgegangen ist. Aus dem
Hilfsbestande furin Not geratene M itglieder wurden im laufen-
12 966 J/.M gezahit.

Erz*

den Jahre Die Vereinszeitschrift ,M e -

tall und konnte ohne nennenswerte Einschrankung in

dem alten Umfange erscheinen, wahrend das Archiv far Erz -

bergbau, Erzaufbereitung und M etallhittenwesen

noch nicht wieder herausgegeben werden konnte. Der neuen Zeit
entsprechend ist eine Umbildung der Gesellschaft vorgenommen

worden, wobei durch Satzungsanderung dem Fuhrergedanken

Rechnung getragen wurde; ferner trat eine Aenderung dadurch

ein, daB Bezirksgruppen gegrindet wurden, um durch Vor-

trage und Zusam menkinfte einen besseren Zusam menhalt und

einen Gedankenaustausch wunter den Mitgliedern zu er-

bekannt, daR

regen

reichen SchlieRlich gab der Vorsitzende noch

an Stelle des verstorbenen Gewerbeassessors

(Er.-~ttg. K

Geschaftsfiuhrers,

N ugel, Professor $r.*5ng. A. Grum brecht, Claus-

thal, am 1. Oktober 1934 die Geschaftsfihrung Ubernimmt

Der technisch-wissenschaftliche Teil der Haupt-

versam m lung wurde beherrscht von dem Gedanken der unter

den heutigen wirtschaftspolitischen Verhaltnissen erschwerten

Versorgung der deutschen Industrie m it Rohstoffen
und der daraus sich ergebenden Notwendigkeit einer planm afigen
Verwendung der Nichteisenm etalle, wobei man sich zur freudigen
M itarbeit an dem Awufbau und an der Sicherung der deutschen

M etallrohstoffversorgung und M etallwirtschaft im Sinne einer

nationalsozialistischen W irtschaft bekannte
In der Reihe der Fachvortragel) sprach einleitend Dr. W E
.die

Gebirges*. Er gab

Petraschek, Breslau, iber Erzlagerstatten des

schlesischen dabei einen geologischen

und lagerstattenkundlichen Ueberblick tber die Entstehung und
Gebiete der Su-

Ausbildung der verschiedenen Lagerstatten im

deten Nach neueren Untersuchungen sind die M agnetitlager in

den kristallinen Schiefern des Riesengebirges und der Grafschaft

Glatz als ein altes Eisenerzlager nach Art des Lahn-Dill-
Gebietes anzusehen, das aber umgewandelt wurde und durch
den jiungeren Granit eine Zufuhr von sulfidischen Erzen erhielt

Ebenfalls alteren Ursprungs sind ein umgewandeltes sedimentares
Schwefelkiesvorkommen beiRohnau und die mit dem alten Gneis-
granit in Zusam menhang stehenden Kobalt-Zinn-Fahlbander im
Isergebirge.

Der zweite Vortrag, ,Kupfererze im Zechstein Schile -
siens“, von'Stpl.~Qng. Eisentraut, Breslau, handelte Uber das
Erzfihrend ist ein Schichten-

Kupfervorkom men von Haasel

paket aus Mergellagen und Kalkbanken mit einer durchschnitt-

lichen M achtigkeit von 2 m und mit einem
15 % Cu.

schem Kupfer wirtschaftliche Bedeutung erlangen wird, l1aRt sich

Kupfergehalt bis zu
Ob das Vorkom men bei unserem Mangel an einheim i-

noch nicht beurteilen, solange man noch keine gentigenden Unter-
lagen Uber die Regelm aRigkeit und den Erzgehalt der Prim arzone

hat. Wegen dergroBReren M achtigkeit der Schichten ist die Kup fer-

i) Met. u. Erz 31 (1934) S. 407/10.
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menge je m2 Abbauflache etwas hoéher als im M ansfeldischen

Allerdings mGiRte dabei die Aufbereitung auch ein entsprechendes

M etallausbringen verbirgen

Ueber ,die neuesten Fortschritte auf dem Gebiete
der M etallgewinnung in ihrer Bedeutung fiur die Ver-
breiterung der deutschen Rohstoffbasis“ sprach Pro-

fessor ®r.«3ng H. Grothe, Clausthal Ausgehend von der

Zwangslage, unsere Metallversorgung so vollstandig wie mo6glich

aus eigenen Rohstoffen sicherzustellen, kommt der Vortragende

zu der Ansicht, dafB eine Losung dieser dringenden Aufgabe bei

einer ruhigen W eiterentwicklung der Hittentechnik und einer all-
m dhlichen Verbesserung ihrer Arbeitsverfahren nicht zu erwarten

ist. Umwalzende Neuerungen sind in den letzten Jahren nicht

bekanntgeworden. W ohl scheint das Krupp-Rennverfahren 3)

fur die Nutzbarmachung armer deutscher Eisenerze neue Aus-
sichten zu bieten und duarfte auch fir die Gewinnung anderer
Nichteisenm etalle, wie beispielsweise von Nickel aus dem Vor-
kommen von Frankenstein, erfolgversprechend sein. Eine bedeu-
tende Erleichterung in der Feinzinkversorgung wird die neue
Zinkelektrolyse in Magdeburg bringen.

In seinem Bericht Gber ,elektrochem ische und elektro-

m etallurgische Verfahren bei der Rohsto ff-

gab ®r»Qng. G

heutigen

versorgung* Eger, Berlin, eine Uebersicht

iber die Bedeutung und Aussichten, die solchen Verfahren beider

heutigen Rohstoffversorgung zukom men kénnen.

.Die Bedeutung der Altm etalle und Riuckstande
verarbeitenden H iottenindustrie in Deutschland® be-
handelte ®ipl.sQng K. Fraulob, Berlin. Der Ausbau dieses
Industriezweiges bedarf unter den heutigen Verhaltnissen eben-

falls besonderer Pflege, um eine mo6glichst vollige Nutzbarm achung
der Nichteisenm etalle aus Altm etallen und RUckstanden zu er-

zielen. Infolge der verschiedenartigen Rohstoffe ist ihre Ver-
arbeitung wesentlich schwieriger als die hittenmannische M etall-
gewinnung aus Erz.

Verwen -

KepR -

In seinen Ausfihrungen tUber ,die planm agfgige

dung von Nichteisenm etallen®“ wies Professor Dr. A .

ner, Karlsruhe,daraufhin,daB die deutsche metallerzeugende und
-verarbeitende Industrie sowie auch das Handwerk vor der Auf-
gabe standen, die Verwendung auslandischer Rohstoffe weitgehend
einzuschranken und sich in verstarktem M aBRe auf die Gewinnung

und Verarbeitung heimischer Rohstoffe um zustellen Diesm al

geht es aber nicht darum, wie im Kriege einen voribergehenden

Ersatz zu schaffen, sondern vielmehr einen planvollen, auf die

Dauer berechneten Austausch der eingefiihrten Stoffe gegen

gleichwertige inlandische ohne Giteminderung des Enderzeug-

nisses vorzunehmen. Diese Aufgabestellung erfordert eine genaue

Kenntnis der abbauwirdigen deutschen Erzlagerstatten und ihrer

Forderm 6glichkeiten, ferner eine planm aBige Forschungsarbeit,

um den aus deutschen Erzen gewonnenen Metallen eine neue

Verwendungsm odglichkeit zu erschlieBen und sie an die Stelle

anderer, ausschlieBlich oder zum groRten Teil aus dem Ausland
zu beziehender M etalle zu setzen.

Den AbschluB der Tagung bildete die Festveranstaltung
beiden 3)1.»™jng.

am 23. September mit den

H Schult, Berlin,und Dr. F.

Vortragen von
Nonnenbruch, Berlin.

Schult umriB in groBen Zigen die ,Ziele und Aufgaben der

technisch-wissenschaftlichen Gem einschaftsarbeit”4)

Der Kam pf um die wirtschaftliche Freiheit Deutschlands er-

fordert die einmitige Zusam menarbeit von Technik und W issen-

schaft, von W erkstofferzeuger und W erkstoffverbraucher. Das

Ziel ist heute ein giutegleicher Austausch fur die Dauer, und nicht
eine nur fur die voribergehende Zeit der Not berechnete Ersatz-

wirtschaft. Die in der RTA zusammengeschlossene Front der

technisch-wissenschaftlichen Verbande ist die ,neutrale Sach-

walterin ohne eigene Interessen“, die vor allem zur Lésung der
dringlichen gegenwartigen Aufgaben berufen ist.

.D ie nationalsozialistische W irtschaftspolitik*
w ill, wie Dr. F. Nonnenbruch ausfiihrte, sachlich und unbeeinfluBt

sein von weltanschaulichen oder parteipolitischen Vorurteilen.

Von der Seite der W eltwirtschaft her ist keine Lésung der Krise
zu erwarten So ist denn die groBe W irtschaftsaufgabe die Stei-
gerung der Lebenshaltung und dam it des Absatzes; denn nur der
Absatz macht schlieBlich den W ert der Erzeugungsanlagen aus
Die Finanzierung der Werke durch das Finanzkapital ist dem -
gem aB abzulésen durch die Finanzierung von der Absatzseite her.
Die Zeitspanne, die zur Erreichung dieses Zieles und zur Ablésung
W irtschaftsform

der liberalistischen notwendig ist, wird um so

eher uberwunden, je schneller und grindlicher die geistige Um -

stellung erfolgt. LUdWig Kraeber.

3) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 969/78 (Hochofenaussch. 144)

4) Die Sonderabdruck

durch

Vortrage sind als .W irtschaftsge-

staltung Ingenieurarbeit* im VDI-Verlag, Berlin NW 7,

erschienen.

Aus Fachvereinen.

(Er.'Qng.

54. Jahrg. Nr. 45.

Zentralverband der Preuf3ischen Dampfkessel-
Ueberwachungs-Vereine.

Die vom Zentralverband der PreuBischen Dampfkessel-

Ueberwachungs-Vereine anlaflich seines 50jahrigen Bestehens ver-
anstaltete Festtagung am 12. und 13. Oktober 1934 in Berlin
erfreute sich

lich die

eines zahlreichen Besuches, der auch schon duBer-
weitreichenden Beziehungen des Zentralverbandes zum
Ausdruck

direktor Dr. X

brachte. Der stellvertretende Vorsitzende, General-
M ayer, begruBte die Teilnehmer. Es folgte eine
Reihe von Glickwunschansprachen,u.a.von M inisterialrat R d hl,
der die Winsche iberbrachte, und von Professor

W irtschaft,

der Regierung

Dr. Garbotz, der als Vertreter des Fihrers der

der gesamten Industrie, der W issenschaft und der technisch-
wissenschaftlichen Vereine sprach
Direktor K. Jahre

Vigener gestaltete seinen Vortrag: 50

Zentralverband der PreuBischen Dampfkessel-Ueber-

wachungs-Vereinel) zu einem reizvollen Ueberblick tber die
Entwicklung der Technik in den letzten 50 Jahren und ihre Ver-
flechtung m it der Vereinsarbeit.

Die weiteren Vortrage waren der technisch-wissenschaftlichen
2)r«Qng. R.

nationalen

Arbeit gewidmet Professor Drawe, Berlin, be-

handelte den Ein fluR der BrennstoffVersor-

gung auf die Feuerungstechnik. Gegeniuber dem bisherigen

Bestreben, die Feuerung dem Brennstoff anzupassen, wofur die
Entwicklung des Feuerungsbaues an einer Reihe von Beispielen
als Beweis angefiithrt wurde, wurde die Umkehrung, den Brenn-
stoff den Bediurfnissen der Feuerung

Weg

anzupassen, als ein ernst

zu nehmender gezeigt. Als bester fester Brennstoff fur

groBe Kesselleistungen auf kleinstem Raum scheint sich wegen

seiner Rauchfreiheit und leichten Verbrennlichkeit ein spezifisch

schwerer Schwelkoks gleichm aBiger Stuckigkeit darzubieten. Als
bewéahrte Kohlenstaubfeuerung fur deutsche Brennstoffe, sowohl

Rohbraunkohle als auch Steinkohle, wurde die Kramer-M idhlen-

feuerung hervorgehoben

3)r«3ittg. Schone, Grube Ilse, gab einen kurzen Abril Gber

Physikalische und bauliche Fragen im Dam pfkessel-

bau. Die warmetechnische Kesselberechnung wurde gestreift,

die groRe Bedeutung der W erkstofffrage hervorgehoben, bei den
Kesselbauarten die Frage des W asserumlaufs erdrtert, wichtige

Bauteile, wie Kesseltrom meln, W asserrohre und
behandelt. Den SchluB bildeten Angaben

Kesselleistungen und

Ueberhitzer,

wurden uber die zur

Zeit erreichbaren Kesselwirkungsgrade in

Abhéangigkeit von den Anlagekosten.

Der Bericht von Professor ® t«Qttg. E Siebei, Stuttgart,

Uber Bestim mung und Auswirkung von Eigenspan -

nungen unter besonderer Berticksichtigung von

SchweiBungen brachte in dieser Form eine neuartige und be-

griBenswerte Zusam menstellung aller bisher bekannten Ver-

fahren zur Feststellung der Eigenspannungen wunter kritischer

W Grdigung ihres Arbeitsbereiches Ueber die Auswirkung der

teilweise in Uberraschender Hohe festzustellenden Eigenspan-

nungen glaubte der Vortragende im allgemeinen einer beruhigen-

den Auffassung das W ort reden zu kénnen* wegen der Fahigkeit

der W erkstoffe zum Abbau von Spannungsspitzen Bei behin-

derter Formanderung und mehrachsigem Spannungszustand ist

allerdings Vorsicht geboten Einen Weg zur Aufklarung dieser

Verhaltnisse bildet vielleicht der Kerbzugversuch.

Direktor (Bipl.~rtg. Czternasty, Frankfurt a. d. 0., be-
richtete unter dem Titel: SchweiBtechnische Fragen beim
Bau von Dam pfkesseln und Dam pffassern?2) Uber die
m etallurgischen Probleme der in Frage kommenden Schweill-

verfahren, namlich der elektrischen WiderstandsschweifRung

und der W assergasschweiBung als PreBschweiBungen und der
SchmelzschweiBung. In besonders eingehender und lehrreicher
W eise wurden die baulichen und herstellungstechnischen Awuf-

gaben bei der SchweiBung behandelt.

Eine sehr beachtliche Auswertung der bei den Dampfkessel-
Ueberwachungsvereinen zusammenlaufenden Erfahrungen brachte
(DrA"RBRg- Ebel, M.-Gladbach, in dem Bericht: Kesselschaden

und Alter der Kessel im 60jahrigen W echsel eines links-

rheinischen Bezirkes Bemerkenswert sind die verschiedene Ent-
wicklungsrichtung der Schaden und durch

RiBbildung

infolge Anfressungen

und die W ahrscheinlichkeit der Unfallgefahr in Ab-

hangigkeit von der Lebensdauer der Kessel. Es wirde vielleicht
manchen nidtzlichen Anhalt geben, wenn die Unterlagen aller
Dam pfkessel-Ueberwachungsvereine laufend in &ahnlichem Sinne

ausgewertet wirden.
Dreiweitere Vortrage behandelten Fragen desKraftfahrw e -
sensund der Prii fungstatigkeit derVereine auf diesem Gebiet

Ein geselliges Zusam mensein am Abend des ersten Tages

gab den Teilnehmern aus allen Teilen des Reiches Gelegenheit zu

einer personlichen Fiuhlungnahme

4) Vgl. Warme 57 (1934) S. 655/62; — 2) S. 680/86.
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Deutsche Patentanmeldungen.
(Patentblatt Nr. 44 vom 1. November 1934.)

K1. 10a, Gr. 14, H 271.30. Verfahren zur Herstellung von
Stam pfkuchen m it in der M itte angeordneten senkrechten Gas-
abzugskanalen in Stam pfkasten fur die Beschickung von Koks-
6fen m it liegenden Ofenkammern. Xt.=3n8- G- I!)» Gustav Hilger,

Gleiwitz i. Oherschles.

K1. 18 a, Gr. 4/03, V 27 116. Vorrichtung zum Ein- und Aus-

schwenken bzw. Verschieben von Stichlochstopfmaschinen, ins-

besondere fir Hochofen
K1

Vereinigte Stahlwerke A .-G ., Diusseldorf.

18 a, Gr. 5, V 28 975. Awuf ihrer Innenseite mit Drall

versehene Windfihrung far Schachtofen, insbesondere Hochofen.

Vereinigte Stahlwerke A .-G ., Diusseldorf.

K1 18 a, Gr 18/01, H 137 501 Verfahren zur Herstellung
eines fur die unmittelbare Erzeugung von schmiedbarem Eisen
oder Stahl geeigneten Ausgangsstoffes Hogfors och Persbo
Aktiebolag, Stockholm .

KI1. 18 b, Gr. 1/02, J 33 946. Verfahren zur Herstellung von
grauem GuReisen mit hoher Zugfestigkeit. The Mond Nickel
Company Limited, London.

K1 18 h, Gr. 14/05, Sch 98 594. Kippbarer, gasgefeuerter
Siemens-M artin-O fen, Mischeru. dgl. Wilhelm Schwier, Disseldorf.

K1. 18 b, Gr. 20, M 115 410 Verfahren zur Herstellung von
an Phosphor reichem , von Silizium sowie von Titan weitgehend

bis vollig freiem Ferrophosphor M etallgesellschaft A.-G ., Frank-

furt a. M ., und Hochofenwerk Libeck A.-G Herrenwyk
KI. 18 ¢, Gr. 11/10, S 112 135. Verfahren zum Betriebe m it
Hilfe von réhrenféormigen Heizwiderstanden aus Silizium karbid

beheizter Glih-
Kohlefabrikate,

und W armo6fen Siemens-Planiawerke A .-G . fur

Berlin-Lichtenberg

KI1. 31 a, Gr. 1/10, M 121 713. M it flussigen, gasformigen

oder staubformigen Brennstoffen befeuerter Kupolofen m it unter

dem Schacht eingebautem ringféormigem Brenn- und Veredlungs-
raum und einem in den Kupolofenschacht ragenden Trager fur
die Ofenbeschickung. Peter M arx, Hennef a. d. Sieg.

KIl. 31 ¢, Gr. 23/01, M 123 580. Vorrichtung zum GieBen

von hochprozentigen Ferrolegierungen Paul Louis Joseph Miguet

und M arcel Paul Perron, St. Julien-de-M aurienne (Frankreich)

K1. 80a, Gr. 62/10, D 66 252. Verfahren zum Herstellen von
prism atischen Formlingen fiur Konverterb6den. Demag, A .-G .,
Duisburg.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.

(Patentblatt Nr. 44 vom 1. November 1934.)

Eil. 7 c, Nr. 1316 800. Dreiwalzen-Blechbiegem aschine M a-

schinenbau-A .- vorm . Ehrhardt & Sehmer, Saarbricken.

K1. 18 ¢c, Nr. 1316 429 SchiebeverschluB fur Industriedfen
Gebr. Ruhstrat A.-G ., Gottingen.
K1 24 e, Nr. 1316 345 Gaserzeuger m it regulierbaren

Kam mern und W indroststaben. W ilhelm Kohlhaas, Essen

Deutsche Reichspatente.
KI. 18 e, Gr. 901, Nr. 598 598, vom 8.Januar 1926; ausgegeben

am 13.Junil934. Xi£l.»3ng.Theodor Stassinetin Dinslaken.
Diskontinuierlich arbeitender elektrischer Gliihofen.
Der Ofen hat ein Fassungsvermégen von mehrals 0,2 m3und

eine aus einer Innenausmauerung und einer auBeren Isolierschicht

bestehende Gesamtwandung Bei moglichst geringer Starke der
Innenausmauerung (da) wird die Starke der Isolierschicht (di)
unter Beritcksichtigung der Speicherverluste (A Sp) und der
Leitungs- und Ausstrahlungsverluste (Af) nach der Formel:
s Agp (d1) 8 Al (dy)
8di 8 di
bestimmt derart, daB die Gesamtwandstarke (d) hoéchstens
150 mm wund die Starke der Innenausmauerung (d8) héchstens

90 mm betragt

KI. 18 a, Gr. 1501, Nr. 598 671, vom 1. Juni 1933; ausgegeben

am 20. Juni 1934. Dinglersche M aschinenfabrik A .-G in
Zweihricken (Pfalz). (Erfinder W ilhelm Spieth in Zwei-
bricken, Pfalz.) Steuerung fur die Absperrorgane von Wind-
erhitzern.

Die Steuerung gestattet, die einzelnen Absperrvorrichtungen
auch auBerhalb derdurch den tiblichen Betrieb geforderten Reihen -
folge von Hand zu verstellen, z. B. beim Stauchen de3 Hochofens.
Um den W inderhitzer von W ind auf Gas zu schalten, wird Hand -
hebel 1 in die obere Endstellung gebracht, wodurch sich der An -
schlag 2 unterdie Bahn des Stiftes 3 senkt.Hahn 4 wird so gedreht,
Schieber 6,
die Druckluftleitung 9 angeschlossen werden,

10,

daR die Antriebszylinder 5 der 7 oben durch die Lei-

tung 8 an wahrend

die Luft unter den Kolben durch Leitungen 11 entweichen

Stahl und Eisen. 1167
kann,; die Schieber schlieBen sich demnach. Hierbei legt sich
Hebel 12 an Kontakt 13. WTird Hebel 14 nach oben gedreht, so
legt sich die Kontaktbricke 15 auf die unteren Kontakte, bevor

der Anschlag 2 aufden Stift 16 trifft, da der Abstand zwischen den

ANRrucAlelf'/zyimder~rnn

Haupfdruck A%eb
aupraruc scA feber
JufHe/furipp
<Sochel= Jit
automat
beiden tUbereinanderhegenden Kontakten kleiner ist als der Ab-
stand zwischen Anschlag 2 und dem Stift 16 Der Strom kreis der

Spule 17 wird ged6ffnet und der der Spule 18 geschlossen. Der

M agnetkern 19 wird also nach links gezogen, wodurch das weitere

Aufwartsdrehen des Handhebels 14 bis zur Endstellung méglich

ist. Die vorherzusammengedrickte Feder 20 entspannt sich dabei

nach Aufsetzen der Kontaktbricke durch Senken des Gestéan-

ges 21. Nach dem Sperren der Schieber 6, 7 wird durch die weitere

Hebelbewegung bis zur Endlage Hahn 22 in eine Lage gebracht,

in der der Antriebszylinder 5 des Kaminschiebers 23 durch die

Leitung 10 m it derDruckluftleitung 9 und durch die Leitungen 8

und 11 mit der AuBenluft in Verbindung gesetzt wird, so daB

sich der Schieber 23 6ffnet. Dabeiwird der Kontakthebel 24 m it-

genommen, er l6st sich vom Kontakt 25 und legt sich gegen Kon -

takt 26. Dreht man den Hebel 27 etwas nach oben, so legt sich
die Kontaktbriicke 28 auf die unteren Kontakte, wodurch der
Strom kreis der Spule 29 unterbrochen und der der Spule 30 ge-
schlossen wird. Hierdurch wird der Magnetkern 31 nach links

gezogen und dadurch der Schieber 23 gesperrt, ehe durch weiteres
Aufdrehen des Hebels 27 die Oeffnungsbewegung der Schieber 32,

33 eingeleitet wird Erst wenn der Handhebel 27 in die obere
Endlage gedreht worden ist, bekommen die Antriebszylinder 5
der Schieber 32, 33 durch die Leitung 10 Druckluft aus der Lei-
tung 9, wahrend die Luft Gber den Kolben tber die Leitung 8 ins
Freie entweicht Durch die unten auf die Kolben 34 der Schie-
ber 32, 33 wirkende Druckluft werden dann diese Schieber unter

Drehung des Kontakthebels 35 ge6ffnet, wodurch die Um stellung

von Wind auf Gas beendet wird. Es kann somit nie ein Schieber
in eine vom gewohnlichen Betrieb abweichende Lage gebracht
werden, ohne daB die GUbrigen gesperrt werden.

KI. 18 d, Gr. 1:@, Nr. 598 707, vom 15. Februar 1929; aus-

gegeben am 16. Juni 1934. Tschechoslowakische Prioritdt vom
31 Oktober 1928. A ktiengesellschaft vorm als Skoda-
werke in Pilsen in prag. Saurefeste Silizium- und titanhaltige

Eisenlegierung.
Die Eisenlegierung m it einem Kohlenstoffgehalt von 0,05 bis

3 % enthalt 1,5 bis 20 % Siund 0,5 bis 18,5 % Tim itder MaBgabe,

daB der Gesamtgehalt von Silizium und Titan mindestens 7 %
und héchstens 20 % , bei3 bis5 % Siaberhoéchstens 15 % betragt.
Zum Herstellen von saurefesten Gegenstanden wird eine Eisen -
legierung m it 0,05 bis 3,0 % C, weniger als 1,5 % Si, 5,5 bis
20,0 % Ti, Rest Eisen verwendet, mit der MaBgabe, daB die
Summe von Silizium und Titan mindestens 7 % wund héchstens
20 % betragt.

KI. 18 ¢, Gr. 840, Nr. 598 774, vom 11.Juni 1931; ausgegeben
am 16. Juni 1934. Amerikanische Prioritat vom 11. Juni 1930.
Allgem eine Elektricitats-G esellschaft in Berlin. Ver-

fahren zur Beeinflussung der magnetischen Eigenschaften von Eisen-
N ickel-Legierungen.

Die Legierungen m it etwa 60 bis 50 % Fe und 40 bis 50 % N i

werden nach dem Grobwalzen auf etwa 1100° erhitzt und zu

Blechen ausgewalzt,

%

wobei die letzte, eine Dickenverminderung

von 5 bis 10 bewirkende W alzung

600 bis 700°

in einem Temperaturbereich

von etwa 500 oder vor sich geht und sich hieran die

letzte Glihbehandlung von 900 bis 1100° anschlieRt Die ge-

glihten Legierungen werden bis etwa 600° m it einer Geschwindig-
keit von etwa 1%
80°/min abgekihlt

bis héchstens 100°/min oder auch von 60 bis
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Kl. 31c, &r. 180, Nr.
ausgegeben am 19. Juni 1934.

598 782,

Hans

vom 17 Januar 1933;

Breitbart in Duisburg -
Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen langgestreckter
Hohlkérper durch SchleuderguB.

Der Kipptrog

Beeck.

erstreckt sich tiber die ganze Lange der Form
und besteht aus zweiin der Langsrichtung der Form

durch

verlaufenden

Flanschen mitein-

ander zu verbindenden

Teilen. Der Raum zwi-

schen zwei aneinander-

grenzenden Flanschen bil-

det den zum Beschicken

und Entleeren dienenden

Spalt a, wahrend Zwi-

schen den gegentberliegenden Flanschen ein Dichtungsmittel,

z. B. Asbestplatten, angeordnet sind. Vor dem GuB wird die

M etallmenge in den Trog eingefillt und durch den Druck eines

Gases, z. B. Kohlensaure oder Stickstoff, aus dem Spalt gepreft

und gleichzeitig GUber die ganze Lange der Form entleert.

KI. 7a, Gr. 1601, Nr. 598 822, vom
am 19. 1934,
Pilgerwarmwalzwerk.

W adhrend des W alzens

15. M arz 1932; ausgegeben

Juni Xr.~Nug. Fritz Kocks in D iusseldorf.

kann zwischen W alzen und W alzgut

ein Schmierm ittel, z. B M etallstaub, oder irgend ein anderes

Schmierm ittel, das gegebenenfalls mit einer nicht brennbaren,

klebrigen Fliussigkeit auf die zu schmierenden Flachen aufgebracht

wird, zugefihrt werden, z. B

auch nur an einzelnen be-

stimm ten Teilen des Pilger-

kalibers, wobei das Oeffnen

und SchlieBen der Schmierm ittelspritzvorrichtung wahrend jeder

Umdrehung der W alze von dieser selbst oder einem sonstigen

Punkt des Antriebes selbsttatig gesteuert werden kann. Ebenso
kann das Schm ierm ittel zwischen W alzgut und Dorn wahrend des
dadurch, daR der

radialen Schmierbohrungen versehen und m it einer gegen Drehung

W alzens eingefihrt werden, z. B . Dorn m it

versicherten Biuchse a verbunden wird, durch die das Schmier-

m ittel in den Dorn gedriuckt wird.

Kl. 24e, Gr.

gegeben am 19.

9, Nr.

Juni

598 828,
1934.

vom 11. Oktober 1932;

Vennotschap

aus-
Naamlooze
M achinerieen - en Apparaten-Fabrieken in Utrecht

(Holland) Filleinrich-

tung fir Gaserzeuger.

Der unterhalb des

feststehenden Filllkopfes
drehbar und gasdicht ge-
lagerte Verteiler a hat

einen festen Ansatz b,

der mit zwei ober- und

unterhalb des Ansatzes
angeordneten und m it
aufgebordelten Schienen ¢
gefihrten G leitringen d

zwischen zwei flansch -

artig ausgebildeten Ring -

flachen des feststehen-
den Fullkopfes e einge-

spannt wird.

KI. 19a, Gr. 13, Nr. 598 883, vom
1931;

9. Mai
ausgegeben am 21. Juni 1934. Ju lius
Schnabel in Zusammengesetzte
Schiene.

Als Langsunterteil

Erlangen
(Unterschiene) wird
eine Schiene gewohnlicher Art verwendet, auf
der die

Oberschiene (Laufschiene) gegen Ver-

schiebung gesichert ruht. Der beliebig gestal-

tete Querschnitt der Oberschiene ist im Ver-
gleich zu dem der Unterschiene gering, und die einzelnen Ober-
schienensticke werden tUber eine beliebig lange Strecke an ihren

StoBfugen zusam mengeschweilt

KIl. 7b, Gr. 8m, Nr. 598 949, vom 23. Marz 1933; ausgegeben
1934. Rocchi in M ailand,
Maschine zum Nachrunden von Stahlrohren vor der Schweifung
ihrer Langskanten.

am 21. Juni Vittorio Italien .

Patentbericht.

54. Jahrg. Nr. 45.

Der Dorn a wird von
zweilaufwagen getragen und
fuhrt mitihnen eine hin- und
hergehende, der Lange des
zu bearbeitenden Rohres an-

zupassende Bewegung aus,

indem er mit dem Rohr in
Arbeitsrichtung durch die das
Rohr auf den Dorn dricken-
den Rollen b, c vorgeschoben
wird, wahrend er allein nach
Austritt des Rohres aus den
Druckrollen,c selbsttatig von

einem von der Hauptwelle |

der M aschine angetriebenen | t
Seilzug zum Rucklauf ge- "W T O W w w 1w w
bracht wird, wobei seine Bewegungen von einer geeigneten

Dampfungseinrichtung gebrem st werden

Kl. 49h, Gr.
ausgegeben am 22.
11. Dezember 1930 Ing
Flansch zur Herstellung von Walzeisentrdgern durch Schwei8en.

An den

3401, Nr. 598 994, vom 11
1934
Karl Demelin

Dezember 1931;

Juni Oesterreichische Prioritat vom

Graz (Oesterreich).
Flansch ist ein

Ansatz angewalzt, der zur
Aufnahme des Stegbleches
Nutwéande

Ab -

genutet ist. Die
werden wunterhalb von
schragungen a, die zusammen
mit dem Stegblech b die
SchweiBnuten bilden, m it

einem Anzug fur Keilbei-

lagen c gewalzt; diese halten

das Stegblech vor dem
SchweiRen in der winkel-
rechten Lage, und Uber ithnen wird der Flansch mit dem Steg-
blech verschweift
Kl. 18 c, Gr. 221, Nr. 599 022, vom 4. Juni 1930; aus-

gegeben am 25. Juni 1934 Collet & Engelhard W erkzeug -

m aschinenfabrik A.-G. in O ffenbach a. M. Maschine zum
Biegen und Harten von Blattfedern.

Sowohl die M atrizen a und b als auch die Patrizen c und d

werden als Federpakete ausgebildet, mit ihren Hauptblattern

gegeneinandergerichtet und m it ihren Enden in Gelenkhebeln

an einem rechtwinkligen Rahmengestell beweglich aufgehéangt,

dessen die Drehachse e kreuzenden Teile als Schraubenspindeln
ausgebildet werden; diese lassen sich durch Schraubenrader f
radial verschieben N ur die Patrize wird m it einer ihre Kriam -
mung bestimmenden Stellvorrichtung g versehen, wahrend die

M atrize sich ohne besondere Stellvorrichtungen beim PreB-

vorgang der eingestellten Biegung der Patrize anpafBt. Der

ganze Federrahmen ist von einem Motor aus (iber ein Planeten-

getriebe und eine Bremse um die Achse e drehbar.

KI. 24 e, Gr. 9, Nr.599 093,vom 12
25. Juni 1934

M ai 1931; ausgegeben am
Demag, A .-G ., in Beschickungsvor-

richtung f Ur Gaserzeuger.

Duisburg.

Zweioder mehr Fall-
vorrichtungen a und b
auf einer den Schacht
bedeckenden drehbar ge-

lagerten Platte haben in
den Gaserzeugerschacht
hinabreichende Auslauf-
und d, die den

Brenn -

kanale ¢
aufzugebenden

stoff nach den fir die

Mischung gewaéahlten Sor-

ten getrennt bis auf die Oberfliche der Brennstoffsaule fihren

und ihn hier unter schichtenartiger Ueberdeckung verteilend

ausbreiten
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KI. 7 a, Gr. 18, Nr. 599 090, vom 27. Oktober 1929; aus- Kl. 7 a, Gr. 2401, Nr. 599 418, vom O
gegeben am 25. Juni 1934 Vereinigte Stahlwerke A .-G 10.Juni 1932; ausgegeben am 2 Ju li

in pusseldorf. Rollenlager fur
Walzenzapfen in Walzwerken.

Es besteht aus einem ein-

teiligen, die Rollen auBlen und

auf einer Stirnseite kappenartig

um fassenden Gehause a, das auch

auBen als Umdrehungskorper

Schweichei
in Peine b Forderroll-
gang, besonders fir Walzwerksanlagen.

hat abwechselnd in Si

1934. Hans-Arthur

Hannover.

DerRollgang

Kugel- oder Rollenlagern gelagerte
lose laufende sowie durch Kegelrader
von einem Antriebsmotor aus ange-

gestaltet ist und sieh gegen ein triebene Rollen, die m it pfeilzahnartig
nur einen Teil des Umfanges aufgeschweiRten Rippen zur Ver-
um fassendes Druckstiek b ab- groBerung der Reibung und zum "V
stitzt Im Gehause liegen die Schutz gegen eine Oberflaichenabnutzung der Rollen versehen
Rollen derart nahe beieinander, daB sie in sich gehalten werden. sind .
Statistisches.
EisenVersorgung und Eisenverbrauch (Eisenverschlei3)1). Da die Eisenversorgung vor allem als MaBstab far den Ab -
Die Eisenversorgung erfaBt die Menge Eisen, mit der die satz der eisenschaffenden Industrie gilt, ist daneben die Berech-
der eisen - nung des Eisenverbrauchs (Eisenverschleil) unter Berick-

eisenschaffende Industrie die Eisenverbraueher einschl

verarbeitenden Industrie versorgt Sie errechnet sich aus der
inlandischen Eisengewinnung abzuglich der Ausfuhr und zu-
zuglich der Einfuhr an Erzeugnissen der in- und auslandischen

eisenschaffenden Industrie in t Rohstahlgewicht. Zur Eisen -

gewinnung gehort die Erzeugung an GieRBereiroheisen + Ham atit-

roheisen + GuBwaren 1. Schmelzung -(- FluBstahl + SchweiB-

Als Erzeugnisse der eisenschaffenden
Stahl,

stahl in t Rohstahlgewicht

Industrie sind sam tliche Erzeugnisse aus Eisen und und

Rohblocke, W alzwerks-

zwar: Roheisen (ohne Eisenlegierungen),
erzeugnisse, Schmiedesticke und Erzeugnisse aus StahlgufB in t
Rohstahlgewicht gerechnet. Die AuBenhandelszahlen sind auf

Grund der Umrechnungsséatze der Deutschen Rohstahlgemein-

schaft in Rohstahlgewicht umgerechnet worden

Zahlentafel 1 Eisenversorgung (Rohstahlgewicht)

in den Haupt-Eisenindustrielandern in 1000 mt bzw. kg
Deutsches Eﬁlfelir?- Frank- GroB- Vereinigte
Zollgebiet bur reich*) britannien Staaten
g
a) Insgesamt in 1000 mt
1925 12 941 1981 694S 10 727 53 012
1926 10 62S 2547 8036 7 045 56 172
1927 17 417 2134 6470 14 243 52 437
1928 14 846 2890 8423 11 456 57 640
1929 15 322 3220 9829 12 496 62 993
1930 10 701 2459 9720 11133 46 051
1931 6 744 1776 7584 8 862 29 352
1932 5244 1429 5867 7624 15 279
1933*) 7997 1383 6850 8720 25 134
b) Je Kopf der Bevdlkerung in kg

1925 207,4 2446 167,8 237,3 459,4
1926 169,0 314,4 193,6 155,2 479,7
1927 275,6 263,5 155,2 312,33 4421
1928 2334 3524 2015 250,7 480,3
1929 239,8 388,0 234,6 272,2 518,5
1930 166,4 2945 227,6 2415 375,0
1931 104,6 2114 176,8 1914 237,1
1932 80,6 169,1 136,4 164,0 1222 1
1933*) 1225 163,7 159,3 186,7 1995

) Statistisches Jahrbuch fiir die Eisen- und Stahlindustrie 1934 (Dussel-
dorf: Verlag Stahleisen m. b. H.) S. 190/91.

a) Einschl. des zur Zeit im franzosischen Zollgebiet gelegenen Saargebiets.

*) Zahlen sind zum Teil vorlaufig.

sichtigung des Absatzes der verarbeitenden Industrie von Be-

deutung. Leider laBt sich dieser M aBRstab international nicht an-

wenden, da einige Lander die Ausfuhr an Maschinen, Fahrzeugen
erfassen

und elektrotechnischen nur wertm agig

In der folgenden Aufstellung ist daher die Errechnung des Eisen -

Erzeugnissen

verbrauchs auf das Deutsche Reich beschrankt.

Zahlentafel 2 Eisenverbrauch (EisenverschleiR) im

Deutschen Zollgebiet in 1000 t bzw. kg
(Rohstahlgewicht).

1925 11926 1927 11928 i 1929 1930 ; 1931 1932 1933
Insgesamt
in 1000t !11358 8744 15511 12766 12749 8103 4461 3823 6779
Je Kopf 1
der Be- !
volkemng
in kg. 182,0' 139,0 2454 200,7 1995 126,00 ' 69,2 58,7 1038 1

(EisenverschleiB) stellt die Menge
(Rohblock),

(W alzeisenfertigerzeugnis)

Der Eisenverbrauch

Eisen dar, die in rohem halbfertigem (Halbzeug),

walzfertigem und weiterverarbeitetem

(M aschine) Zustande zum Verbrauch im Inlande bestimmt ist.

Der Verbrauch errechnet sich aus der Eisengewinnung ab-

zuglich der Ausfuhr und zuziglich der Einfuhr von Erzeugnissen

der in- und auslandischen eisenschaffenden Industrie und eisen-

verarbeitenden Industrie

Erzeugnisse der eisenverarbeitenden Industrie sind sam tliche

Erzeugnisse des Abschnittes 17 A des Deutschen Zolltarifs ohne
die Erzeugnisse der eisenschaffenden Industrie (Zahlentafel 1)
und ausschl. Schrott (842/43), ferner sam tliche Erzeugnisse des

der elektrotechnischen Industrie

18 C)

18 A),
18 B) und des Fahrzeugbaues (Abschn.

M aschinenbaues (Abschn

(Abschn.

auf Rohstahlgewicht bei

erfolgte

Die Umrechnung

den Erzeugnissen des Abschnittes 17 A

dem Maschinenbau mit Maschinpngpwicht,

der elektrotechnischen Industrie mit Erzeugnis-
gewicht

dem Fahrzeugbau mit Fahrzeuggewicht

Inlandsversorgung von Walzwerkserzeugnissen in den wichtigsten Landern in 1000 t und Versorgung je Kopf der Bevdlkerung in kgl).

oltz)lesr%ggg{lonf;‘e Formeisen Stabeisen Bandeisen Walzdraht Bleche Weilbleche Réhren Summe
kg je kg je kg je kg je kg je kg je kg je kg je kg je
1000t Kgog)f 10001 Kopf 10001 Kopf 10001 Kopf 10001 Kopf 1000t Kopf 1000t Kopf 1000t Kopf 1000 t Kopf
1930
Deutsches Zollgebiet . . 654 10,2 709 11,0 1640 255 2S8 4,5 858 134 1436 22,3 113 1.8 365 D,( 6 063 94.4
Belgien-Luxemburg . . 134 16,0 816a) 97,83 ¥) a) 201 241 376 45,0 1527 1829
Frankreich4) ..o 711 16,9 2529*) 60,28 *) 160 3,8 339 8,1 1374a) 32,S9) ) 224 53 5337 127,1
GroRbritannien . . . . 319 6,9 449 9,7 1909 414 451 9,8 328 7,1 169Sa 36,Ss) ) 5154 1117
Vereinigte Staaten 2383 19,5 3551 29,1 4164 34,1 2076 17,0 2355 19,3 6939 56,8 1572 12,9 3334 273 26 374 216,0
1931
Deutsches Zollgebiet . . 566 8,8 291 4,5 993 154 196 3,0 734 114 910 14,2 102 1,6 175 2,7 3967 61,6
Belgien-Luxemburg . . 121 14,4 583s) 69,43 J) A 216 257 259 30,8 1179 1403
Frankreich4) 410 9,7 19748 46,93 J% o) 125 3,0 287 6,8 1184s) 26,99 ) . 177 4,2 4 105 97,5
GroBbritannien . . . . 378 82 432 93 1521 329 377 81 302 65 12545 27,1%) 2) . 4264 921
Vereinigte Staaten 1532 124 2120 172 2529 20,4 1762 143 1849 150 4392 356 1397 11,3 1789 144 17370 1406
1932
Deutsches Zollgebiet . . 410 6,3 238 3,7 766 11,8 217 33 622 96 725 11,0 76 12 134 2,1 3188 49,0
FTankreirh4) . 258 61 15363 36,33 2 A 135 32 244 58 93ly) 22,05 ) 161 38 3265 772
GroBbritannien - 301 65 341 73 1262 271 402 8,6 336 72 1057s) 22,75) 3699 794
Vereinigte Staaten . . 550 44 1010 81 1378 110 1300 104 1195 96 2282 1S3 1016 81 788 63 9522 762
1933
Deutsches Zollgebiet . . 600 9,2 393 6,0 1381 211 349 54 726 11,1 1017 15,6 99 15 228 35 4793 73,4
Frankreich4)?) ... 384 89 1652%) 3743 ) J) 187 44 317 74 10525) 24,55 ) 143 33 3735 86,9
GroBbritannien?) . . . 276 59 18623 3999 ) ? 495 10,6 395 85 1313s) 28,1s) 4?) 4 341 93,0
Vereinigte Staaten7) . . 573 46 1170 93 184 1961 156 2053 16,3 4251 33,7 1701 135 1144 9,1 15175 1204

¢) Nach: Statistisches Jahrbuch fur die Eisen- und Stahlindustrie 1934 (Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H.) S. 192. — 5) Einschlieflich Stabeisen. — *) Siehe

Formeisen.
Angaben.

45.,,

*) EinschlieBlch des zur Zeit im franzosischen Zollgebiet gelegenen Saargebiets. -

s) EinschlieRlich Weibleche. — <) Siehe Bleche. — 7 Vorlaufige
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Wirtschaftliche Rundschau.
Leitgedanken der ,kleinen“ Steuerreform.

Das von Staatssekretar Reinhardt auf der Miunchener

Jahrestagung der Akademie fiir Deutsches Recht angekindigte

Steuerreform werk ist nunmehr ver6ffentlicht worden. Seine

Zielsetzung ist mannigfaltiger Art. Davon wird noch im einzelnen

die Rede sein. Zunéachst bleibt festzustellen, was das Gesetz-

gebungswerk vom 16. Oktober 1934 nicht sein will. Es nimmt

nicht far sich in Anspruch, die groRe, unser Steuersystem 6 Steuer-
recht und Steuerverfahren von Grund auf andernde Finanzreform

zu sein, deren Verwirklichung zum selbstverstandlichen Plane

des Nationalsozialismus gehort Der Zeitpunkt hierfiar ist noch

nicht gekommen. Die Abwicklung der aus der Vergangenheit

ibernommenen finanzpolitischen Erbschaft gestattet einen so

weitgehenden Einnahmeverzicht der Reichskasse, wie er sich

bei einem vélligen Umbruch unseres Steuersystems ohne weiteres

ergeben wirde, im Augenblick nicht Die der Staatsfuhrung ge-

stellten gewaltigen Aufgaben des nationalen und wirtschaftlichen

W iederaufbaues verlangen ebensosehr eine gesicherte Stetigkeit

des Steueraufkom mens wie die Vermeidung aller Umstellungs-

schwierigkeiten, die — mdogen sie auch noch so kurz befristet sein— -

notwendigerweise m it einer volligen Neugestaltung unserer

Steuerwirtschaft verbunden waren. Es kommt hinzu, daB ohne

die Vollendung der Reichsreform eine dauerhafte Losung der

Finanzausgleichsfrage nicht moglich ist, weil vorher eine Awuf-

teilung der Steuerquellen unter die verbleibenden Steuerglaubiger

nicht durchgefihrt werden kann

Die groBe Finanz- und Steuerreform steht also noch aus.

Sie wird nach dem W illen der Reichsregierung erst in einigen

Jahren erstellt werden, wenn die unerldBlichen staatsrechtlichen

und wirtschaftlichen Voraussetzungen fir eine dauerhafte Neu-

ordnung wunserer o6ffentlichen Finanzwirtschaft geschaffen sind.

DaR dieses Ziel so bald wie maoglich erreicht wird, dazu leistet

aber die ,kleine*“ Steuerreform vom Oktober 1934 bereits Uberaus

wertvolle Dienste. Sie fuhrt zunachst unsere Steuergesetzgebung

auf dem Wege der Vereinheitlichung und Vereinfachung einen

kraftigen Schritt vorwarts Alle wichtigen Reichssteuergesetze

sind aus ihrer schwerfalligen und verwickelten Ausdrucksweise

in eine klare und gemeinverstandliche W ortfassung uUbergefihrt

worden. lhr Umfang ist durch Befreiung von allem Ballast

nebensachlicher Bestimmungen wesentlich beschrankt. Zahlreiche

sich aus der bisherigen Fassung der steuerrechtlichen Vorschriften

ergehende Zweifelsfragen haben ihre Lésung durch Hineinarbei-

tung der vom Reichsfinanzhof in standiger Rechtsprechung auf-

gestellten Rechtsgrundsatze in die neuen Gesetze ihre endgiultige

Klarung erfahren W esentliche steuerliche Grundbegriffe, wie

Steuerschuld, Zurechnung, W ohnsitz, Aufenthalt, Geschafts-

leitung, Betriebsstatte, Gemeinnitzigkeit usw ., Begriffe, die

bisher in den verschiedensten Steuergesetzen verstreut waren,

haben nunmehr eine einheitliche, fir sam tliche Steuern geltende

Auslegung erfahren. Die Zahl der Steuern ist durch Hineinarbei-

tung der Arbeitslosenhilfe, der Ehestandshilfe und des Einkom -

mensteuerzuschlags fur hoéhere Einkom men verringert worden

Die Steuerfreiheit fur kurzlebige Gegenstande des Anlagever-

mogens schaltet zahllose Streitigkeiten, die zwischen Steuer-

pflichtigen und Steuerfiskus tUber die Hohe der zulassigen Ab-

schreibungen entstanden sind, kinftig aus; die einheitliche GroB-
34 %

handelssteuer von des Entgelts macht der geradezu uniber-

sehbaren Fiulle von Auslegungszweifeln, die sich aus dem bis-

herigen Zwischenhandelsprivileg und seinem Begriff des unm ittel-

baren Besitzes ergaben, vollstandig ein Ende. Steuerpflichtige
wie Steuerverwaltung werden von allen diesen Vereinfachungen
unseres Steuerrechts gleichen Nutzen haben.

Neben die Vereinfachung tritt als zweites, nicht minder

wichtiges Ziel der ,kleinen“ Steuerreform die weitere Forderung

und Anregung der schopferischen Krafte der Privatwirtschaft.

Der franzosische Eisenmarkt im Oktober 1934.

Die M arktlage blieb zu Monatsanfang unsicher. Das Nach-

lassen der Auftrage bestim mte die W erke, sich auf alle mogliche

W eise den Folgen der unginstigen M arktverhaltnisse zu ent-

ziehen Aus diesen Erwagungen heraus Vervielfachten zahlreiche

W erke ihren W alzplan, was die Verkaufsm églichkeiten erhéhte

Da viele dieser W alzprofile von den Verbanden nicht genau erfaft

werden, sind die W erke im Verkauf verhéaltnism agig frei Ander-

seits gestattet die bevorstehende Auflosung der Verbande diesen

nicht, ihre Awufsicht auf die neuen Erzeugnisse auszudehnen.

Zu Monatsbeginn war das Ausfuhrgeschaft zufriedenstellend,

ohne allzu wumfangreich zu sein. Auf dem Inlandsm arkte

Hier ist zunachst die Steuerfreiheit fir kurzlebige Gegenstande

des Anlagevermdgens zu nennen. Zwar konnte die urspringliche

Absicht nicht verw irklicht werden, die bis zum 31. Dezember 1934

befristete Steuerverginstigung fiar Ersatzheschaffungen durch

eine moglichst weit gezogene Begriffsbestimmung der kurzlebigen

Gegenstande in das neue Einkom mensteuergesetz unter gleich-

zeitiger Ausdehnung auf Neuanschaffungen von Anlagegegen-

standen zu Ubernehmen; die Steuerfreiheit fir Ersatzbeschaf-

fungen findet vielmehr, soweit es sich um Gegenstande m it einer
mehr als funfjahrigen Lebensdauer handelt, mitdem Ablauf dieses
JahresihrEnde. Aberauch die kunftige Beschrankung der Steuer-
freiheit auf Gegenstande des Anlagevermodgens von nicht mehr als
Lebensdauer muB als eine fuhlbare

funfjahriger Anregung zu

Neuanlagen begrifRt werden. Nach den Berechnungen des Reichs-

finanzm inisteriums vermindern sich die Einkom mensteuer und

die Kéorperschaftssteuer aus dieser Steuerverginstigung um etwa
100 M. JIJL macht die Ab-

I6sung des Zwischenhandelsprivilegs durch die einhalbprozentige

Annahernd den gleichen Betrag

GroRhandelssteuer aus Die wirtschaftliche Gegenleistung dieser

Steuererm aBigung wird zweifellos in einer starken Vermehrung

der Lagerhaltung in allen denjenigen GroRhandelszweigen be-
stehen, die bisher durch die Héhe der Um satzsteuer von einer
an sich maoglichen Lagerhaltung abgehalten worden sind DaB

auf der anderen Seite die ihrer Natur nach nicht lagerungsfahigen

M assengiter, also besonders Kohle und Eisen, von der GroB-

handelssteuer ganzlich befreit worden sind, ist ein Beweis far die

sorgfaltige Abschéatzung der Um satzsteuerreform auf die verschie-

denen W irtschaftsgiter und W irtschaftszweige.

Auch die Beibehaltung des Schachtelprivilegs in einer im

wesentlichen unveranderten Form ist als eine finanzpolitische

M aBnahme von weittragender wirtschaftlicher Bedeutung zu

werten. Denn nichts ware zum Besten einer gesammelten Schlag-
kraft im Kam pfe gegen die wirtschaftlichen Schwierigkeiten nach-
teiliger gewesen, als im gegenwartigen Zeitpunkt durch einschnei-
dende Verschiebungen der steuerlichen Belastung die W irtschaft

zu weitgehenden organisatorischen Um stellungen m it ihren

unvermeidlichen Anfangsschwierigkeiten und Reibungsverlusten

zu zwingen Der Leitgedanke, daB samtliche Steuergesetze im

Sinne nationalsozialistischer W eltanschauung auszulegen sind,

bietet genug M oéglichkeiten, um den Grundsatz der Selbstver-

antwortung auch steuerlich in den Vordergrund zu ricken.

Die ,kleine“ Steuerreform verfolgt als drittes Ziel die Unter-

stitzung wund FoOorderung aller bevdlkerungspolitischen Bestre-

bungen, die sich der Nationalsozialismus gesetzt hat. Der Ausbau

der Familienerm aBigungen im Einkom mensteuergesetz, im Ver-

mogenssteuergesetz und im Erbschaftssteuergesetz ist hierauf

abgestellt. Die zur annédhernden Aufrechterhaltung des bisherigen

Gesamtaufkom mens notwendigen Belastungsverschiebungen inner-

halb der einzelnen Steuertarife missen, so schmerzlich sie im

Einzelfalle em pfunden werden mogen, aus dem hoheren Gesichts-

punkt der Erhaltung der Nation heraus in Kauf genommen
werden.
Die ,kleine“ Steuerreform willnur ein Anfang auf dem Wege

zur grundlegenden Neugestaltung unserer gesamten o6ffentlichen

Finanzwirtschaft sein. Indem sie sich aber zur Aufgabe setzt,

die mannigfaltigen finanzpolitischen M aBnahmen des National-

sozialismus zur Beseitigung der Arbeitslosigkeit, zur Pflege und

Forderung der volkischen Krafte, zur freien Entfaltung der

Persénlichkeit auszubauen und zu verstarken, ist sie Uber ihre

engere Zielsetzung hinaus Schrittm acherin far den Neubau von

Staat und W irtschaft. In solchem Sinne wird man sie ungeachtet

einzelner zuungunsten der Steuerpflichtigen erfolgten Aende-

rungen als Auftakt der grundlegenden Finanz- und Steuerreform

begruBen C

konnte man die ersten groBeren Auftrage in Ausfuhrung des

buchen (Elektrifizierung

Volksab -

nationalen Arbeitsbeschaffungsplanes

der Strecke Paris— Le Mans). Das Herannahen der

stimmung machte die Saarwerke in Verbandsfragen sehr vor-

sichtig; auch in Frankreich Ubten die W erke sehr lebhafte Kritik
an den Verbdnden, und man hatte den Eindruck, daB deren Er-

neuerung Schwierigkeiten begegnen wirde. Im Verlauf des

M onats befestigte sich der Ausfuhrmarkt. Zu beriGcksichtigen

ist jedoch, daR verschiedene GroRkaufe Zufallserscheinungen

sind, wie die Bestellungen aus Indien vor Inkrafttreten der neuen
Zolle. Japan zeigte fortgesetzt Aufm erksam keit fur den M arkt,
und beachtlichere Nachfrage kam auch aus Sidamerika. England

war gleichfalls am M arkte, aber die franzosischen W erke mufRten
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hier starke Preiszugestandnisse machen Ende Oktober lieB das

Ausfuhrgeschaft wieder nach; inzwischen konnten die W erke ihre

Auftragsbestande in zufriedenstellender W eise ergéanzen. Der

W ettbewerb blieb lebhaft, besonders von englischen W erken auf

dem indischen und sudafrikanischen M arkt Auch die Vorschlage

einer Erhohung der englischen Einfuhrzolle beunruhigten die

franz6sischen Ausfuhrhauser. Die Verbadnde blieben lebhaft um -

stritten, und die Besorgnis um ihre Erneuerung war fortgesetzt

groB

Da die GieBereien nur schwach beschaftigt waren, blieb die

Nachfrage nach Roheisen m ittelm agig. Die Preise anderten

sich nicht Die Saarwerke boten Sonderroheisen zu beachtens-

werten Preisen an Man war auf den franzésischen Eisenbérsen

jedoch der Ansicht, daB €S sich nur um geringe Mengen handeln

kénne, die auf den M arkt keine Rickwirkung ausiben wiiarden.

Die franzosischen Erzeuger von H&am atit bem dhten sich eifrig um

den Verkauf, die Erzeugung durfte sich gehoben haben trotz

einem wenig beachtlichen Verbrauch. Ham atit fuar die Stahl-

erzeugung kostete bei umfangreichen Auftragen 300 bis 320 Er

im Osten. Die von den GieBereien aufgenommenen Bemihungen

um die Bildung einer Preiskonvention und eines Einkaufsverban-
des fir Rohstoffe werden ginstig beurteilt

In dinnen Kniuppeln war die Nachfrage aus England

gut; im Inlande blieb sie wenig zufriedenstellend Die geringe

Zuteilung von Auftragen durch die Verbande fiihrte zu lebhaften

Klagen Die Zuteilungen erreichten in der Tat nur 50 % der-

jenigen in der gleichen Zeit des Vorjahres W ahrend sich die Be-

stellungen auf Verbandserzeugnisse im ersten Halbjahr 1933 auf
164 600 t belaufen hatten, gingen sie im ersten Halbjahr 1934
auf 100 800 t zurick Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl): Ausfuhrl: Goldpfund
Vorgewalzte Blocke... Vorgewalzte Blocke, 140 mm
Brammen.. und mehr
Vierkantkntppel 2%- bis 4zéllige Kniippel .. . 2.7.-
Flachkniippel. Platinen, 20 Ibs andmehr 2.8.-

Platinen. Platinen, Durchschnittsgewi-cht
2

von 15 |b s

In den ersten Oktobertagen wurden den W erken vom Ver-

bande nur sehr wenig Auftrage in Fertigerzeugnissen, nam entlich

in Stabstahl, zugeteilt. Lediglich far die Ausfuhr, besonders

nach GroRbritannien, kamen noch Auftrage in Stab- und Form -

stahl zustande. Die Verkaufe nach dem Nahenund Femen Osten

gingen bereits zurtick, und eine zuversichtlichere Stimmung ver-

ursachten lediglich zahlreiche Nachfragen aus Sudamerika. In -

folge des geringen Um fanges der Bestellungen fahlten die W erke

auf dem Inlandsm arkte den W ettbewerb der AuBenseiter starker.

Um diesem zu begegnen, vergroBerten sie ihren W alzplan und
lieferten schnellstens jede Menge in Sonderprofilen. In Tragern
verfigten die W erke nicht mehr Gber umfangreiche Auftrage.

Trotzdem war die Rede von einer Erhohung der Ausfuhrpreise.

W adhrend das Ausfuhrgeschaft in Schienen m ittelm aBig war,

sicherten sieh die W erke betrachtliche Arbeit fur die groRBen

Eisenbahnen, da der Verband im voraus Auftrage eines Teils

des Arbeitsplanes von 1935 verteilte. Die Lieferfristen betrugen

im Durchschnitt drei bis vier Wochen. Die Nachfrage nach

Tragem sowie nach allen Sorten Baustahl| besserte sich, was m it

den ersten Auftragen aus den Arbeitsbeschaffungsplanen zu-

sammenhangt. Insgesamt werden die Bestellungen auf 130 000 t

geschéatzt, deren Aufarbeitung sich Uber eine ziemlich lange Zeit

ausdehnen wird. In kleinem Form stahlund Betonstahl nahm die
Nachfrage zu. Im ersten Halbjahr 1933 hatten die Verbande
Auftrage in Hohe von 425 000 t Walzzeug verteilt; im ersten
Halbjahr 1934 ist diese Menge auf 337 600 t gesunken Ende

verschiedenen Bezirken

W ettbewerb

Oktober war in infolge der Ungleichheit

der Preise der belgische namentlich in Eisenkon-

struktionen auBerordentlich heftig. Es kosteten in Fr oder in

£ je t: Inlandl):
Betonstahl 560 Handelsstabstahl.
Bohrenstreiien. 620 Bandstahl..
GroBe Winkel 560 Schwere Schienen
Tréager, Normalprofile. 550 Schwere Laschen
Ausfuhrl):
Goldpfund Goldpfund
Winkel, Grundpreis 3.2.6 Trager, Normalprofiie
In Grobblechen verfigten die franzosischen W erke uUber

ziem lich um fangreiche Bestellungen, konnten abernur mit groen

Schwierigkeiten neue Auftrage hereinholen In Feinblechen

hatten die belgisch-luxemburgischen W erke ihre Ausfuhrpreise

wieder dem W ettbewerb angepaft Auf dem Inlandsm arkt

wurde Uber die Preise verhandelt; der Verband sollte bis Juni

1935 verlangert werden, aber der Widerstand von verschiedenen

Seiten dauerte an. Die Saarwerke insbesondere lehnten es ab,

*) Die Inlandspreise verstehen sich ab W erk Osten, die Aus-

fuhrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg
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sich uUber den 31 Dezember hinaus festzulegen Ende Oktober
beeinfluBten neu auigetretene Schwierigkeiten bei einem groRen

Kraftwagenwerk den M arkt unganstig. Der VerkaufsausschuR

far Feinbleche wurde in Brissel endgiltig gebildet. Es kosteten

in Fr oderin £ je t:

Inlandl): Ausfuhrl): Goldpfund
Grobbleche, 5 mm und mehr: Bleche:
Weiche Thomasbleche . . . . 700 4.2.6
Weiche Siemens-Martin-Bleche 800 4.7.6
Weiche Kesselbleche, Siemens- 4,10.—
Martin-G ite 875 4.15—
Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm: 1,0 mm (gegliiht) 4.18.-
Thomasbleche, 4 bisunter 5mm 700 0,5 mm (gegliiht) 5.15.-
3 bisunter 4 mm 750 Riffelbleche 4.15.-
Feinbleche, 1,75 bis 1,99 mm.. 850 TJniversaleisen,Thomasgiite  3.18.6

Unirersaleisen,
Grundpreis . .
Universaleisen,  Siemens-Martin-
Giite, Grundpreis

Auf dem

Thomasglite,

M arkt fur Draht und Drahterzeugnisse war

keine Besserung festzusteflen. Im Inlande hielt sich die Kund -

schaft zurick, und die W erke konnten wegen der wenigen Auf-

trage ihre Anlagen nicht in Betrieb halten. Im Ausfuhrgeschaft

war der Wettbhewerb fortgesetzt sehr lebhaft; Bestellungen

konnten nur zu kaum lohnenden Preisen abgeschlossen werden.

Es kosteten in Fr je t

Blanker D raht..
kngelassener D raht

.1130 Verzinkter D raht...
1200  Stifte T. L. Nr. 20

waren je nach den Bezirken

1380
1280

mehr oder

Die Schrottpreise

weniger fest Im Pariser Bezirk waren sie stark um stritten, doch

hielten sie die Handler auf 130 bis 135 Fr ab Kahn. Im Verlauf
des Monats wurde das Ausfuhrgeschaft etwas lebhafter Aller-
dings ging die Nachfrage aus Deutschland zurtck. Das Ab-

wracken von Schiffen wurde von neuem erwogen und ist ein Be-

weis dafiur, daB die Zukunft des Schrottm arktes m it Zuversicht

betrachtet wird. Ende Oktober blieb die Nachfrage nach Schrott

fiur die Saar sehr umfangreich Trotz groBen Lagerbestanden

ziehen die Preise offenbar an.
* »

Zu den grundlegenden Arbeitsbesehaffungsplanen sind

jetzt nahere Einzelheiten verdffentlicht worden. Insgesamt sollen

10 M illiarden Fr fur o6ffentliche Arbeiten aufgewandt werden,

wovon auf Arbeiten an der Pariser Untergrundbahn, Ausbau eines

Binnenhafens in Lyon u. a. m. 2,995 Milharden Fr entfallen Fur

den Ausbau der Eisenbahnlinien, die Elektrisierung, die Ver-
besserung des Signalwesens usw. sind 2,6 Milharden Fr vorge-
sehen Fiar den Bau von StraBen, Hafen, Kandlen nsw. sind
1,5 M illiarden Fr angesetzt. Fiur die Verbesserung der Landw irt-
schaft werden 1,1 M illiarden Fr aufgewandt und fir den Bau von
Schulen und andere kulturelle Zwecke 1 Milharde Fr W eiter
sind 400 M ill. Fr fur den Wohnungsbau vorgesehen, 200 M ill. Fr
fur Wegebau und 35 M ill. Fr fur die Anlage von Flughafen. Von
der Gesamtsumme von 10 Milharden Er dbernimmt der Staat
selbst 2,897 M illiarden Fr. Der erste Arbeitsabschnitt bedingt

einen Kostenaufwand von 1,340 M illiarden Fr mit etwa 12 M il-

honen Arbeitstagen im Baugewerbe und in der Metall- und Elek -

troindustrie
Die ausfiahrenden Stellen sind angewiesen, moéglichst Arbeits-

lose zu beschaftigen und die Auftrage an moglichst weite Kreise

zu vergeben Es sollen vor allen Dingen nur franzdsische W erk-

stoffe verwendet werden Wenn von dieser Regel abgewichen

werden muR, ist eine Genehmigung des M inisterium s erforderlich
Auslandische Arbeiter kénnen beschaftigt werden, jedoch im all-
héchstens 5 % der beschaftigten

gemeinen bis zu insgesamt

Arbeitnehmer Die Arbeitszeit richtet sich nach den gesetzlichen

Bestimmungen. Es sollen bei diesen Arbeiten die fiar den Beruf

und die betreffende Gegend Ublichen Lohne gezahlt werden.

Der belgische Eisenmarkt im Oktober 1934.

Die Zuteilungen durch ,Cosibel“ beliefen sich im September
auf 121 900 t gegen 123 500 t im August;, der Rickgang ist eine
Folge der Ruhe auf dem Blechmarkt. Ende September blieben
Halbzeug war der Geschafts-

lebhaft, und

60 000 t zur Verteilung uUbrig. In

um fang fortgesetzt zufriedenstellend, in Stabstahl

in Formstahl war die belgische Gruppe sogar in Pflicht. Der

Schienen lagen wenig Auftrage
Die Nach-

Blechm arkt blieb schleppend In
vor, wogegen sich der M arkt in W alzdraht behauptete.

frage aus Japan war sehr umfangreich; es waren u a. 10 000 t

Bleche unterzubringen, die ausschlieBlich der belgischen Gruppe

zufallen sollen. Stdamerika schenkte gleicherweise dem M arkte

Aufm erksam keit. In den Preisen traten einige Aenderungen ein.

Far Finnland wurden sie lediglich fur Handelsstabstahl um

5/— sh erhoht, wahrend
Goldpfund 3.3.9 auf Goldpfund 3 .-.-

sie fur Kuba infolge des amerikanischen
W ettbewerbs von herab -

gesetzt wurden. Die W alzdrahtpreise wurden zum Teil far einige
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Lander, wie Japan, Bulgarien und Schweden, erhéht. Im Verlauf R N _Inlan__dl):

X . SchweiBstahl Nr. 3, gewohnliche G U te 525
des Monats gingen die Geschafte etwas zurick, behaupteten sich Schweifstahl Nr. 4 1100
jedoch auf zufriedenstellender Hohe. Handelsstabstahl blieb Schweifstahl Nr. 5 1300
stark gefragt, doch war ein Riickgang gegeniber den vorhergehen- Ausfuhrl): Goldpfund
den W ochen festzustellen. W dhrend die Abschlisse in Halbzeug SchweiBstahl Nr. 3, gewohnliche G i te -.-bis3.1.-

im gewohnlichen Umfang erfolgten, hielt die Stille auf dem

Blechm arkt an W alzdraht wurde aus England, Schweden und

Japan gefragt. Im dbrigen waren es immer die gleichen M arkte,

die sich durch eine gute Nachfrage bemerkbar machten, besonders

der Nahe und Ferne Osten, Syrien und Aegypten. Die nordischen

Lander und Portugal erteilten gleichfalls zufriedenstellende

Auftrage Aus Sudamerika kamen wohl ziemlich zahlreiche

Nachfragen; aber es wurden nur wenig bedeutende Geschafte
abgeschlossen, da die belgischen W erke wenig Neigung far Tausch -
und Kompensationsgeschéafte zeigten. Ende des Berichtsmonats
behauptete sich der M arkt im allgemeinen, ja man konnte sogar
fur einige Erzeugnisse eine Belebung feststellen

blieben

Handelsstabstahl,

Form stahl und Halbzeug bevorzugt Auch in Blechen

trat eine leichte Besserung ein, obwohl die Geschaftstatigkeit

unlohnend blieb Holland erteilte um fangreiche Auftrage; ebenso

schenkte Argentinien dem M arkt Aufmerksamkeit. Ueber die

Verkaufsm églichkeiten nach Indien herrschte Beunruhigung

Die Ausfuhr dorthin wird sich Vom 1. November an immer schwie-
riger gestalten, nicht allein wegen der neuen Einfuhrzolle, sondern
auch wegen der Senkung der englischen Verkaufspreise. Die inter-

nationalen Verkaufsverbande haben beschlossen, entsprechende

Kam pfpreise fiur den indischen M arkt einzufiihren. Die Frage

der Errichtung eines Feinblechverbandes blieb verwickelt

Die Roheisenpreise blieben umstritten Die Geschafts-

tatigkeit war
Bedarf deckte

ruhig, da der Verbrauch nur den dringendsten

GieBereiroheisen Nr. 3 P. L. kostete 310 bis 315 Fr
je t ab W agen Grenze Die Preise fur Ham atit und phosphor-
armes Roheisen betrugen 360 und 310 Fr ab Wagen W erk. Tho -
m asroheisen kostete 285 Fr.

In den ersten Oktobertagen war das Geschaft in Halbzeug
zufriedenstellend Die Ausfuhr lieR allerdings etwas nach. Im

Inland blieb die Verkaufstatigkeit wie gewodhnlich beschréankt.

England, Japan, Ruméanien und Finnland waren die besten Ab -

nehmer. Im weiteren Verlauf schwachte sich das Geschéaft nach
England zunachst ab; erst indenletztenM onatstagen kamen
wieder um fangreichere Bestellungen ausEngland und Japan.
Auch der Inlandsm arkt besserte sich Es kosteten in Fr oder
in £ je t

Inland1):
Rohblécke... .365 Knippe 440

Vorgewalzte B 16 cke .410 Platinen 470

Ausfuhrl:
Goldpfund Goldpfund
Rohblécke... 2.-.- Platinen 2.8.-
Vorgewalzte Blocke . . . 2.6.- Rohrenstreifen. ... 3.15.-
Kniuppel 2.7.-

Aufdem W alzzeugm arkt war namentlich Stab-und Form -
stahl gut gefragt. In Bandstahl war die Geschaftstatigkeit ruhig.
Bei kaltgewalztem Bandstahl blieb die Lage bei lebhaftem aus-
landischem W ettbewerb unverdndert. In W alzdraht machte sich
eine Besserung der Nachfrage bemerkbar. Im Verlauf des Monats

konnten die W erke recht

Auf dem

um fangreiche Awuftrage verbuchen.

Inlandsm arkte war die Lage weniger ginstig; die Be-
stellungen waren wenig umfangreich, da die weiterverarbeitende
Industrie Uber ein Nachlassen der

Beschaftigung klagte Es

kosteten in Fr oder in £ je t

Inlandl):
Handelsstabstahl... 560 Warmgewalzter Bandstahl . . 700
Trager, Normalprofile 550 Gezogener Bundstahl PV 965

Breitflanschtréager 565 Gezogener Vierkantstahl . 1125
Mittlere W inkel 550 Gezogener Sechskantstahl . 1300
Ausfuhrl):

Goldpfund Goldpfund
Handelsstabstahl. 3.2.6bis3.5.~ Kaltgew. Bandstahl,
Trager, Normalprofile . 3.1.6 22 B. G, 159 bis
Breitflanschtrager . . . 3.3.- 25,4 mm breit 5.17.6bis6.-.-
Mittlere Winkel . . . . 326 Gezogener Bundstahl . 5.-.-
Warmgewalzter Band- GezogenerVierkantstahl 6.-.-
stahl 4.-.- Gezogener  Sechskant-
stahl 6.15.-

Auf dem SchweiBRstahlIm arkt war die Geschaftstatigkeit

fiur das In- und Ausland zu Monatsbeginn stark beschrankt. Die

Grundpreise behaupteten sich einigermafRen Im Verlauf des

M onats besserte sich die Nachfrage aus dem Awuslande etwas,

reichte aber nicht aus, um den W erken eine einigermaRen regel-

maBgige Beschaftigung zu sichern. Der Inlandsm arkt blieb

schwach. Ende Oktober setzte sich die Besserung auf dem Aus-

fuhrm arkt, wenn auch nur sehr langsam, fort. Es kosteten in

Fr oder in £ je t

x) Die Inlandspreise verstehen sich ab W erk, die Ausfuhr-

preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.

Die Lageauf dem Blechm arkt war wenig ginstig Fur alle

Abmessungen gingen vollig unzureichende Bestellungen ein
Einige Geschafte kamen fir Schiffsbleche in Siemens-Martin-
Gute zustande In verzinkten Blechen waren lediglich die dinnen

Abmessungen gefragt. Im Verlauf des Monats blieb die Lage

m ittelm &RBig, besonders in Grob- und M ittelblechen. Die W erke
machten nach wie vor Zugestandnisse, deren Hohe sich nach den
fest abgeschlossenen Geschaften richtete In Feinblechen waren

oder in

kosteten in Fr

die Preise gleicherweise um stritten. Es
£ je t:
Inlandl):
Gewdhnliche Thomasbleche,
Grundpreis, frei Bestimmungs-

ort:

4.76 mm und mehr.. 700
4 mm 750
3mm 775

Riffelbleche:
5mm .. 750
4mm .800
3mm .900

Ausfuhrl):
Goldpfund Goldpfund

Universaleisen ... 3.18.6 Bleche:

Bleche: 2 bis 2,99 mm . 3.17.6
6.35 mm und mehr . 4.-- 1,50 bis 1,99 mm . . . 4.-.-
476 mm und mehr . . 426 1,40 bis 1,49 mm . . . 45.-
4mm v 45— 1,25 bis 1,39 mm 4.10.—
3.18 mm und weniger . 4.7.6 1 bis 1,24 mm . 4.15.-

Riffelbleche: 1,0 mm (gegliiht) 4.17.6
6.35 mm und mehr . . 4.5.- 0,5 mm (gegliht) 5.16.-
476 mm und mehr . . 476
4mm 4.12.6
3.18 mm und weniger 6.10.-

Nach Draht und Drahterzeugnissen bestand im Inland

wenig Auslande

lebhafter W ett-

Nachfrage. Im machte sich

bewerb fihlbar Es kosteten in Fr je t
Blanker D raht... Stacheldraht

Angelassener D raht. 1200 Verzinnter D raht .
Verzinkter D raht.. 1650 Stifte 1500

Der Schrottm arkt besserte sich zu Monatsbeginn, da einige
Verbraucherwerke als Kaufer auftraten Die von der deutschen
Regierung getroffenen neuen Verfigungen tUber die Einfuhr lieBen
eine Verminderung der Geschéafte m it Deutschland befiurchten.

Infolgedessen versuchten die inlandischen Verbraucher, auf die

Preise zu dricken, aber ohne Erfolg Ende Oktober war die Nach-
frage schwach, und die Preise neigten nach unten Es kosteten

in Fr je t:

3. 10. 31. 10*
Sonderschrott 210—215 205—210
Hochofenschrott.........c..... 200—205 195—200
Siemens-Martin-Schrott 225—230 220—230
Drehspéane 200—215 200—210
MaschinenguB, erste Wah 300—320 300—310
BrandguR 230—240 225—230

Zur Lage der amerikanischen Eisen- und
Stahlindustrie.

Trotz dem Gesetz zur Wiederbelebung der W irtschaft zeigte
die Eisen- und Stahlindustrie in den letzten Monaten einen Riuck-
gang
angestiegen war und die Stahlerzeugung

W dhrend die Beschaftigung im Mai und Juni erheblich
im Mai 56,39 % und
im Juni 52,68 % der Leistungsfahigkeit betragen hatte, ging sie
im Juliauf 26,75 % , im Augustauf 22,93 % und im Septemberauf
22,74 % zurtck. Arbeitstaghch stellte sich die Erzeugung im M aiauf
126161 t, im Juni auf 117 855 t, im Juli auf 59845 t, im August
auf 51 303 t und im September auf 50 866 t. In den ersten neun
Monaten des Jahres 1934 belief sich die Rohstahlerzeugung ins-
gesamt auf 20 592 757 t gegen 17 464 420 t in der gleichen Zeit
des Vorjahres

oder auf 39,51 % der Leistungsfahigkeit gegen

33,53 % wahrend des ganzen Jahres 1933. Das Jahr 1934 durfte
nur eine geringe Besserung gegentiber 1933 zeigen, es sei denn,
daR fur den Rest des Jahres eine scharfe Aufwartsbhewegung ein-
setzen wirde. Der Oktober hat aber bisher nur eine leichte
Besserung gebracht

DerRiuckgang in den letzten M onaten betraf sowohlden
Handel als auch die Industrie; lediglich im Kleinhandel trat
neuerdings eine Besserung ein, die sich aber noch nicht auf die
GroRindustrie ausgedehnt hat. Der Geschaftsrickgang gab viel-
fach zu Erwagungen AnlaR, ob die neuen MaBnahmen tGUberhaupt
zur Ueberwindung der Krise geeignet sind W adhrend die Bundes-
regierung ihre groBen Ausgaben fortsetzt und die Behdrden er-
mutigt, Leihgelder fir Hausbau und andere Zwecke bereitzustel-

len, so reichen diese Anregungen doch nicht aus, die Unsicherheit
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der Lage zu beseitigen, die durch die geldlichen Schwierigkeiten

und die Arbeiterunruhen verursacht wird. Die meisten Unter-
nehmungen der Stahlindustrie hatten im dritten Vierteljahr gerin-
gere Ueberschiisse aufzuweisen als im zweiten Vierteljahr; das
vierte Vierteljahr wird sicherlich geldliche Verluste bringen, falls
nicht im November und Dezember die Erzeugung einen entschie-
denen Aufstieg nim m t.Inzwischen hat eine lebhafte Kritik tber die
Preisgebarung des NRA .-Gesetzes eingesetzt, die zum groBen Teil
aus den Kreisen der N RA . selbst stam mt. Die Stahlverbraucher
sind der Ansicht, daB eine Aufhebung der Preisbestimmungen
zweifellos ein Sinken einiger Preise herbeifihren wirde; sie kaufen
daher nur sehr vorsichtig den dringendsten Bedarf, und tatsdach -
lich kommen Abschlisse auflangere Sicht kaum zustande. Ander-
seits ist es in den Kreisen derEisenhéandleraberauch wohlbekannt,
daR die gegenwartigen Lohne in der Eisenindustrie nicht beibehal-
ten werden kénnen ohne die Preisvorschriften, die geheime Ab -
machungen und unfeines Geschaftsgebaren, wie es in den Zeiten
ausschalten.

des uneingeschrankten W ettbewerbs der Fall war,

Die Preise fur Roheisen und Fertigerzeugnisse haben sich

in den letzten Monaten nicht geandert. Die im Laufe des zweiten
Vierteljahrs vorgenommenen Erhohungen sind zum Teil wieder
durch Preissenkungen am 1. Juli beseitigt worden Seitdem sind
nur geringe Aenderungen vorgekommen. W ahrend die Preise aus-
reichen wiarden, um bei einem Beschaftigungsgrad von 50 % oder
mehr einen ausreichenden Gewinn zu gewahrleisten, sind sie bei
dem gegenwartigen geringen Beschaftigungsgrad nicht hoch genug
Im Augenblick kann aber nicht an héhere Preise gedacht werden;
Stahlindustrie weiterhin m it Verlusten

infolgedessen mufBR die

rechnen, bis sieh der Geschaftsum fang erheblich gebessert hat

Fiar die Kraftwagenindustrie ist jetzt stille Zeit, wo die neuen
Wagen fir 1935 entworfen werden; die Bauindustrie ist trotz den
durch am tlichen Leih-

Unterstitzungen Regierungsbauten und

geldem fur Privatbauten noch weit unter dem ublichen Stand
beschaftigt; die Eisenbahnen kauften wohl zu Anfang des Jahres
reichlicher, nehmen aber gegenwartig nur geringe Mengen ab;
die Blechkannenindustrie, die in den vergangenen Jahren ungefahr
10 °0 der Stahlerzeugung in Form von WeiBblechen abnahm,k6 hat
sich in den letzten M onaten so stark eingedeckt, daB sie meist vom
M arkt verschwunden ist. Eines der gréBten Blechkannenwerke
verfiugt fir den Rest des Jahres tber gentigend WeiRbleche und
kann sogar noch Bestande ins nadchste Jahr hinibemehmen Aus
alledem erhellt, daB die Aussichten fir eine baldige Besserung des
Stahlgeschéaftes in einigem AusmaB nicht ginstig sind. W ahr-
scheinlich wird das Geschaft fur den Rest des Jahres klein, aber
stetig sein und im weiten Umfange auf der Ergédnzung der Lager-
vorréate, die Ende Junirecht betrachtlich waren, aber allm ahlich

aufgearbeitet worden sind, beruhen.

Das gesamte Geschaft in den Vereinigten Staaten ist stark

von der W irtschaftspolitik der Bundesregierung abhangig Die
Furcht vor einer Inflation ist nocht nicht beseitigt, trotz den
offensichtlichen Bemdhungen des Prasidenten Roosevelt, an den
gegenwartigen W ahrungsverhaltnissen festzuhalten. Die von der
Regierung ausgegebenen Leihgelder haben jedoch einen solchen
Umfang angenommen, daf irgendeine Art von Inflation die natdr-
liche Folge sein muR. Die KongreRwahlen zu Anfang November
werden ausweisen, wie sehr die Bevolkerung gewillt ist, die M aB-
nahmen von Prasident Roosevelt zu billigen. Trotz der wachsen-

den Unzufriedenheit in Geschéafts- und Geldkreisen deutet aber
alles darauf hin, daR der Prasident die kraftvolle Unterstitzung

des groReren Teils der Bevolkerung finden wird

Hoehofenschaumschlaeke im Auslande. — Der Fortschritt
auf dem Gebiet des Leichtbetons greift, angeregt durch die deut-
schen Erfolge, nunmehr auch auf das Ausland tUber. So hat sich
unter einer englischen Baugesellschaft eine

Fihrung groBen

Firmenvereinigung gebildet, die sich hauptsachlich mit der Her-

stellung und dem Vertrieb von geschaumter Hochofenschlacke

(Huttenbims) befassen soll. Die Herstellung soll nach den Schutz-
rechten von drei deutschen Patentinhabern geschehen W eiterhin

ist beschlossen worden, unter Benutzung dieser selben Schutz-
rechte auch in Amerika (Vereinigte Staaten) die Hochofenschaum -

sehlacke auf den M arkt zu bringen

Eschweiler Bergwerks-Verein, Kohlscheid. —
Erwartungen hat das Geschaftsjahr 1933/34 nicht befriedigt. In

Entgegen den

den ersten neun Monaten des Berichtsjahres hatte im Stein -

kohlenbergbau der seinem Ende zugehende W ettbewerb der

einzelnen Gebiete auBergewdhnlich scharfe, die Erlose aufs starkste

beeintrachtigende Formen angenommen. Der allgemein bessere

W irtschaftsgang in Deutschland brachte eine Steigerung der

Wirtschaftliche Rundschau.
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Brennstoffnachfrage m it sich, die nicht nur zeitlich in Er-

scheinung trat, sondern ziemlich stetig blieb Das Awuslands-

geschaft war infolge von MaBnahmen der einzelnen Lander-

regierungen zum Schutze der einheimischen Forderung das ganze

Jahr hindurch sehr notleidend Die Abgabe von Ferngas konnte

im M ittel auf 7 Mill. m 3 monatlich gesteigert werden. Im Laufe

des Berichtsjahres sind die Betriebe der Felten & Guilleaume

Carlswerk Akt.-Ges. in KoIn-Midlheim an das Versorgungsnetz

angeschlossen worden.

In das Berichtsjahr fallt der Beitritt zum Rheinisch-W est-

falischen Kohlen-Syndikat. Auf Grund eines Abkom mens hat sich

das Rheinisch-W estfalische Kohlen-Syndikat zu einer Abnahme

in bestimmter Hohe verpflichtet, wodurch dem Eschweiler Berg -
werks-Verein innerhalb gewisser Grenzen eine gleichm aBige Be -

schaftigung in bestim m tem Um fang zugesichert worden st

Allerdings waren zunachst unerwartet hohe Uebergangsschwierig-

keiten zu Uberwinden, da das Syndikat nur 87,8 % der vertrag-

lich zugesicherten Menge abnahm, was eine Minderbeschaftigung

um 127 770 t bedeutete Die sich hieraus eigebenden Nachteile

erfuhren noch eine Verscharfung durch Erschwernisse in der

Sortenfrage, so dafR sich die Haldenvorrate um 68 169 t steigerten

Die Zahl der im Bergwerksbetrieb beschaftigten Personen betrug

15 029 Arbeiter und 796 Léhnen und Gehaltern

31 049 920.06 JIM

Beam te. An

wurden aufgewandt Die Aufwendungen fur

Neu- und Ersatzbeschaffungen betrugen 841606,16 MM.

Gunstiger lagen die Verhaltnisse bei der H Gttenabteilung.

Die zu Beginn des Geschaftsjahres einsetzende merkliche Be-

lebung des Eisen-Inlandsm arktes brachte im Vergleich zum Vor-
jahr erhohten Bedarf fur fast alle Erzeugnisse Die zweite Halfte
des Berichtsjahres ergab eine weitere Besserung durch den Eisen -
bedarf des Baugewerbes. Der Auslandsmarkt vermochte sich
nicht zu erholen, weil der W ettbewerb derLander mit entwerteter
W dahrung die Ausfuhrlieferungen erschwerte. Im Roheisenge-
schaft war eine leichte Aufwartsbewegung von Monat zu Monat
festzustellen. Der Hochofen hat von September 1933 bis Januar
1934, also 4 Monate, gearbeitet In Bandeisen und ROohren war
die Beschaftigung, wenn auch im wechselnden Um fange, wesent-
lich besser als im Vorjahr. Die Auftragszuweisungen der Band -
eisenvereinigung und des ROhrenverbandes entsprachen dem je -
weiligen Bedarf und machten etwa 40 % des Anteils aus. Der
Absatz in Kleineisenzeug war ebenfalls besser als im Vorjahr und
behielt, die Reichsbahn abrief, eine gewisse

weil regelm agig

Stetigkeit Die Eisenbauwerkstatte litt im ersten Halbjahr

unter Auftragsmangel, verfigte jedoch in den letzten Monaten
Wenn die

iber einen guten Arbeitsbestand. Beschaftigung im

Geschaftsjahre 1933 34 auch bedeutend besser war als im Vor-
jahr, so war es doch nicht zu vermeiden, dafR in den einzelnen
Betrieben zeitweilig Feierschichten oder Stillegungen von langerer
oder kiurzerer Dauer eingeschaltet werden muBten. Die Hutten-

abteilung beschaftigte durchschnittlich 603 Arbeiter und 60 An -

gestellte. An Lohnen und Gehaltern wurden 143188156 MM
aufgewandt.
Gefédrdert odererzeugt wurden:

1931/32 1932/33 1933/34
Kohlen t 4892 111 5195 010 5 0688S7
Koks t 1041 978 1116 767 1 110675
Briketts t 936 236 589 231161
Eoheisen 675 9 705 16480
Schlackensteine. 000 1258 600 1 506000
Rohbldcke... 068 6 076 2760
Stab- and Bandeisen 10 062 11 074 31265
Geschweiite Réhren 3 881 4078 6910
Fittings 5S 88 171
Nahtlose Rohren 1 842 2 266 2272
Kleineisenzeng 3 169 2 183 3924
Eisenkonstruktionen 1023 922 512

Die Zahl der in den gesamten Betrieben beschaftigten A r-
beiter belief sich durchschnittlich auf 15 632 gegen 16 246 im Vor-
jahre. Die Lohnsum men einschliefBlich H Gttenabtei-
lung betrugen 32 481 802 MM. Der Gesamtumsatz einschlieBlich

belief sich auf 62 399 048 JIM.

gezahlten

Huttenabteilung

Die Gewinn- und
wendungen far Roh-,
gewinn von 55 437 154 JLH aus. Nach Abzug von 32 481 802 JIM
4838 857 MM
1919 806 JIM

Verlustrechnung weist ohne die Auf-

Hilfs- und Betriebsstoffe einen R oh -

Léhnen und Gehaltern, sozialen Abgaben,

4341 704 JIM Abschreibungen, Zinsen, 2 447 432
und 6215 553 MM sonstigen Aufwen-

3 192 000 JIM, der

Reichsm ark Besitzsteuem

dungen verbleibt ein Reingewinn von

satzungsgem aB verwendet werden soll.

Der Gewinnausteil betragt auf Grund des Interessengem ein-

schaftsvertrages m it den Hittenwerken Burbach-

Eieh-Dudelingen 14 % .

Vereinigten
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Ertragnisse von Huttenwerken und Maschinenfabriken im Geschéftsjahr 1932/33, 1933 und 1933/34.
O< »aV.—o ung
Aktien- tllgkemelne P )
2, =
kapital n OStel_j‘ Reingewinn s°g2 = g 2 Gewinnausteil
_ Roh- Abschrei- ) x 23 TG
a)= Stamm-, : einschl. Rick- .3%2E €5 a) auf Stamm-, ~ Vortrag
Gesellschaft gewinn bungen =255 &2
b) = Vorzugs- . ' Vortrag lagen S ERE EL2  b)auf Vorzugs-
: Zinsen w50 Z>g )
aktien SE8 . 2<3 aktien
usw. EcsT O S
25" é &>
@
JM M JM JM IM  wb IM % JIM
Bergbau-Aktiengesellschaft Lothringen, Bochum Verlust Verlust
(1. 1. 1933 bis 31. 12. 1933) v X 20179 000 17043 700 17 123 367 79 667 — — — — — 79 667
Durrwerke, Aktiengesellschaft, Ratingen (1. 1. a) 1200 000 Verlust Verlust
1933 bis 31. 12, 1933).ciiicieieeeeeenns b) 24 000 828 922 1066 502 237 580 — — — — — 237 580
Eisen- und Huttenwerke, Aktiengesellschaft,
Bochum (1. 1. 1933 bis 31. 12. 1933) 2 4000000 6527 806 6 527 806 — —' — — -- — —
Eisenwerk  Kaiserslautem, Kaiserslautern
(1. 4. 1933 bis 31. 3. 1934) i 380 000 783 579 783 579 — — — — — — —
Eisenwerk Nirnberg A.-G., vorm. J. Tafel
& Co., Nirnberg (1. 7. 1933 bis 30. 6. 1934) 2000000 2631390 2548 383 83 007 — — — 80000 4 3007
Eschweiler Bergwerks-Verein, Kohlscheid (1.7.
1933 bis 30. 6. 1934) — Vgl. Stahl u. Eisen
54 (1934) S. 1173 e 22 800000 55437 154 52 245 154 3192 000 — — — 3192000 14 —
Eumuco, Aktiengesellschaft fir Maschinenbau,
Leverkusen-Schlebusch (1. 1. 1933 bis 31. 12.
1933) 1500000 1934173 1828 893 105 280 — — — — — 105 280
Flender-Aktiengesellschaft fir Eisen-, Bricken-
und Schiffbau, Dusseldorf-Benrath (1. 1. 1933 Verlust Verlust
bis 31. 12. 1933) 200 000 56 636 77 821 21 185 — — — — — 21185
Hein, Lehmann & Co., Aktiengesellschaft, Eisen-
konstruktionen, Briicken- und Signalbau, Verlust Verlust
Berlin (1. 1. 1933 bis 31. 12. 1933)...cccccervrnnn 4200000 1162 980 1304 702 141 722 — — — — — 141 722
Hoesch-KdInNeuessen, Aktiengesellschaft fir
Bergbau und Hittenbetrieb, Dortmund (1. 7.
1933 bis 30. 6.1934). — Vgl. Stahl u. Eisen 54
(1934) s. 1020 101 800 000 81 892 161 79 522 967 2369 194 — — — — — 2369194
Humboldt-Deutzmotoren, Aktiengesellschaft,
Kdéln (1. 7. 1933 bis 30. 6. 1934) . 3) 26000000 31264 735 30 343 090 921 645 — — — 650 000 o 271 645
Klockner-Werke, A.-G., Berlin (1. 7. 1033 bis
30. 6. 1934). — Vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934)
S. 1099 105 000 000 67 973 566 64 642 394 3331172 — — — 2625000 706 172
Linke-Hofmann-Busch-Werke, Aktiengesel1- a) 12000 000 Verlust
schaft, Berlin (1. 10. 1932 bis 30. 9. 1933) b) 5000000 9208127 12520777 4) 3312650 — — — — — —
Maschinenbau-Unternehmungen, Aktiengesell-
schaft, Duisburg (1. 1. 1934 bis 30. 6. 1934) 24000 000 333035 322 194 10 841 10 841 — — — — —
PreR- und Walzwerk, Aktiengesellschaft, Dis-
seldorf-Reisholz (1. 1. 1933 bis 31. 12. 1933) 5690000 7783714 7163 011 620 703 61 498 50 000 — 455200 s 54005 !
PreuBische Bergwerks- und Hutten-Aktiengesell- Verlust
schaft, Berlin (1. 1. 1933 bis 31. 12. 1933) 80000 000 60 120 990 62 636 196 5 2515 206 — — — — — — )
Ruhrgas, Aktiengesellschaft, Essen (1. 1. 1933 Verlust Verlust i
bis 31. 12. 1933) 27 000 000 15413 007 20 840 263 5427 256 — — — — — 5427 256
Vereinigte Oberschlesische Hiittenwerke, Aktien-
gesellschaft, Gleiwitz (1. 10. 1932 bis 30. 9. Verlust Verlust |
1933). — Vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 919 20 000 000 23 587 767 26 491 668 2903 901 — — — — — 2903901 j
Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Diis-
seldorf (1. 4. 1933 bis 31. 3. 1934). — Vgl.
Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 865/67 . . . 549 469 000 114165 000 99 297 000 14 868 000 — — — — — 14 868 000
Westfalia Dinnendahl Groppel, Akt|engesell- a) 1600 000 Verlust Verlust
schaft, Bochum (1. 1. 1933 bis 31. 12. 1933) b) 5000 2627 759 2 764 806 137 047 — — — — 137 047
Homburger Eisenwerk, Aktiengesellschaft, vor- Franzosische Franken’
mals Gebr. Stumm, Homburg (Saar) (1. 1.
1933 bis 31. 12. 1933) . 16 250 000 1345 234 735 034 610 200 — — — 568 750 41450
Neunkircher Eisenwerk, Aktiengesellschaft, vor-
mals Gebr. Stumm, Neunkirchen (Saar) (1.4.
1933 bis 31. 3. 1934).. 160 000 000 40 767 342 30 199 069 10 568 273 — — — 9600 000 6 968 273
Schweizerische Franken
Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Oie., Baden Verlust Verlust
(1. 4. 1933 bis 31. 3. 1934) 47 040 000 639 006 13 091 213 12 452 207 — 12 452 207
Aktiengesellschaft vormals Skodawerke, Pilsen Tschechische Kronen
(1. 1. 1933 bis 31. 12. 1933). . 200 000 000 73 677 017 62 602 723 11 074 294 — — — — - 11074 294
Prager Eisen-Industrie-Gesellscha Verlust
1933 bis 31. 12, 1933) . 72000 000 10426 287 44 370 920 6) 33 944 633 — — — — —

X) Das Grundkapital ist laut BeschluR der Generalversammlung vom 28. Dezember 1933 von. 50 000 000 MM auf 3 800 000 JIM herabgesetzt

und dann wieder auf 20 179 000 JIM erh6ht worden. Von dem sich hieraus ergebenden Buchgewinn zuziiglich einiger sonstiger Zugange von insgesamt
55 546 291 JIM werden 24 024 674 JIM zur Deckung des Verlustvortrages aus dem Vorjahre, 28 513 244 JIM zu Sonderabschreibungen und 908 373 JM
fir Rickstellungen verwendet sowie 2 100 000 JIM der gesetzlichen Ricklage zugefihrt. — 2) Das Aktienkapital ist von 13 500 000 JIMauf 675 000 JM
herabgesetzt und dann wieder auf 4000 000 JIMerhoht worden. Der Buchgewinn zuziiglich 15 478 000 JIM Forderungsverzicht der Bergbau A.-G.
Lothringen stand mit insgesamt 28 303 000 JM zur Verfiigung. Hiervon wurden 10 215 008 zur Deckung des Verlustes und 17 687 992 JIM zu
Sonderabschreibungen verwendet sowie 400 000 JIM der gesetzlichen Ricklage zugefiihrt. — 3) Das Aktienkapital wurde durch Einziehung eigener
Aktien von 27,3 Mill. JIM auf 26 Mill. JIM die gesetzliche Ricklage gleichzeitig von 2,73 Mill. JIMauf 2,6 Mill. JIM herabgesetzt. Der Buchgewinn
von 851 115,63 J#.# wurde in der Gewinn- und Verlustrechnung bertcksichtigt. — 4) Zur Sanierung der Gesellschaft werden die Werke in Breslau und
Warmbrunn in eine neue Aktiengesellschaft unter der Firma ,,Linke-Hofmann-Werke Aktiengesellschaft“ in Breslau und die Werke in Bautzen, Werdau
und Weimar in eine neue Aktiengesellschaft unter der Firma ,,Waggon- und Maschinenfabrik Aktiengesellschaft vorm. Busch® in Bautzen ubergefihrt,
gleichzeitig wird das Aktienkapital von 17 Mill. JIMauf 1 119 500 JIMherabgesetzt. Der Buchgewinn wird zur Deckung des Verlustes und zur Bildung
von Riuckstellungen verwendet. — 6) Das Aktienkapital ist von 110 000 000 JIM auf 80 000 000 JIM herabgesetzt worden; der Buchgewinn von
30 000 000 JIMwurde zur Deckung des Verlustes, zu Sonderabschreibungen, Rickstellungen und zur Auffillung der gesetzlichen Riicklage verwendet.
— 6) Wird aus der Stabilisierungsriicklage gedeckt.

Buchbesprechungen.

The Book of stainless steels. corrosion resisting and heat resisting groBe Zahl der verschiedenen Verfasser begrindet. Vorteilhaft
chromium alloys Edited by Ernest E. Thum (W ith 289 fig.) und fur den fortgeschrittenen Leser fesselnd und anregend ist,
Cleveland (Ohio): The American Society for Steel Treating 1933. iber jedes Sondergebiet einen erfahrenen Fachmann zu héren,
(X 11, 631 pp.) 8° Geb.5 $. zumal da unter den verschiedenen Verfassern die Namen der

Das von Ernest E Thum , dem Herausgeber der amerika- bekanntesten amerikanischen M etallurgen zu finden sind Die
nischen Zeitschrift ,,Metal Progress“, zusammengestellte ,book bei weitem iberwiegenden Nachteile und Unzutraglichkeiten
of stainless steels“ enthalt 75 Beitrage von 78 verschiedenen ergeben sich jedoch durch den nicht einheitlichen Aufbau, durch

Fachleuten. Die Vor- und Nachteile des Buches sind durch diese die nicht immer Ubereinstimmenden Auffassungen und durch



8. November 1934.

den verschiedenen W ert der nebeneinander gestellten Beitrage.
Die ,Spreu vom W eizen® zu trennen, ist fur den auf dem Gebiete
des nichtrostenden Stahles nicht so bewanderten Fachmann nicht
immer leicht. Es ist ferner bei einer Zusam menstellung wie der
vorliegenden nicht zu vermeiden, daB Wiederholungen in den
verschiedenen Beitragen haufig Vorkommen; von feineren stili-
stischen Unterschieden der einzelnen Beitrage, die dem deutsch
sprechenden Leser hier nicht so sehr auffallen, seiganz abgesehen.
Es ist nicht von der Hand zu weisen, daB ein die vorhandenen
Tatsachen Gber nichtrostende Stahle kritisch sichtender und ab-
wagender Verfasser eines Buches vorstehende Nachteile weit-
gehend vermeiden kann. Bei einer Neuauflage zu ergédnzen waren
ferner die Hinweise auf Originalarbeiten, die, je nach den Ver-
fassern, jetzt ungleich behandelt sind.
n Das Buch ist eingeteilt in vier Hauptabschnitte, in denen
iber die Erzeugung und Verarbeitung (204 Seiten m it 26 Bei-
tragen) dieEigenschaften kennzeichnenderLegierungen (238 Seiten
m it 28 Beitragen), die Erfordernisse der verbrauchenden Industrie-
zweige (153 Seiten m it 20 Beitragen) und Uber die Handels-
bezeichnungen amerikanischer nichtrostender Stahle und ihre
Zusam mensetzung (30 Seiten) berichtet wird

Der erste Hauptabschnitt enthalt Angaben geschichtlicher
und allgemeiner Art Uber Korrosionsangriffe und Gefiigeaufbau
und befaBt sich dann weiter mit dem Erschmelzen, GieBRen,
W alzen, Schmieden, Herstellen von Rohren, Ziehen, Tiefziehen,
W armebehandeln, Beizen, Schleifen und Polieren. Verschiedene
Beitrage bringen Angaben Uber die einzelnen SchweiBverfahren,
wobei auf die in Deutschland noch wenig angewendete Schnell-
punktschweiBung (shotwelding) hinzuweisen ware. Erwdahnens-
wert sind noch einige Angaben Uber plattierte Bleche, wahrend
M itteilungen idUber Verchromen kaum in ein Buch {Uber nicht-
rostende Stahle gehoren. Fiur die GasschmelzschweiBung wird die
Verwendung eines FluBm ittels empfohlen, das nach deutschen
Erfahrungen nicht erforderlich ist

Der zw eite Hauptabschnitt, an Umfang der gréRte und an
Inhalt wohlderaufschluRreichste, unterteilt sich in Abhandlungen
iber reine Chromstahle mit 5 und 11 bis 16% Cr und hochstens
0,12% C, 16 bis 22% Cr und hochstens 1% C (Messerstahle),
16 bis 22% Cr und etwa 0,10% C (ferritische Stahle), 20 bis 30%
Cr und niedrigem (0,30% ) und hohem (2% ) Kohlenstoffgehalt
sowie Uber austenitische Chromnickelstahle m it 18% Cr und
8% Niund hoheren Gehalten an Chrom und Nickel. Hier werden
noch hochlegierte Chrommangan- und Chrom wolfram (Stellit)-
stdhle erwahnt. Den einzelnen Unterabschnitten sind zu ent-
nehmen die Festigkeitseigenschaften, das Korrosionsverhalten,
die Gefigebeschaffenheit und die W irkung verschiedener W arm e -
behandlungen und geringerer Legierungszusatze; vielfach sind
noch Anwendungsgebiete aufgefihrt und das Verhalten bei der
Verarbeitung erwahnt. Entsprechend dem Entwicklungsgang
nichtrostender Stahle in den Vereinigten Staaten, in denen bis
vor einigen Jahren der korrosionsbestandigere und besser ver-
arbeitbare austenitische Chrom nickelstahl mit 18 % Crund 8% NI
kaum verwendet wurde, ist die Beschreibung der reinen, besonders
derferritischen Chrom stahle rechtausfiahrlich. Als Merkwiardigkeit,
die M achtstellung der W allstreet beleuchtend, sei hier ein Beitrag
erwahnt, der mit ,Bank Vault Analysis“ (Bankgewodlbe-Analyse)
iberschrieben ist und einen Stahl m it 15 bis 16 % Crund hochstens
0,10% C als ganz besonders geeignet fir die Innenausristungen
der Geschaftshallen und der ,safes“ erklart. Beim austenitischen
Chromnickelstahl (18% Cr und 8% N i) enthalt der Beitrag uber
interkristalline Korrosion eine erwdhnenswerte zeichnerische
Illustrierung der von B. Strauss, H. Schottky und J Hin -
niberl) entwickelten Theorie der Verarmung der Umgebung der
Komgrenzen an Chrom. Beachtenswert sind einige Beitrage tGber
Anwendungsgebiete des austenitischen Chromnickelstahles, be-
sonders Uber die Verwendung in der Krackindustrie, die von
Deutschland aus angeregt wurde, woriiber aber in Deutschland
infolge Fehlens geeigneter Krackanlagen Erfahrungen nicht vor-
liegen. Dem Aufbau des Buches entsprechend gehodrten diese
Arbeiten wohl besser in den dritten Hauptabschnitt. Hinzuweisen

ist noch auf einen recht guten Abschnitt tber Ventilkegelstahle.

Der dritte Hauptabschnitt beginnt m it Darlegungen dber
Korrosionspriafungen in Flissigkeiten und heiBen Gasen, die,
teilweise wiederholend, meistens friher Gesagtes erganzen. Ab-
handlungen Gber Dauerstandfestigkeit und Korrosionsermddung
schlieBen sich an Die Verwendung nichtrostender und hitze-
bestandiger Stahle in der chemischen Industrie, im Nahrungs-
m ittelgewerbe, in der Architektur, bei metallurgischen Verfahren
und fir besondere Teile von Land-, Wasser- und Luftfahrzeugen
wird, unter Vervollstandigung mancher schon frihergemachten

Angaben, beschrieben. Far den zwischen den Zeilen lesenden

1) Z. anorg. allg. Chem. 188 (1930) S. 309.
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Fachmann ergeben sich manche Hinweise auf neue oder nicht
empfehlenswerte Anwendungsgebiete.

Im vierten HauptabschnittdesBucheswerden die zahlreichen
Handelsbezeichnungen amerikanischer nichtrostender Stahle
planm aBig nach der Zusam mensetzung der Stahle geordnet, eine
Arbeit, die fur die Praxis, besonders den Verbraucher, von groBem
Wert ist. Die hierbei verwendete Namengebung, die auch die
ungefahre Zusammensetzung angibt, ist bei einiger Uebung gut
brauchbar. Ein gutes Inhaltsverzeichnis beschlieBt das Buch

Zusam menfassend kann festgestellt werden, daR das vor-
liegende Buch fir den Fachmann viele Anregungen und Rat-
schlage, auch praktischer Art, gibt und zum Studium nur emp-

Paul Schafmeister.

fohlen werden kann.

Seidl, Erich, st.=3ng, Berlin-w estend: Bruch- und FlieB-Formen
der Technischen Mechanik und ihre Anwendung auf Geologie
und Bergbau. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m.b. H. 8°.

Bd. 5. Krim mungs-Form en . Biegung, Knickung,

Faltung (M it zahlr. Abb.) 1934 (X 111, 280 S.) Geb. 35J]J0 ,

fur Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 31,50 JLM.

In dem vorliegenden 5. Bandel) behandelt der Verfasser die
vielgestaltigen Krim mungsformen der Erdrinde, soweit sie durch
Biegung, Knickung oder Faltung hervorgerufen worden sind, und
versucht, ihre Entstehung und die dabei mitwirkenden Krafte
aus den Erfahrungen und Gesetzen der technischen M echanik
heraus zu deuten. Es werden zwei Hauptarten der Krim mung
unterschieden, je nachdem ,h ob sie quer zur Sehichtebene oder in
der Schichtebene selbst erfolgte Es ist naturgem a8 schwierig,
den verwickelten Ablauf der tektonischen Vorgange durch den
technischen Versuch in allen Einzelheiten zu klaren; denn es
handelt sich bei den Schichten der Erdrinde um recht verschie-
denartige Stoffe, die dem freien Spiel der Krafte in der Erdrinde
ausgesetzt waren, wahrend der technische Versuch stets ein-
deutige Bedingungen von beschrankter Anzahl voraussetzt. Man
kann deshalb, wie der Verfasser selbst nachweist, leicht die eine
oder andere fiur die Deutung wichtige Tatsache entweder Uber-
sehen oder Uberschatzen. Im merhin ist es richtiger, wie der Ver-
fasser es m it seinen Ausfiihrungen erstrebt, von den aus dem
technischen Versuche gewonnenen Erkenntnissen auszugehen.
RechtaufschluBreich sind die Versuche mitgeschichteten Kérpern,
da sie den verwickelten Verhaltnissen bei der Auffaltung von Ge-
steinsschichten zum Teil sehr gut entsprechen.

Leider finden sich nur einige wenige Hinweise auf die aus
der Verformung der Schichten zu ziehenden Folgerungen fur die
Sicherheit der Grubenbaue, fir die Gangbildung und ErdolIfah-
rung, die der praktische Geologe und Bergmann von einem solchen
W erk erwartet Dagegen wird sich der wissenschaftliche Geologe
eingehender m it den gegebenen Deutungsversuchen befassen
Dies gilt insbesondere fur die Auffassung der Kontinentalrander
als ,Stauchaufklaffzonen".

Die bildm aRige Ausstattung ist vielleicht etwas zu reichlich,
da die Uebersichtlichkeit des gebotenen Stoffes darunter leidet.
Auch wird die Lesbarkeit durch eine etwas weit getriebene Unter-

teilung beeintrdachtigt. LUdWig Kraeber.

Statistisches Jahrbuch fir die Eisen- und Stahlindustrie 1934.
Statistische Gemeinschaftsarbeit der Nordwestlichen Gruppe
des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller und des
Stahlwerks-Verbandes, Aktiengesellschaft, Disseldorf. Dissel-
dorf: Verlag Stahleisen m.b. H. 1934, (Ix, 223 s.) 8°. 5 JLM,
fur Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhittenleute 4,50 JLM.

Der Aufbau des bekannten Jahrbuches2) ist in der Neuaus-

gabe im wesentlichen unverandert geblieben Um die praktische
Brauchbarkeit immer weiter zu erhdéhen, sind wiederum einige
bereits des ofteren gebrachte Zusam menstellungen durch neue
Aufstellungen iUber die Eiseneinfuhr verschiedener Lander, wie
des lIrischen Freistaates, der Mandschurei und Ruméaniens, er-
setzt worden Erwahnt sei auch noch die Wiedergabe der vor-
laufigen Ergebnisse der Betriebszahlung vom 16. Juni 1933 Gber
die gewerblichen Betriebe im Deutschen Reich. Das immer mehr
als unentbehrlich geltende Nachschlagewerk kann zur Anschaf-
fung nur dringend empfohlen werden. Sg.

Freeman, Henry: English-German Dictionary for metallurgists
(ferrous and non-ferrous metallurgy). Leipzig: Otto Spamer,
G. m.b.H. 8°

Part 2: English-Germ an. 1934. (347 pp.) Geb. 25 JLJh.

Dieses fur alle deutschen Leser amerikanischer und englischer

Schriften und Bicher iber Eisen- und M etallhittenwesen wichtige

W erk, dessenerster Band an dieser Stelle3) schon eingehend
3) Wegen der Bande 2 und 3 vgl. Stah!l u.Eisen
S. 871. — DieBande 1 und 4 erscheinen spater.

2) Vgl Stahl u Eisen 53 (1933) S. 1231.
3) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 226

1(1931
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gewirdigt worden ist, enthalt nahezu alle erdenklichen Awus-

Gebiete Fachwissen -

daB

dricke der verschiedensten der erwdahnten

schaften Eine genaue Durchsicht des W erkes laBt erkennen,

der Verfasser hier eine sehr griindliche Arbeit geleistet hat Wenn

der Beurteiler trotzdem aus engeren Fachgebieten einige Aus-

dricke verm iBt, die in einer spateren Auflage zu bertcksichtigen

waren (z. B. cluster mill, dummy roll, menders, hobbing press

usw.), so berihrt dies in keiner W eise den W ert des W drterbuches

Die dem W erk vorangestellte Sammlung von Umwandlungs-

faktoren, Umrechnungstafeln und Kurzzeichen englischer Ein -

heiten und GroRen durfte sich als sehr zweckdienlich erweisen.

Vereins-Nachrichten.

54. Jahrg. Nr. 45.

Auch wird mancher Benutzer der W Orterbicher die Aufnahme

vieler im Fachschrifttum haufig vorkommender nichttechnischer

Ausdricke als Annehmlichkeit betrachten, da sie ihm in manchen
Fallen das Nachschlagen in einem zweiten allgemeinen W oérter-
buch erspart. Der Rahmen des bearbeiteten umfangreichen

Stoffes ist alsoweiter gefaBt worden,als es derTitelvermuten laBt.

Da das Ziel des Verfassers, m it den jetzt vollstandig vorliegen-

den beiden Banden eine merkliche Licke auszufiullen, als gut
gelungen zu betrachten ist und auch der Druck und die Aus-
stattung allen Ansprichen gentigen, so kann das W erk zur An-

schaffung bestens empfohlen werden. Heinrich Fey.

Vereins-Nachrichten.
Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhttenleute.

Am 3. Oktober fand zum finftenmal

die

eine Siegerlander

Vortragssitzung statt, sich mit der Urzeit der Eisen -

industrie, den Funden im

befaBte.

dargestellt an neuesten Siegerland,

Eine und im Minner-

bei

Besichtigung der im Engsbachtal

bachtal Siegen entdeckten vorgeschichtlichen Verhiattungs-

platze und ein Besuch der zur Zeit im Museum des Siegerlandes

untergebrachten vorgeschichtlichen Ausstellung der Provinz

W estfalen leiteten die eigentliche Sitzung ein, in der Fachleute

die Geschichte der Entdeckung dieser VerhiGttungsplatze schil-

derten sowie ihre Bedeutung fir die Vorgeschichte Deutschlands

und besonders Westdeutschlands und die hittentechnischen Er-

fahrungen aus den Grabungen im Vergleich mitanderen bekannten

Funden darlegten. Ein Bericht tber den Verlauf der sehr stark

besuchten Tagung wird an dieser Stelle folgen.

Ueber den betriebswirtschaftlichen Schulungskur-
sus, derin der Zeit vom 4. bis 13. Oktobervon dem AusschuB far
Betriebswirtschaft unseres Vereins und der Arbeitsgemeinschaft
deutscher Betriebsingenieure im Verein deutscher Ingenieure
im Eisenhittenhause veranstaltet wurde, ist an anderer Stellel)
dieser Zeitschrift schon ausfiuhrlich berichtet worden.

M it Ausschnitten aus dem groBen Kapitel der Ro hsto ff-
fragen, die in unserem Arbeitsgebiet eine wachsende Rolle
spielen, befaRten sich Besprechungen vom 8. und 11. Oktober,
die u. a. der Untersuchung und der ErschlieRung einheimischer

Vorkommen von Legierungsmetallen galten

Am 19. Oktober veranstalteten wir

die

erstmals eine V ortrags-

sitzung in Stuttgart, einen Uberraschend guten Besuch

aufwies. Ueberden Verlauf dieserim Rahmen der Hauptversamm -

lung des Deutschen Verbandes fiur die M aterialprifungen der

Technik veranstalteten Zusammenkunft unserer siddeutschen

M itglieder ist an andrer Stelle2) dieser Zeitschrift berichtetworden

An erster Stelle derTagesordnung einer Sitzung des A rb eits -

ausschusses des M aschinenausschusses am 23. Oktober
stand wieder eine Aussprache Uber Rohstofffragen, der eine um -
fangreiche Zusam menstellung von SparmaBnahmen der verschie-
denen W erke zugrunde lag. Eine Besprechung Uber die neuen
Unfallverhitungsvorschriften schloB sich an.

Der Vorstandsbeirat besprach am 26. Oktober wichtige

Angelegenheiten des Vereins, die besonders auf organisatorischem

und finanziellem Gebiete lagen

Auch in einer Sitzung des Arbeitsausschusses des W erk-

stoffausschusses vom 30 O ktober bildete eine Erdrterung

Giber Rohstofffragen den Hauptpunkt. Sie bezog sich besonders

auf die Versorgung m it Metallen fir die Legierung und den Ober-

flachenschutz. Es schlossen sich Berichte zur Normung einer

kleinen Kerbschlagprobe sowie Uber die Vorgange in belasteten

W erkstoffen an.

Am 30. Oktobertrat derAusschuB far W arm ew irtschaft

zu seiner 129. Sitzung zusammen Es wurden Berichte erstattet

Uber neuere Untersuchungen Uber den Ofenabbrand an Roll-

und StoBoéfen, Uber Drehkolbenmotorgebldase zur Regelung des

M ischungsverhéaltnisses von Gasbrennern und {Uber neuzeitliche

W armerdckgewinnung durch Rekuperatoren.

Am 31. Oktober fanden eine Sitzung des Arbeitsausschusses

des Stahlwerksausschusses und die 40. Vollsitzung dieses

Ausschusses statt. Im ArbeitsausschufB folgten einer ausfuhr-

lichen Aussprache uUber Rohstofffragen, wie sie sich aus dem Be-

triebe des Stahlwerks ergeben, Berichte UGber die selbsttatige

Umsteuerung und Regelung an Siemens-Martin-Oefen In der

Vollsitzung wurden Vortrage gehalten Uber die Zustellungs- und

Instandhaltungskosten von Siemens-Martin-Oefen, Uber Erfah -

rungen m it neuartigen hochfeuerfesten Steinen fur Siemens-

M artin-Oefen und Uber Falschluft im Oberofen des Siemens-

M artin-O fens, ihre Auswirkung

*) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1100.
2) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1151/52.

und Vermeidung.

Der ArbeitsausschuB des W alzw erksausschusses

hatte seine M itglieder auf den gleichen Tag in die Versuchsanstalt

der GuRstahlfabrik Fried Krupp A.-G. in Essen eingeladen.

Nach einem einleitenden Bericht iber die MeBeinrichtungen an

dem Blockwalzwerk des W erkes in Essen-Borbeck wurde die

M eRanlage besichtigt und im AnschluB daran besprochen. Es

folgte eine Er6rterung Uber einheitliche Bezeichnungen im W alz-

werk und von W alzwerkserzeugnissen

Einige kleinere Sitzungen befaBten sich m it Lieferbedin-

gungen, der deutschen Beteiligung an der W eltausstellung Brissel

1935 usw

Von den Ausschissen wunseres Zweigvereins Eisenhiitte

O berschlesien tagte am 17. Oktober der UnterausschuB zur

Bearbeitung der der Siemens-M artin-

am 25

Frage
Oktober

Frischwirkung von

Oefen wund der FachausschuR Hochofen wund

Kokerei, der neuere Benzolgewinnungsverfahren und allgemeine

Betriebsfragen behandelte.

Bei unserem Zweigverein Eisenhiitte Stdwest fand am
10. Oktober eine Sitzung der Fachgruppe Hochofen und Kokere
statt. Es wurde eine Besichtigung der Neuanlagen des Hoch-
ofens und der Kokerei der Burbacher Hitte vorgenommen. An-

schlieRend wurden Berichte Uber die Herstellung von grobkoérni-

gem schwefelsaurem Am moniak und tGiberneueWegeinderEisen-

erzeugung erstattet Die Fachgruppe MaschinenausschuB des

gleichen Zweigvereins tagte am 17. Oktober. Es wurden Berichte

entgegengenommen Uber den Heizdam pfverbrauch auf Hiutten-

werken und Uber M oéglichkeiten der Einfiuhrung der HeiBwasser-

Kreislaufheizung auf Huttenwerken

In der Eisenhiitte O esterreich hielt der FachausschuB

far Gluhéfen am 1. Oktober eine Sitzung ab.

Korrosionstagung 1934.

Zusam men m it dem Verein deutscher Ingenieure, der Deut-

schen Gesellschaft fir Metallkunde und dem Verein deutscher

Chemiker veranstaltet der Verein deutscher Eisenhittenleute

am Dienstag, dem 20.November 1934, in Dusseldorf, Rittersaalder

Stadtischen Tonhalle, SchadowstraBe, eine Tagung, auf der der

Korrosionsschutz von Gas- und Wasserrohren

behandelt wird

Die Tagesordnung ist wie folgt festgesetzt worden

9.15 Uhr: Eroffnung durch den Vorsitzenden, Reichsbahndirektor Ministerial-
rat a. D. O. Lindermayer, Berlin

etwa 9.30 Uhr: Dr. phil. 0. Carius, Essen: Die Korrosion der Metalle in Wasser
und waésserigen Losungen

etwa 10.15 Uhr: ®r.!ftng. H. Steinrath und Dr. phil. H. Klas, Dusseldorf:
Bodenkorrosion von Rohren und SchutzmaBnahmen gegen sie

etwa 11.15 Uhr: Dr. phil. F. Eisenstecken, Dortmund: Korrosion im Innern
von Wasserleitungen und deren Verhltung

etwa 12.00 Uhr: TipUJlig. W. Wunsch, Essen: Korrosion im Innern von Gas-
leitungen und deren Vermeidung

15.15 Uhr: Tr."Jnfl. M. M engeringhausen, Berlin: EinfluB der Betriebsbedin-
gungen auf das Verhalten verschiedener Werkstoffe in Warmwasserbereitern

etwa 16.00 Uhr: Oberingenieur M. Brandt, Dusseldorf: Vermeidung der Kor-
rosion in Warmwasserbereitem durch bauliche MaBnahmen

etwa 16.30 Uhr: Dr. phil. E. Naumann, Berlin-Dahlem: Vermeidung der Kor-
rosion in Warmwasserbereitern durch Wasserbehandlung

etwa 16.50 Uhr: Oberingenieur W. Blum, Dusseldorf: Korrosion von Heizungs-
anlagen

etwa 17.30 Uhr: ®ipl.«(fng. G. Tichy, Disseldorf: Vergleich von Vorkriegs- und
Nachkriegsstahlen nach ihrem Verhalten in Warmwasser- und Heizungs-
anlagen

etwa 17.50 Uhr: Direktor ®r.>(?ng. W. Schneider, Hickingen: Erkenntnisse
und Forschungsaufgaben auf dem Gebiete des Korrosionsschutzes von Rohren.

Zur Deckung der entstehenden Unkosten wird ein Beitrag

2 JUL fur die Teilnehm erkarte erhoben, der gleichzeitig m it

von
der Anmeldung auf das Postscheckkonto des Vereins deutscher
Eisenhidttenleute, K6In 4393, mit der Bezeichnung ,Korrosions-

tagung®“ zu Uberweisen ist



