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Die Sodaverarbeitung im H ochofenbetrieb der R öchling’schen  
Eisen- und Stahlwerke.

Von Adam  H olsch u h  in Völklingen.

[Bericht Nr. 165 des Hochofenausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Vorteile des manganarmen Thomaseisens. Vergleich der Entschwefelung mit Mangan und Soda. Technische Einzelheiten 
der Sodaentschwefelung. Soda-Bunkeranlage. Schmelzen im  Trommelofen. Abschlackeinrichtung.)

Eine sachliche Beurteilung der Erzeugung von mangan- 
armem Thomasroheisen und Thomasstahl läßt heute 

keine Zweifel mehr bestehen über die durch dieses Verfahren 
erreichten Fortschritte. Die Herstellung eines solchen Roh­
eisens gibt dem Hochöfner eine große Bewegungsfreiheit 
bei der Zusammenstellung des Möllers. Er kann den Gang 
des Hochofens durch Führung einer kalkarmeren Schlacke 
erleichtern, oder er kann eine besonders manganarme, kalk­
reiche Schlacke mit besten hydraulischen Eigenschaften 
herstellen. Das Verfahren ermöglicht weiter die Erzeugung 
von Thomasroheisen und Thomasstahl mit beliebig niedri­
gem Schwefelgehalt, es ergibt einen sehr niedrigen Abbrand 
in der Thomasbirne, und der erzeugte Stahl hat sehr gute 
physikalische Eigenschaften. Wesentlich .ist außerdem, 
daß der Thomasmöller auf diese Weise von ausländischen 
Manganträgern unabhängig geworden Ist und wertvolle 
deutsche Manganträger für Stahleisen und Spiegeleisen frei 
gemacht wurden.

Ueberprüft man in diesem Zusammenhang die frühere 
Ansicht über die en tsch w efe ln d e  W irkung des M an­
gan s im Thomasroheisen, so zeigt sich, daß diese Wirkung 
nur gering ist, und daß das Mangan tatsächlich ein recht 
teures Entschwefelungsmittel darstellt. So wurde durch die 
nachträgliche Entschwefelung des Roheisens in Völklingen 
im Mittel der letzten drei Monate unter Verwendung von
6,5 kg Soda je t Thomaseisen bei einem Mangangehalt von 
0,55 % im Mischereisen ein Schwefelgehalt von nur 0,035 % 
erreicht. Einen gleich niedrigen Schwefelgehalt hätte man 
höchstens dann erhalten können, wenn man bei gleicher 
Schlackenführung (32 % S i02, 41 % CaO), aber ohne An­
wendung von Soda, sogar 2 % Mn im Roheisen geführt 
hätte, wozu bei 35 % Manganausbringen ein Mehreinsatz 
von 40 kg Mn je t Thomasroheisen notwendig gewesen wäre.

Nachdem die Röchling’schen Eisen- und Stahlwerke in 
Völklingen Mitte 1936 nach eingehenden Versuchen zur aus­
schließlichen Erzeugung von manganarmem Thomasroheisen 
mit nachträglicher Sodaentschwefelung übergegangen waren, 
war es nötig, die Sodaverarbeitung zu einem betriebs­
sicheren und sauber arbeitenden Verfahren zu gestalten.

*) Vorgetragen in der 50. Sitzung des Arbeitsausschusses des 
Hochofenausschusses am 8. Oktober 1937 in Düsseldorf. —• 
Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, 
Postschließfach 664, zu beziehen.

Die Soda wird nur in f lü ss ig er  Form  verwendet. 
Dazu führte zuerst die Ueberlegung, den hohen Tempe­
raturverlust des Roheisens zu vermeiden, der bei Verwen­
dung größerer Mengen fester Soda entsteht. Die Nach­
rechnung ergibt für 1 % Soda einen Temperaturabfall im 
Roheisen von fast 20°, wenn die Bildungswärmen aus den 
chemischen Umsetzungen, die sowohl bei fester als auch bei 
flüssiger Soda auftreten, außer acht bleiben. Im Betrieb 
zeigte sich dann auch, daß das Arbeiten mit flüssiger Soda 
sauberer ist. Bei der Aufgabe staubförmiger Soda in heißes 
Roheisen bilden sich in der Umgebung des Hochofens dichte 
weiße Niederschläge von Sodastaub. Die gekörnte, soge­
nannte Glassoda staubt wohl weniger, ist aber teuer und 
auch nicht in beliebiger Menge verfügbar. Auch bei der 
Anwendung flüssiger Soda entsteht ein starker weißer 
Dampf, der aber tatsächlich viel weniger Soda mitreißt, als 
dies bei Verstaubung der festen Soda geschieht. Luftunter­
suchungen unmittelbar im Pfannenloch haben bei Ver­
wendung von fester Soda in dem aufsteigenden Luftstrom 
6 g Soda je m3 ergeben, bei flüssiger Soda nur 2,2 g. Etwa 
5 m von der Aufgabestelle entfernt waren es in der Wind­
richtung bei fester Soda noch 0,4 g je m3 und bei flüssiger 
Soda nur 0,15 g je m3. In allen Fällen wurden dichte Rauch­
schwaden untersucht.

Es liegt nahe, daß flüssige Soda eine bessere Entschwefe­
lungswirkung hat. Der zahlenmäßige Nachweis war schwer, 
da zu viele Umstände gleichzeitig die Entschwefelung beein­
flussen können. Solche Umstände sind: die physikalische 
Wärme des Eisens, der Siliziumgehalt, der Zeitpunkt des 
Sodazusatzes, die Dauer der Einwirkung, die Strömungs­
geschwindigkeit des Roheisens, die Durchmischung von 
Soda und Roheisen, mitgerissener Sand oder Hochofen­
schlacke, Art und Zeitpunkt der Probenahme sowie Unter­
schiede der Ausseigerung in der Pfanne. Es ist nicht leicht, 
die Wirkung der einzelnen Umstände getrennt zu verfolgen. 
Aus einer großen Anzahl von Analysen wurde aber er­
mittelt, daß die Entschwefelungswirkung und damit der 
Ausnutzungsgrad der flüssigen Soda etwa 10 % besser ist 
als diejenige von fester Soda.

Für die Verwendung größerer Sodamengen ist der Bezug 
von Soda in Säcken zu umständlich und mit sehr unan­
genehmen Begleiterscheinungen verbunden. Daraus ergab 
sich von selbst der Bezug der Soda lose verladen in mit
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Deckeln abgeschlossenen Eisenbahnwagen, den sogenannten 
K-Wagen.

Einen Ueberblick über die E n tla d e- und S ch m elz­
an lage zeigt A ll .  1. Das Kernstück bildet ein hochstehen­
der Bunker mit spitzer Trichterform, der 100 t staubförmige 
Soda faßt. Aus den Eisenbahnwagen wird die Soda durch 
eine schräg geführte Rohrleitung abgesaugt, in einem 
Sammler und einem Nachabscheider niedergeschlagen und 
durch Zellenräder in den Bunker geschleust. Bevor die 
Förderluft in die Säugpumpe kommt, 
werden ihr die letzten Sodareste durch 
Baumwollfilter entzogen. Den unteren 
Bunkerabschluß bildet nur ein einfacher 
Blechschieber. Mittels einer Schnecke 
wird die Soda dann in den Trommel­
ofen befördert. Dieser ist kippbar 
daß die flüssige Soda 
leicht in eine Pfanne 
gegossen werden kann.
Eine Laufkatze führt 
diese Sodapfanne zum 
Hochofenabstich.

Die Entladung 
eines Wagens mit 15 
bis 17 t Inhalt erfor­
dert 2 y2 h. Zur Bedie­
nung sind zwei Mann 
im Wagen erforderlich.
Nach dem Entleeren je 
eines Wagens werden 
die Filter und die Abscheider gereinigt, damit sich keine 
Ansätze und Verstopfungen bilden können. Ein Verschleiß 
findet an den einzelnen Teilen nicht statt, doch ist eine 
sorgfältige Pflege der Förderanlage Voraussetzung für ein 
einwandfreies Arbeiten.

n.ii
Abbildung 1.

seitwärts auf Haltern ruhende K ok sgasb renn er einge­
schwenkt. Dieser hat einen wassergekühlten Kopf mit 
mehreren, etwas schräg nach außen gerichteten Düsen, um 
die Flamme näher an die Ofenwände zu bringen. Die Gas- 

und Luftzuführung wurde mit meh­
reren Gummischläuchen von etwa 
30 mm Dmr. ausgeführt, um sie 
leicht beweglich zu gestalten. Zum 
Schmelzen von 1 t Soda werden 
vorläufig noch 350 m3 Gas ver­
braucht. Künftig soll ein kleiner 
Rekuperator die hohe Ofenabhitze 
zur Vorwärmung des Verbrennungs­
windes ausnutzen.

Der S ch m elzofen  (Abi. 2) ist 
eine verhältnismäßig 
kurze Trommel mit 
zwei kegeligen Köpfen. 
Er ruht mit der Dreh­
vorrichtung auf einem 
Rahmen, der um eine 
Achse in der Nähe des 
Ausgußendes angeho­
ben werden kann. Eine 
Winde auf der unteren 
Bühne des Sodabunkers 
dient zum Anheben des 
hinteren Ofenendes 
beim Ausgießen der 
Soda. Der Ofen faßt 

etwa 2,5 t flüssige Soda und kann in 24 h 15 t schmelzen;
er wird niemals vollständig entleert, so daß die frisch ein-
gefiillte, kalte Soda auf dem Bad schwimmt. Sie schmilzt
dabei schneller ein, ferner wird das Aufwirbeln von Soda-
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Ueberblick über die Anlage zur Sodaverarbeitung.

Abbildung 2. Sodaschmelzofen m it Bescbiekun 
und Pfanne für flüssige Soda.

Der Sodabunker ist so spitz gehalten, daß sein Inhalt 
im allgemeinen von selbst nachrutscht, ln wenigen Aus­
nahmefällen muß oberhalb des Schiebers die Soda durch 
leichte Schläge in Bewegung gesetzt werden; in Zukunft 
wird sie durch getrocknete Preßluft abgedrückt. Die Ein- 
füllschnecke ist in einer Bahn verfahrbar, weil an der gleichen 
Stelle der Brenner an den Ofen angeschlossen wird. Eine 
leicht bewegliche Stopfbüchse sorgt für einen guten Ab­
schluß zwischen Füllrohr und Schnecke. Beim Einfüllen 
ragt die Schnecke in den zylindrischen Teil des Ofens hinein. 
Das Füllen des Ofens beansprucht nur wenig Zeit. Darauf 
wird die Schnecke zurückgefahren und an ihre Stelle der

staub beim Drehen des Ofens und damit 
ein Verlöschen der Flamme verhindert.

Die meisten Schwierigkeiten be­
reitete die. Haltbarkeit der OfVn- 
au sk leid un g. In einem kleinen Versuchstrommelofen 
von etwa 1 m Länge waren vorher lange Versuche mit 
verschiedenen Arten von Schamotte, Magnesit und auch 
Sillimanit durchgeführt worden, später auch noch mit 
mehreren Stampfmasscn. Danach wurde der Sodaofen 
zunächst mit Magnesitsteinen ausgemauert, die mit einer 
Isolierschicht hintermauert waren. Dieses Futter hat 
knapp vier Wochen gehalten, und etwa 200 t Soda sind
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darauf geschmolzen worden. Während die Steine dem An­
griff der flüssigen Soda selbst gut widerstanden, platzten sie 
besonders in den beiden kegeligen Ofenköpfen ab; vielleicht 
waren sie zu dicht und zu hart. Zweifellos ist aber die Zer­
störung besonders dadurch gefördert worden, daß die sehr 
dünnflüssige Soda durch die Fugen drang und das Isolier­
mauerwerk zerfraß, was zu einer Lockerung und einem 
Herausfallen der Magnesitsteine führte. Auch an anderen 
mit flüssiger Soda in Berührung kommenden Stellen, z. B. 
in den Roheisenpfannen, wurde immer wieder die Beob­
achtung gemacht, daß die Zerstörung besonders stark von 
den Steinfugen ausging. Man gibt deshalb einer fugenlosen

Abbildung 3. Pfannenbrenner.

dichten Ausstampfung den Vorzug, auch wenn die Stampf- 
masse selbst nicht als chemisch gut widerstandsfähig' be­
kannt ist. Gegenwärtig ist der Trommelofen ohne Isolierung 
mit Teerdolomit ausgestampft, ähnlich wie er für die Aus­
kleidung der Thomasbirne verwendet wird. Die Masse ist 
lediglich etwas magerer und wird feiner gekollert. Da beide 
Ofenöffnungen nur etwa 300 nun Durchmesser haben, wurde 
das eine Kegelende des Ofens für die Ausstampfung ab­
nehmbar gemacht. Das Mittelstück mit dem anderen Kopf 
wurde liegend ausgestampft wie ein Zementdrehofen. Da 
die Dolomitmasse beim Einbrennen einen weichen, fast 
zähflüssigen Zustand durchläuft, wurde das Futter nach 
dem Ausstampfen mit einer dünnen Blechverschalung aus­
gesteift und die Auskleidung von innen her mittels eines 
von Hand geführten Brenners so stark und so lange erhitzt, 
bis sich unter dem Blech eine tragfähige Kruste gebildet 
hatte. Dann wurde die Blechschalung herausgenommen, 
der gleichfalls vorgebrannte Kopf aufgesetzt, die Trennfuge 
mit einer dünnen Dolomitmasse ausgegossen und darauf 
der ganze Ofen unter ständigem Drehen mit dem einge­
fahrenen Brenner bei reduzierender Flamme scharf ge­
brannt. Auf der ersten Auskleidung dieser Art sind etwa 
600 t Soda geschmolzen worden. Dabei ist vorteilhaft, 
daß die Dolomitmasse billiger als Magnesit und in jedem 
Werk vorhanden ist. Fenier sind Ausbesserungen sehr 
leicht vorzunehmen. Kleinversuche mit einer Betonaus- 
stampfung ähnlich derjenigen von Zementdrehöfen haben 
auch brauchbare Ergebnisse gezeigt, wenn auch nicht die 
guten der Dolorpitmischung. Ebenso soll später eine Aus­
stampfung mit gemahlenem Kohlenschiefer, dessen gute 
Widerstandsfähigkeit gegen Schlacken- und Roheisenangriff 
längst nicht genügend ausgenutzt wird, versuchsweise ein­
gebaut werden.

Die flüssige Soda wird in einer S ta h lb lec h p fa n n e  
mit 1200 kg Inhalt vom Trommelofen zum Hochofenabstich 
gebracht, wobei die Pfanne durch eine 3-t-Laufkatze ver­
fahren wird, die für das Kippen der Pfanne noch einen

zweiten Hub hat; eine stetig anzeigende Wiegeeinrichtung 
wird demnächst in die Laufkatze eingebaut. Vor dem 
Trommelofen hängt die Pfanne in einer Grube, die anfangs 
mit Gasbrennern beheizt worden ist, um in der Pfanne 
sitzende Sodakrusten wieder zu schmelzen und auch Rest­
soda nach dem Abstich flüssig zu halten. Dabei haben aber 
die Pfannen zu stark gelitten, auch solche aus hitzebeständi­
gem Stahl hielten die starke Ueberhitzung durch die Koks­
ofengasflamme nicht aus. Durch die Anwendung eines oben 
in die Pfanne eingehängten Deckelbrenners konnte Abhilfe 
geschafft werden ( A l l .  3 ). Dieser Brenner ist an einem 
tragbaren Gestell, ähnlich wie es für Stahlflaschen üblich 
ist, befestigt und kann leicht zur Seite gestellt werden. 
Neuerdings werden die Pfannen auch auf der Außenseite 
isoliert.

Bei der Anwendung des Sodaverfahrens bereitet die 
E n tfern u n g  der S od asch lack e  vom Roheisen große 
Schwierigkeiten, weil sie sehr dünnflüssig ist. Die beschwer­
liche Arbeit wird nur unter strenger Ueberwachung sorg­
fältig ausgeführt. Einerseits werden dann die Eisen­
verluste hoch, außerdem können aber auch leicht beträcht­
liche Mengen Sodaschlacke in den Mischer kommen und 
zu einer vorzeitigen Zerstörung der Mischerausmauerung 
führen. Der Gedanke, das Abschlacken in einer Vorrichtung 
vorzunehmen ähnlich dem Schlackenfuchs in der Roheisen­
rinne, führte nach vielerlei Versuchen zur Ausbildung einer 
betriebssicheren Abschlackvorrichtung, die die Form einer

Abbildung 4. Abschlackvorrichtung.

Kaffeekanne hat (Abb. 4 ). Eine dem Inhalt der Roheisen­
pfanne entsprechende Stahlblechpfanne wurde etwas ober­
halb des Bodenmauerwerks mit einem seitlichen Steig- und 
Auslaufrohr versehen. Dieser Oeffnung gegenüber ist am 
oberen Pfannenrand ein Ablauf für die Sodaschlacke ein­
geschnitten. Diese Pfanne ist auf schweren Böcken in der 
Mischergrube so aufgehangen, daß eine leere Roheisenpfanne 
unter den Ausguß gestellt werden kann. Die beiden Aus­
läufe für Roheisen und Schlacke sind im Höhenunterschied 
so eingestellt, daß auf dem in der Entschlackungspfanne 
stehenden Roheisen eine Schlackendecke von etwa 400 mm 
verbleibt. Jede vom Hochofen kommende mit der Soda­
schlacke bedeckte Roheisenpfanne wird durch diese Ab­
schlackpfanne gegossen. Das Eisen fließt schlackenfrei 
aus dem Ausgußrohr ab, während die Schlacke auf der 
gegenüberliegenden Seite eisenfrei überläuft. Um eine gute 
Trennung von Eisen und Schlacke zu erreichen, ist eine 
genügende Tiefe des Fuchses nötig. Im Betrieb hat sich 
gezeigt, daß außer der einwandfreien Trennung von Eisen 
und Schlacke das Durchgießen des Eisens durch die 400 mm 
starke Sodaschlackendecke noch eine weitere Abnahme 
des Schwefelgehaltes um fast 0,01 % bringt. Da das ein­
gegossene Roheisen zwischen 0,03 und 0,04 % Schwefel
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enthält, so bedeutet diese nachträgliche Entschwefelung 
sehr viel. Mit Hilfe einer Winde kann die Abschlackpfanne 
in ihren Lagern etwas gedreht werden, so daß sich die Aus­
laufschnauze hebt und das Nachtropfen von Eisen schnell 
aufhört. Während beim Abziehen der Schlacke von Hand 
immer mehr oder weniger große Eisenmengen im Schlacken­
block enthalten sind, ist die Sodaschlacke aus der Ab­
schlackpfanne nur mit wenig Eisenspritzern durchsetzt und 
damit für eine Weiterverarbeitung geeignet. Sie wird im 
laufenden Betrieb zum Aufschluß von Mineralphosphat 
verwendet. Die Abschlackpfanne ist mit gemahlenem 
Kohlenschiefer ausgestampft und hat mit einer Auskleidung 
bisher über 500 Schmelzungen ausgehalten, also wesentlich 
mehr als andere Roheisenpfannen. Wie jede Roheisenpfanne 
kann diese Abschlackpfanne durch den Mischerkran gegen 
eine frischgestampfte Ersatzpfanne ausgetauscht werden. 
Bisher ist es noch nicht möglich gewesen, den erheblichen 
Temperaturverlust bei diesem Abschlackverfahren zu ver­
meiden. Er beträgt vom Eingießen in den Pfannenfuchs 
bis zum Mischereinguß immerhin 30 bis 40°. Nach Isolieren 
der Abschlackpfanne und Abdecken derjenigen Pfanne, die 
das Eisen weiter zum Mischer bringt, wird aber dieser 
Temperaturverlust voraussichtlich sehr viel kleiner werden.

Die Anwendung von Soda zur Nachbehandlung des 
Thomasroheisens ist für die Röchling’schen Eisen- und

Stahlwerke heute eine Selbstverständlichkeit geworden und 
hat sich in den üblichen Arbeitsgang so fest eingegliedert, 
wie beispielsweise das Brechen und Absieben des Erzes. 
Wenn auch noch an einzelnen Stellen Verbesserungen an­
zubringen sind, so ist die Sodaverarbeitung mit allen ihren 
Anlagen im ganzen gesehen doch betriebssicher und ein­
wandfrei.

Z u sam m enfassu ng.

Nachdem die Röchling’schen Eisen- und Stahlwerke in 
Völklingen zur Erzeugung von manganarmem Thomas- 
roheisen übergegangen waren, ergab sich die Notwendigkeit, 
die Sodaentschwefelung in den Dauerbetrieb einzufügen. 
Auf Grund von eingehenden Versuchen hatte man sich 
wegen geringerer Temperaturverluste, Vermeidung von 
Staubbelästigung und Sodaverlusten, sowie wegen günsti­
gerer Entschwefelungserfolge zur Anwendung von flüssiger 
Soda entschieden. Die Sodaverarbeitungsanlage gliedert sich 
in eine Bunkeranlage, einen Trommelofen zum Einschmelzen 
der Soda und eine Laufkatze mit Sodapfanne. Bau und 
Betrieb dieser Anlagen werden beschrieben und Erfahrungen 
über die Bewährung der Einrichtung und über die Eignung 
verschiedener feuerfester Baustoffe mitgeteilt. Das ent- 
schwefelte Roheisen wird in einer besonderen Abschlack­
vorrichtung einfach, schnell und vollständig abgeschlackt.

Beanspruchung, Abnutzung und Schleifen von 
W alzen für die Herstellung von Grob-, Mittel- und Feinblechen.

Von O tto E m icke in Freiberg (Sachsen).

[Erweiterter Bericht Nr. 143 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute. — Schluß von S. 117.]

I I I .  Teil. Das Schleifen der Walzen, a) Aufbau, Arbeitsweise, Verwendung und Prüfung von Schleifscheiben, 
b) Anforderungen an die Bauart der Schleifmaschinen, c) Auswuchten und Abdrehen der Schleifscheibe m it Diamanten, 

d) Prüfung der Schleifgenauigkeit durch Meßlehren, e) Aufstellung von Walzenschleifmaschinen.

III. Teil. Das Schleifen der Walzen.

Die Herrichtung der Walzen durch Schleifen ist heute 
noch ein umstrittenes Gebiet. Dies kommt daher, daß 

der Eindeutigkeit des Schleif ergebnisses, nämlich der Herstel­
lung einer glatten, vielfach hoch glänzen den Walze mit genau 
festgelegter, vom Zylinder meist abweichender Form, eine 
Vielheit von Betriebsbedingungen gegenübersteht, die sich 
sowohl auf die Walze selbst — Größe, Härtegrad, verlangte 
Oberflächenbeschaffenheit— als auch auf das Schleifmittel 
— Schleifmaschine und Scheibe — bezieht. Forscht man 
in den einzelnen Betrieben nach, so sind meistens schon 
zwei Fachleute selbst bei gleichen Betriebserfordernissen 
verschiedener Meinung. Es lohnt daher der Versuch, auf den 
Schleifvorgang im weitesten Sinne und die in den eisen­
hüttenmännischen Betrieben zu fordernden Schleifbedin­
gungen für Blechwalzen einzugehen. Hier unterscheiden 
sich zunächst schon zwei Gruppen von Walzen, nämlich 
diejenigen, von denen man nur eine sauber geschliffene — 
nicht hochglanzpolierte — Oberfläche, jedoch einen Walz­
ballen von vorher bestimmter genauester Form verlangt — 
z. B. ballig-hohl oder Schliff beliebiger Kurvenform — 
und eine zweite Gruppe, bei der man neben der letztge­
nannten Forderung besonderen Wert auf einen Hochglanz­
polierschliff legt. Zu der ersten Gruppe gehören die Walzen, 
mit denen Bleche warm fertiggewalzt werden, zur zweiten 
die Kaltwalzbleche mit blanker Oberfläche. Bei diesen 
hängt die Güte der Blechoberfläche vor allem von der fehler­
freien Oberflächenbeschaffenheit der Walzen ab.

Leider gibt es keine Normung des Begriffes „Ober­
flächengüte“ ; unter diesem Begriff ist zweierlei zu ver­

stehen, nämlich einmal ein fehlerloser Feinstschliff der Walze 
ohne Rattermarken, Vorschubkonturen, Kommas, Schleif­
risse oder ähnliche Erscheinungen, und zum zweiten eine 
blanke oder höchstblanke Walzenpolitur. Während es 
durchaus möglich ist, aus mattblanken Walzen, d. h. fehler­
losem Feinstschliff, jedoch ohne Politur blanke, ja sogar 
höchstblanke Bleche herzustellen, ist dies unmöglich, wenn 
man unsauber vorgeschliffene, hinterher auf Hochglanz 
gebrachte Arbeitswalzen verwendet; bei diesen werden 
sich bereits nach ganz kurzer Arbeitszeit die Fehler des 
Vorschliffes zeigen.

Zum besseren Verständnis des Schleifvorganges seien 
einige allgemeine Bemerkungen vorausgeschickt.

Bei der Mehrzahl der Walzenschleifmaschinen für Bh cli- 
walzen bewegt sich der Schleifsupport mit der Schleifscheibe 
au der umlaufenden Walze vorbei; an der Berührungslinie 
von Schleifscheibe und Walzstück sind die Drehbewegungen 
entgegenlaufend.

a) V erw endung und P rü fu n g von  Sch leifscheiben , 
A ufbau , A r b e itsw e ise 25).

Eine Schleifscheibe setzt sich aus kleinen Schneid­
körnern zusammen, die durch die sogenannte Bindung zu­
sammengehalten werden. Die Größe des Schleifkornes, 
seine Härte und das Bindemittel für die Schleifkörner be­
stimmen den Schleif wert und die Verwendungsart der 
Schleifmittel. Das Schleifkorn wird künstlich hergestellt.

as) s. a. B. K le in  sch  n i id t :  Schleif- und Poliertechnik. Berlin 
1936.



10. Februar 1938. 0 . Emicke: Walzen für die Herstellung von Grob-, Mittel- und Feinblechen. Stahl und Eisen. 137

Die natürlich vorkommenden Schleifstoffe — Naturkorund, 
Schmirgel, Quarz, Sandstein, Granat, Diamant — werden 
für Schleifsteine der besprochenen Art teils wegen ihrer 
unreinen Beimengungen, teils wegen ihres hohen Preises 
nicht angewendet. Von den künstlichen Schleifstoffen sind 
die wichtigsten:

1. Das S iliz iu m k a rb id , eine aus Kohle und Quarz­
sand im elektrischen Ofen bei hoher Temperatur hergestellte 
Verbindung großen Reinheitsgrades und großer Härte; die 
rhomboedrischen Kristalle mit ihren scharfen Ecken und 
Kristallen ergeben ein vorbildliches Schleifmittel.

2. Der E lek tr o k o r u n d , eine Tonerde mit 90 bis 
95 % A120 3 mit Resten von Eisenoxyd, Kieselsäure und 
Titanoxyd; das tonerdereichste Mineral Bauxit wird im 
elektrischen Ofen geschmolzen, die niederen Sauerstoff­
verbindungen werden mit Kohlenstoff reduziert. Je höher 
der Gehalt an reiner Tonerde ist, um so hochwertiger ist 
die daraus hergestellte Schleifscheibe; sogenannte Edel­
korundscheiben (mit 99 bis 99,5 % A120 3) sind für genauen 
Schliff und hohe Leistung am besten. Auch diese Verbin­
dung kristallisiert rhomboedrisch, ihre Härte und Schleif­
wirkung steht der vorgenannten wenig nach, ihr Nachteil 
liegt lediglich in der Verwendung heimatfremden Rohstoffes.

Die Bestimmung der Korngröße ist amerikanischen 
Ursprunges, die Nummer der Korngröße stimmt in etwa 
mit der Nummer des Siebes überein, durch das die Schleif- 
kömer noch soeben hindurchgehen; Korngröße 24 fällt 
z. B. durch ein Sieb, das 24Masehen auf einen Zoll (25,4 mm) 
Seitenlänge oder 576 Oeffnungen auf einen Quadratzoll 
hat. Die Kömungsbezeic-hnungen der deutschen Schleif­
mittelwerke sind leider noch nicht einheitlich (vgl. auch 
Zahlentafel 9).

Kleinschmidt25) gibt folgende Einteilung der Körnungen 
von Schleifscheiben an:

8 bis 12 sehr grob,
14 bis 24 grob,
30 bis 60 mittel,
70 bis 120 fein,

150 bis 220 sehr fein,
240 bis 600 Pulver.

Meist werden die Kömungen miteinander gemischt, die Be­
zeichnung erfolgt nach dem Hauptbestandteil.

Der H ärtegrad  einer Schleifscheibe wird nicht durch 
die Härte des Schleifkornes bestimmt, sondern durch die 
Art und Menge des die Schleifkömer zusammenhaltenden 
Bindemittels; durch dieses erhält die Schleifscheibe ihren 
„Härtegrad“.

Man unterscheidet folgende Arten der Bindungen:
1. die keramische Bindung,
2. die organische oder elastische Bindung,

a) Kunstharzbindung,
b) Gummiblndung,
c) Schellackbindung,

3. die mineralische Bindung,
4. die Silikatbindung.

Etwa 75%  aller Schleifscheiben sind k eram isch  ge­
bunden. Diese Bindung, deren Hauptbestandteile Ton, 
Kaolin, Feldspat und Quarz sind, hat viele Vorteile: Die 
Schleifscheiben sind sehr fest und trotzdem porös; es können 
Schleifscheiben in allen gewünschten Härten und Körnungen 
hergestellt werden; ihr Gefüge wird durch chemische Ein­
flüsse nicht verändert; bemerkenswert ist ihre Dauerhaftig­
keit in der Lagerung. Ein Nachteil dieser Bindung ist ihre 
Sprödigkeit; keramisch gebundene Scheiben sind gegen 
Stöße empfindlich. Schleifscheiben der genannten Art

werden zum Vor- und Fertigschleifen von Hartgußwalzen 
(bis 100 Shore-Einheiten) und zum Vorschleifen von Chrom- 
Nickel-Stahlwalzcn verwendet. Zum Vorschleifen von 
Hartgußwalzen benutzt man Scheiben mit einer Körnung 
von 24 bis 46 und einer Härte J bis L; je stärker die Walze 
abgenutzt ist, um so gröber die Körnung (jedoch nicht 
unter 24). Für Hartgußwalzen haben sich im allgemeinen 
Siliziumkarbidscheiben besser bewährt als Korundscheiben, 
weil sich bei den letztgenannten die Schleifkristalle eher 
abrunden und die Schleifwirkung verlorengeht. Zum Fein­
schleifen benutzt man Scheiben mit einer Körnung 80 bis 
100 und einer Härte I bis J. Falls Hochglanz erforderlich 
ist, sind die Walzen mit einem Poliermittel nachzupolieren; 
hierfür hat sich Chromoxyd bestens bewährt.

Bei den Schleifscheiben mit organ ischer oder e la s t i ­
scher Bindung werden natürliche Harze wie Schellack, 
Kolophonium usw., ferner pflanzliche Oele, Gummi oder 
künstliche Harze als Bindemittel verwendet. Diese Bin­
dungsart vereinigt hohe Festigkeit mit großer Zähigkeit, 
besonders bei Verwendung von Gummi oder Kunstharz 
— sogenannte Bakelitscheiben— und läßt Umfangsgeschwin­
digkeiten bis zu 50 m/s zu, das ist der doppelte bei keramisch 
gebundenen Scheiben übliche Betrag (18 bis 25 m/s). Ueber- 
all dort, wo Maschine und Werkstück diese hohe Geschwin­
digkeit zulassen, ist daher die Leistung dieser Scheiben 
größer als die der keramisch gebundenen. Diese Vorteile 
lassen sich beim Schleifen von Hartgußwalzen leider nicht 
ausnutzen, denn einmal können beim Schleifen dieser 
Walzen leicht Brandflecke entstehen, sodann besteht die 
Gefahr, daß bei nur statischer Auswuchtung dieser Scheiben 
auch kleine dynamische Unbalanzen bei diesen hohen Dreh­
zahlen keinen erschütterungsfreien Lauf der Schleifmaschine 
mehr gewährleisten. Man ist daher gezwungen, bei Bakelit­
scheiben die gleiche Drehzahl anzuwenden wie bei keramisch 
gebundenen Scheiben. Da außerdem die Bakelitscheiben 
im Preise nicht unwesentlich höher liegen als keramisch 
gebundene, liegt kein Grund vor, beim Schleifen von Hart­
gußwalzen von dieser billigeren Schleifart abzugehen.

Zum Feinschleifen und Polieren von gehärteten Chrom- 
Nickel-Stahlwalzen nimmt man mit Vorteil elastisch ge­
bundene Schleifscheiben — Bakelitscheiben mit Körnung 
250 bis 500 oder Schellackscheiben mit Körnung 400 bis 
500; der Härtegrad ist etwa I bis K, richtet sich jedoch stets 
nach der Härte und dem Durchmesser der Chrom-Nickel- 
Stahlwalzen. Gummigebundene Scheiben werden fast nur 
zum Polieren der Walzen benutzt; hierbei tritt jedoch die 
Gefahr auf, daß bei einem zu starken Schleifdruck die 
Scheibe sich plötzlich aufrauht und hierdurch auf der Walze 
ein heller Streifen entsteht, wrorauf man mit dem Polier­
schliff von vom  beginnen muß.

Die Zahlentafel 9 gibt eine Zusammenstellung der von 
namhaften Firmen für die besprochenen Walzenarten her­
gestellten Schleifscheibensorten.

Die Anforderungen an die Oberflächengüte der Bleche 
sind ständig gestiegen. Die Güte und richtige Anwendung 
der Schleifscheiben entscheiden mit der Güte der Schleif­
maschine und ihrer sachgemäßen Bedienung den Schleif­
erfolg. Der Walzwerker ist bemüht, Schleifscheiben be­
wahrter Zusammensetzung in gleicher Güte nachzubeziehen, 
um die Zufälligkeiten von Mißerfolgen möglichst auszuschal­
ten; da es trotzdem nicht immer gelingt, selbst bei gleich­
bleibenden Schleifbedingungen einwandfreie Schleifergeb­
nisse zu erzielen, so sei auf die mit dem Schleifen zusammen­
hängenden Fragen etwas näher eingegangen.

Bei richtiger Arbeit der Schleifscheibe kann die gegen­
seitige Einwirkung von Schleifscheibe und Werkstück in
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der Weise aufgefaßt werden, daß die Schleifscheibe feine 
Späne vom Werkstück abhebt und die Werkstückoberfläche 
das Bindemittel der Schleifscheibe abträgt. Es ist daher 
klar, daß die Einwirkung des Werkstückes auf das Binde­
nüttel um so tiefgehender sein wird, je größer die Schnitt­
tiefe ist. Solange das Bindemittel in genau gleichem Maße 
abgetragen wird, wie die Schleifkörner abgenützt werden, 
arbeitet die Schleifscheibe gut. Wird das Bindemittel zu 
ra«ch abgetragen, erscheint die Schleifscheibe zu weich und 
nützt sich zu schnell ab. Wenn die Sclineidkömer aus­
brechen, bevor das Bindemittel in entsprechendem Maße 
abgetragen wurde, wird die Arbeitsfläche der Scheibe 
stumpf und die Schleifscheibe nicht mehr freischneidend. 
Diese Ueberlegungen führen zwangläufig zu dem Schlüsse: 
Die Schleifwirkung einer bestimmten Schleifscheibe auf 
einem gegebenen Werkstück hängt fast ganz von der 
Schnittiefe ab. Ist sie zu groß, nützt sich die Schleifscheibe

Abbildung 27. Wirkungsweise 
einer Schleifscheibe beim R und­

schleifen.

Abbildung 28. W irkung der Aen- 
derung der Durchmesser von Schleif­

scheibe und W erkstück.

zu rasch ab, ist sie zu klein, setzt sich die Schleifscheibe zu. 
Es ist daher wichtig zu wissen, in welchem Sinne die Schnitt­
tiefe geregelt werden muß.

Aus Abb. 27 ist ersichtlich26), daß die Schnittiefe a b 
mit dem Wege ac zu- und abnimmt; ac hängt von der Ge­
schwindigkeit des Werkstückes ab. Bei unveränderter Ge­
schwindigkeit der Schleifscheibe wird a b größer, wenn das 
Werkstück sich schneller dreht. Die Wirkungsweise der 
Schleifscheibe hängt daher von dem Verhältnis ac : cd, 
d. h. von dem Verhältnis der Geschwindigkeiten von Werk­
stück und Schleifscheibe ab. Wenn die Schleifscheiben­
geschwindigkeit und alle übrigen Bedingungen mit Aus­
nahme der Werkstückgeschwindigkeit unverändert bleiben, 
nimmt die Schnittiefe mit dieser zu und ab. Bleiben da­
gegen Werkstückgeschwindigkeit und alle übrigen Bedin­
gungen mit Ausnahme der Schleifscheibengeschwindigkeit 
unverändert, tritt die entgegengesetzte Wirkung ein, näm­
lich die größere Schleifscheibengeschwindigkeit hat eine 
kleinere Schnittiefe zur Folge und umgekehrt. Um die Wir­
kung der Durchmesseränderungen festzustellen, seien in 
Abb. 28 a und b die Mittelpunkte zweier verschieden großer 
Schleifscheibe» und c der Mittelpunkt des Werkstückes. 
Vorausgesetzt, daß die Schleifscheibe mit dem Mittel­
punkt a abgenützt wurde, so daß der Mittelpunkt nach b 
verlegt ist, und daß Schleif tiefe und Werkstückgeschwindig­
keit unverändert bleiben, ändert sich auch nicht die Schleif­
leistung. Sind nun auch die Geschwindigkeiten der beiden 
Schleifscheiben gleich, ergibt sich aus Abb. 28, daß zwischen 
der kleineren Schleifscheibe und dem Werkstück ein kürzerer 
Berührungsbogen entsteht als zwischen dem Werkstück und 
der nicht abgenützten Schleifscheibe, daß also d e <  df. Da

2<) Schliff und Scheibe 1936, Nr. 1, S. 1 ff.

die Schleifscheibengeschwindigkeiten für beide Fälle als 
gleich vorausgesetzt wurden, wird auch die Anzahl der vom 
Werkstück abgehobenen Späne je Minute in beiden Fällen 
gleich sein. Da aber die Späne, die die kleinere Schleifscheibe 
abhebt, kürzer, die Gesamtrauminhalte der Späne in der 
Minute jedoch gleich sind, müssen die Späne, die die kleinere 
Scheibe abhebt, dicker sein als die Späne, die durch die 
größere Schleifscheibe erzeugt werden. Mit anderen Worten: 
Die Schnittiefe wird größer, wenn der Schleifscheiben­
durchmesser geringer wird. Deshalb wird das Bindemittel 
rascher abgetragen werden, wenn die Schleifscheibe kleiner 
wird, und die kleinere Schleifscheibe erscheint weicher. In 
vielen Fällen ist es möglich, die abgenützte Schleifscheibe 
mit geringerer Geschwindigkeit laufen zu lassen; dann wird 
die Schnittiefe nicht nur durch die verminderte Geschwindig­
keit, sondern auch durch den kleineren Durchmesser der 
Schleifscheibe größer werden.

Bei größerem Werkstückdurchmesser wird, 
wenn alle übrigen Bedingungen unverändert 
bleiben, ein längerer Span vom Werkstück ab­
genommen; da Anzahl und Gesamtrauminhalt 
der Späne die gleichen sind, müssen die Späne 
weniger dick, d. h. die Schnittiefe muß geringer 
werden. Deshalb erscheint eine Schleifscheibe 
für einen größeren Werkstückdurchmesser 
härter, wenn alle übrigen Bedingungen unver­
ändert bleiben. Eine zweckmäßige Erhöhung 
der Geschwindigkeit des stärkeren Werkstückes 
wird die Schnittiefe ebenso groß machen, wie 
sie beim schwächeren Werkstück war.

Zusammengefaßt lauten die aus rein theore­
tischer Ueberlegung sich ergebenden Schluß­
folgerungen: Unter sonst gleichen Bedingungen 
bewirkt

a) Zunahme der Werkstückgeschwindigkeit: Zunahme der 
Schnittiefe, die Schleifscheibe erscheint weicher;

b) Abnahme der Schleifscheibengeschwindigkeit: Zunahme 
der Schnittiefe;

c) Abnahme des Schleifscheibendurchmessers: Zunahme 
der Schnittiefe und umgekehrt;

d) Abnahme des Werkstückdurchmessers: Zunahme der 
Schnittiefe und umgekehrt.

In den bisherigen Ueherlegungen wurden gewisse Er­
scheinungen außer acht gelassen, die zweifellos die gefun­
denen Ergebnisse beeinflussen, z. B. der freie Abfluß der 
abgehobenen Späne. Auf dem Bogen c d in Abb. 27 sind 
mehrere Schneidkömer vorhanden, so daß auch mehrere 
Späne gleichzeitig entstehen. Bevor alle diese Späne ab­
fließen, können einige zwischen den Schneidkömem an die 
Arbeitsfläche der Schleifscheibe gedrückt werden und be­
wirken das „Zusetzen“ der Schleifscheibe. Diese Ver­
schmutzung der Arbeitsfläche kann die Schneidfähigkeit 
der Schleifscheibe herabmindem, sie sogar völlig aufheben. 
Selbst wenn die Späne die Schleifscheibe nicht zusetzen, 
kann das Vorhandensein loser Späne die Schleif Wirkung 
oder die Güte des Schliffes beeinträchtigen. Immerhin 
bleiben die Schlußfolgerungen a bis d verhältnismäßig zu­
treffend.

Die Schnittiefe ist also das Wesentlichste in allen Er­
scheinungen des Schleifern. Es muß jedoch beachtet werden, 
daß die richtigen Geschwindigkeiten für Werkstück und 
Schleifscheibe für jede Schleifscheibe und für jede Art von 
Werkstücken durch Versuche festgestellt werden müssen. 
Sind diese Geschwindigkeiten ermittelt worden, gestattet 
der Lehrsatz von der Schnittiefe die Richtung zu bestimmen,
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in der die Werkstück- oder die Schleifscheibengeschwindig- 
keit geändert werden muß, um die Schleifscheibe den Aende- 
rungen ihres Durchmessers oder verschiedenen Durchmessern 
der gleichen Werkstückart anzupassen.

Bisher wurde die Schleifleistung nur ihrer Menge nach 
in Betracht gezogen. Häufig ist jedoch die Güte oder Fein­
heit der geschliffenen Fläche vor allem von Bedeutung. 
Aus den vorausgehenden Ueberlegungen über die Schnitt­
tiefe muß gefolgert werden, daß ein vollkommener Fein­
schliff eine sehr geringe Schnittiefe zur Voraussetzung hat, 
und daß daher die Werkstückgeschwindigkeit für Fein- 
schliff verhältnismäßig geringer sein muß als zum Schruppen.

Da das Bindemittel bei sehr geringer Schnittiefe abge­
tragen wird, kann im allgemeinen angenommen werden, daß 
für Feinschliff eine weichere Schleifscheibe anzuwenden ist 
als zum Schruppen. Eine sehr harte zugesetzte Schleif­
scheibe kann wohl manchmal eine spiegelähnliche Fläche 
auf dem Werkstück hervorbringen, dies ist jedoch kein 
Schleif-, sondern ein Poliervorgang.

Eine mathematische Formel für die Schnittiefe kann 
auf folgendem Wege aus Abb. 27 abgeleitet werden: 
c d =  1 =  Berührungsbogen zwischen Schleifscheibe und 

Werkstück,
n =  Anzahl der Schneidkörner auf der Einheit des 

Schleifscheibenumfanges,
V =  Umfangsgeschwindigkeit der Schleifscheibe, 
v =  Umfangsgeschwindigkeit des Werkstückes,
T =  notwendige Zeit, damit der Punkt d der Schleif­

scheibe nach c und daher der Punkt c des Werk­
stückes nach d gelangt, 

d =  Schnittiefe.

Z ahlentafel 10. B e r ü h r u n g s b o g e n .

=  VT, daher T = - ,

a c =  v T,
ab =  v T sin (a +  ß),

v T . ,
-sin (a - f  ß).d a k

n i  n 1

Aus Gleichungen (1) und (4) d =  —  sin (<* +  ß)-

(1)
(2)
(3)

(4)

(5)

R adiale Zustellung 
der Schleifscheibe 

mm 0,013 0,025 0,038 0,051 0.064 0,076
D urch­
messer

der
Schleif­
scheibe

mm

D urch­
m esser

des
W erk­

stückes
mm

L änge der B eruhrungsbogen in  mm

13 0,401 0,533 0,686 0,780 0,879 0,950
25 0,538 0,807 0,958 1,090 1,224 1,336

305 50 0,740 1,049 1,287 1,483 1,661 1,806

(12") 76 0.879 1,245 1,524 1,758 1,969 2,154
102 1,000 1,410 1,750 1,969 2,199 2,411
152 1,138

2,069
1,610
2,781

1,966
3,408

2,271
3,934

2,543
4,398

2,781
4,819

25 0,559 0,790 0,957 1,107 1,232 1,354
50 0,760 1,087 1,324 1,519 1,699 1,876

457 76 0,919 1,280 1,575 1,821 2,035 2,230
,(18") 102 1,019 1,458 1,776 2,057 2,286 2,515

152 1,212
2,408

1,707
3,406

2,093
4,159

2,413
4,817

2,695
5,388

2,951
5,903

50 0,747 1,075 1,324 1,534 1,717 1,885
76 0,924 1,308 1,603 1,849 2,067 2,266

102 1,034 1,478 1,813 2,101 2,370 2,573
610 152 1,242 1,756 2,149 2,482 2,781 3,019

(24") 203 1,387 1,964 2,406 2,781 3,109 3,403
305 1,603 2,274 2,776 3,210 3,589 3,934
610 1,982

2,786
2,771
3,931

3,408
4,802

3,934
5,559

4,396
6,217

4,814
6,810

Nach Gleichung (5) steht also die Schnittiefe im ge­
raden Verhältnis zur Werkstückgeschwindigkeit v und zu 
sin (a +  ß) und im umgekehrten Verhältnis zur Schleif­
scheibengeschwindigkeit V. Für Auswertung der Glei­
chung (5) dienen die beiden Zahlentafeln 10 und 11.

Zahlentafel 10 gibt die Länge der Berührungsbogen 
zwischen Schleifscheibe und Werkstück für drei verschie­
dene Schleifscheibendurchmesser an.

Zahlentafel 11 gibt die Werte von sin (a +  ß) für die drei 
Schleifscheibendurchmesser und die Berührungsbogen der 
Zahlentafel 10 an.

Die beiden vorstehenden Beispiele, die beliebig vermehrt 
werden könnten, zeigen, daß die Schnittiefe, die vom Werte 
sin (oc +  ß) abhängt, nicht im gleichen Verhältnis zunimmt 
wie die radiale Zustellung der Schleifscheibe.

Aus dem ersten Beispiel ergibt sich, daß die Verdoppe­
lung der radialen Zustellung der Schleifscheibe die Schnitt­
tiefe nur um 40 % vergrößert. Aus Gleichung (5) ergibt sich, 
daß eine Vergrößerung von sin (a +  ß) um 40 % bei doppel­
ter radialer Zustellung nur eine Verminderung des Verhält­
nisses v : V um etwa 30 % erfordert, um die Schnittiefe 
unverändert zu lassen27). Diese Aenderungen, die den 
theoretischen Wert der Schnittiefe d unverändert lassen, 
haben also die Schleifleistung um 40 % vergrößert.

Hierdurch wird bewiesen, daß die Schleifleistung, ohne 
die Schnittiefe zu vergrößern, durch Vergrößern der Zu­

stellung der Schleifscheibe eihöht werden kann, indem gleich­
zeitig die Werkstückgeschwindigkeit vermindert wird, und 
zwar um einen geringeren Hundertsatz, als die Vergrößerung 
der Schnittiefe beträgt. Diese Leistungserhöhung ist na­
türlich nur erreichbar, wenn Werkstück und Schleifmaschine 
genügend starr sind.

Der verwickelte Gefügeaufbau einer Schleifscheibe und 
die fehlende Normung der Prüfung einer Scheibe anderseits 
macht den Käufer von dem Lieferer abhängig.

In den bisherigen Untersuchungen von Schleifscheiben 
wurden die Zusammenhänge zwischen Leistung, Gefüge­
zustand und Gefügeveränderung w ährend der Schleif­
arbeit nicht berücksichtigt. H. G oed eck e28) ging diesen 
Zusammenhängen nach.

27) W ird —  =  a, das veränderte Verhältnis — =  x,

40 s
sin (a +  ß) =  s und sin (oc1 4  ß 1) =  s +  —r 

sich nach Formel (5):
1 . 1 /  4 0 s\

d =  a • ----s; d =  x • — 18 4--------1
n n \  lOOj

gesetzt, so ergibt

1
—  =  x

1 140 s 
n W )

100 a =  140 x
_  100 _  /  40 \  / 29 \

1 4 0 a a ( 140/ a \  100/

- =  - ( l  29 V
V V \  100/

B e is p ie le
Durchmesser der Schleifscheibe . mm 610 610
Durchmesser des W erkstückes . . . mm 102 50

Radiale Zustellung der Schleifscheibe mm 0,038 0,038
sin (a -+- ß) nach Tafel 1 1 ................. 0,04167 0,05657

Radiale Zustellung der Schleifscheibe . mm 0,076 0,076
sin (oc1 -|- ß1) nach Tafel 11 . . . . 0,05910 0,08903

Vergrößerung der radialen Zustellung . . 100 %  100 %
oder im V erh ä ltn is ................................................ 1 : 2  1 : 2
Vergrößerung von sin (oc +  ß) .................. 40 % 59 %
oder im Verhältnis .......................................  1 : 1,4 1 : 1,6

28) Dr.-Ing.-Dissertation Teehn. Hochschule Aachen 1934.
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Z ahlentafel 11. W e r t e  v o n  s in  (a  +  ß).

Radiale Zustellung 
der Schleifscheibe

mm 0,013 0,025 0,038 0,051 0,064 0,076
Durchm esser der 

Schleifscheibe
Durchmesser 

des W erk­
stückes W erte von sin  ( a  +  ß)

mm mm

13 0,06581 0.09678 0.10999 0,12807 0,14379 0,15724
25 0,04686 0,06888 0,08084 0,09287 0,10439 0,11396
50 0,03394 0,04822 0,05914 0,06816 0,07626 0,08294 |

305 (12") 76 0,02879 0,04075 0,04997 0,05768 0,06453 0,07066 '
102 0,02573 0,03649 0.04589 0,05163 0,05769 0,06323
152 0,02238 0,03167 0,03868 0.04469 0,05002 0,05475

0,01291 0,01826 0,02236 0,02582 0,02886 0,03162

25 0,06394 0,06596 0,07948 0.09210 0,10231 0.11224
50 0,03321 0,04751 0,05793 0,06645 0,07430 0,08167

457 (18") -
76 0,02813 0,03916 0,04842 0,05578 0,06229 0,06830

102 0,02448 0,03501 0,04271 0.04951 0,05497 0.06051
152 0,02119 0,02981 0,03661 0.04221 0,04715 0,05163

0,01053 0,01490 0,01826 0,02108 0,02356 0,02582

50 0.03246 0.04582 0,05657 0,06541 0,07322 0,08903
76 0,02731 0,03861 0,04730 0,05462 0,05817 0,06687

102 0,02375 0,03394 0,04167 0,04822 0,05395 0,05910

610 (24")
152 0,02036 0,02877 0,03535 0,04069 0,04564 0,04997 1

203 0,01821 0,02575 0.03155 0,03651 0,04080 0,04467
305 0,01576 0,02238 0,02731 0,03160 0,03531 0,03872
610 0,01294 0.01826 0,02238 0.02582 0,02885 0,03160

0,00914 0,01290 0,01580 0.01824 0,02045 0,02235 |

Die Splitterfälligkeit des 
Kornes und die Härte der Bin­
dung werden heute an der still­
stehenden Scheibe meist mit 
schraubenzieherartigen Prüf­
geräten geprüft. Die Unvoll­
kommenheit aller dieser Prüf­
verfahren besteht darin, daß 
sie nicht die Beanspruchung 
der Schleifscheibe im Schleif­
vorgang nachahmen und die 
Gefügeänderungen des schlei­
fenden Gefüges nicht erfassen.

Ausgeführte Schleifver­
suche und zugehörige Gefiige- 
messungen vonGoedeckehaben 
ergeben, daß sich für gleich­
gehaltene Schleif- und Abzugs­
bedingungen stets wieder die 
gleichen Gefügezustände ein­
stellen. Beim Walzenschleifen 
ändern sich unter gegebenen 
Verhältnissen die Schleif­
bedingungen nicht. Deshalb 
ist es vom Lieferer möglich 
und notwendig, jede Scheibe 
vor dem Versand mit dem 
Diamanten abzuziehen und mit Hilfe eines besonderen 
Prüf- und Stempelgerätes den Gefügezustand einer Schleif­
scheibe als bleibende LTiterlage zu normen; hiermit ent­
fallen für den Verbraucher und Hersteller die Schwierig­
keiten, gleichartige Scheiben nachzubeschaffen, da die 
Scheiben mit gleichem Gefügezustand auch gleiche Eigen­
schaften habeD.

Dieser Forderung der Normung wird bereits von den 
Schleifscheibenherstellem teilweise entsprochen, indem die 
Einführung des Schleifscheibengefüges als fünfte Unver­
änderliche —  neben der des Schleifmittels, der Bindung, 
Körnung und Härte — zur eindeutigen Kennzeichnung der 
Schleifscheibe herangezogen wird.

Gleich wichtig für den Schleiferfolg wie die Schleif­
scheibe ist die richtige Bauart der verwendeten Schleif­
maschine. Die Güte der deutschen Bleche im Aussehen 
und in der Maßgenauigkeit ist im Zusammenhang mit der 
Güte der Schleifbedingungen der Walzen zu werten.

b) A n ford erun gen  an die B au art der S c h le if ­
m asch in en .

An Walzensehleifmaschinen stellt man folgende Grund­
forderungen :
1. Kräftiger, dem Walzenschleifplan in allen Teilen ange­

paßter Bau.
2. Zuverlässige, möglichst einfache Bedienung bei gleich­

zeitiger Uebersichtlichkeit des Schleifern.
3. Ruhiger, erschütterungsfreier Lauf.
4. Möglichkeit des Schleifern beliebiger Kurven an Walzen­

ballen jedes Durchmessers und jeder Länge.

Es ist nicht Zweck dieser Abhandlung, über die geeignete 
Durchführung der beiden ersten Forderungen an gebräuch­
lichen Walzenschleifmaschinen zu urteilen; auf die beiden 
letzten Forderungen näher einzugehen gestattet dem Ver­
fasser seine wissenschaftlicheForschungim Schleifmaschinen­
bau29).

29) An dieser Stelle sei der Maschinenfabrik H. A. W aldrieh,
Siegen i. W., für die großzügige U nterstü tzung durch Zurverfügung­
stellung ihres umfangreichen Schleifmaschinenprüfstandes gedankt.

Je ruhiger eine Schleifmaschine läuft, um so sauberer 
ist der Schliff. Die Vielzahl der Antriebsmotoren, das Ge­
wicht und die Geschwindigkeit der bewegten Massen und 
die Mittel der Kraftübertragung können einzeln oder ge­
meinsam Erschütterungen der Walzenschleifmaschine her­
vorrufen, die bei sonst üblichen Schleifbedingungen keinen 
einwandfreien Walzenschliff ergeben. In einer früheren Ab­
handlung hat der Verfasser30) mit einem sehr empfindlichen 
Maßverfahren, das Erschütterungen von y 1000 mm noch 
einwandfrei trägheitslos wiedergab, ausgedehnte Schwin­
gungsmessungen an Walzenschleifmaschinen durchgeführt. 
Es ergaben sich folgende Zusammenhänge:

Bei der üblichen Arbeitsweise von Walzenschleifmaschi­
nen laufen die beschriebenen Antriebe gleichzeitig; die 
Messungen für den Leer- und den Lastlauf der Maschinen 
zeigen, daß die Größenordnung der Schwingungen der 
Schleif welle weder eine Summe der größten noch der klein­
sten Schwingungsausschläge aus den Einzelmessungen der 
untersuchten Maschinenteile ergibt. Vielmehr stellt sich 
ein gewisser Gleichgewichtszustand der Schwingweiten ein, 
dessen Wert jedoch zweifellos von der Größe des Schwin­
gungsausschlages des Haupterregers stark abhängt. In den 
meisten Fällen werden Haupterreger der Motor und die 
Antriebsteile der Schleifwelle sein. Während z. B. als 
kleinste Ausschläge bei Walzenschleifmaschinen mit einem 
auf dem Schleifschlitten angebrachten Motor im Leerlauf 
Werte von 1,7 p gemessen wurden, sank nach dem Umbau 
der Maschinen, d. li. nach Tieflegen des Schleifmotors, der 
Schwingungsausschlag auf 1,0 p im Leerlauf ab. Er erhöhte 
sich beim Lastlauf derselben Maschine für den Sehlicht­
schliff nur auf 1,6 bis 1,7 p, d. h. auf einen Wert, den die 
Maschine mit dem auf dem Schleifsupport angebrachten 
Motor bereits als Bestwert im Leerlauf zeigte.

Wesentlich für den Schleiferfolg ist neben der Anordnung 
der einzelnen Maschinenteile zueinander der kräftige Bau 
der Einzelteile, vor allem des Maschinenbettes als Träger 
der Schleifteile und des mitunter schweren Werkstückes, 
der Walze. Eine gute Verrippung der nicht zu schwachen

8°) Z. VDI 80 (1936) S. 1159/62.
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Bettwandung erhöht zwar das Gesamtgewicht und damit 
den Preis der Maschine, in gleicher Weise aber auch die 
Schwingungssicherheit. Die Eigenfrequenz der großen 
Hauptbauteile ist zweckmäßig erheblich kleiner zu wählen 
als die der Antriebsniotoren bei üblicher Drehzahl, um eine 
Resonanz der Schwingungen zu vermeiden.

In beharrlicher Fortführung der sich aus den Versuchen 
ergebenden Folgerungen wird bei den genannten Walzen­
schleifmaschinen neuerdings der Antriebsmotor getrennt 
vom Schleifsupport auf das Maschinenbett gesetzt, von wo 
aus er die Schleifwelle durch Gummikeilriemen unmittelbar, 
d. h. unter Fortfall aller früher vorhandenen Spannrollen 
usw. antreibt.

Blechwalzen haben keine genau zylindrische Form; 
Abb. 18 zeigte bereits einige hauptsächlich vorkommenden 
Profile von Blechwalzen. Von einer Walzenschleifmaschine 
für diese Walzen muß man daher verlangen, daß man nüt 
ihr Blechwalzen mit Hohl- und Balligmaß schleifen kann, in 
vielen Fällen wird sogar eine von der Kreisbogenform mehr 
oder weniger stark abweichende Schleifkurve verlangt. 
Hier wird diejenige Schleifmaschine die besten Dienste 
leisten, bei der man in einfachster Weise im eigenen Werk 
das die Kurvenform bestimmende Maschinenteil formt. 
Grundsätzlich unterscheiden sich hier zwei Arten von 
Schleifmaschinen:

1. solche, bei denen der Schleif schlitten an einer Scha­
blone entlangläuft, während das Schleifrad fest angeordnet ist,

2. solche, bei denen die Walze seitlich nicht bewegt wird, 
während der Schleifschlitten an ihr vorbeiläuft, wobei die 
Steuerung des Schleifschlittens auf der Walze die gewünschte 
Kurvenform erzeugt.

Die erstgenannte Art der Walzenschleif-Maschinenbauart 
hat den Vorteil, jede erforderliche Kurve erzeugen zu 
können, wobei toter Gang ausgeschaltet werden kann. Die 
Einrichtung der Kurvengebung kann so getroffen werden, 
daß sich die Kurve der Schablone dem Krümmungshalb­
messer in einem sehr großen Verhältnis annähert; da z. B. 
die Herstellung der Schablone mit V10 mm Genauigkeit 
noch keine außergewöhnlichen Schwierigkeiten bereitet, so 
ist man in der Lage, 1/6000 mm Genauigkeit zu erreichen. 
Durch das große Uebersetzungsverhältnis zwischen der Bal­
ligkeit der Schablone und derjenigen der Walze treten selbst 
größere Ungenauigkeiten der Schablone nicht hervor.

Bei der zweiten Bauart der Walzenschleifmaschine er­
zeugt eine exzentrische Bewegung des Schleifsupports und 
der Schleifscheibe die gewünschte Kurvenform auf dem 
Walzballen31). In der bisherigen Ausführung waren diese 
Vorrichtungen der vorgenannten zweifellos unterlegen, weil 
die die Hohl-Ballig- oder andere Kurve bestimmende Form­
scheibe zu klein war; Fehler auch kleinster Art in der Form 
dieser Formscheibe müssen den Fehlschliff auf dem Walz­
ballen vervielfältigen, weil das Verhältnis des Umfanges 
der Formscheibe zur Ballenlänge der Walzen zu ungünstig 
ist. Das Entgegenkommen der Walzenschleifmaschinen 
bauenden Firmen, genau geformte Formscheiben nach An­
gabe der gewünschten Schleif kurven anzufertigen, kann 
nicht befriedigen, weil hierdurch eine für das Blechwalzwerk 
technisch lebenswichtige Maßnahme in fremde Hände ge­
legt wird. Es bedeutet daher eine wesentliche Verbesserung 
dieser Art der Walzenschleifmaschinen, wenn man die 
Länge des Weges des Schleifsteines wesentlich dem Umfange 
der Formscheibenabwicklung anpaßt. Eine derartig ver­
besserte Vorrichtung sei hier erstmalig beschrieben.

31) Beschreibung dieser Vorrichtungen: W erkstattstechnik 30 
(1936) S. 458/60.

Der Oberschlitten „C“ — vgl. Abb. 29 — trägt die 
Schleifachse und ist auf der Welle 1 kippbar gelagert. In 
dem Schlitten „C“ ist ein Schieber mit einer Rolle 7 ver­
schiebbar gelagert, der durch ein Handrad „f“ über eine 
Spindel hin und her verstellt werden kann. Die Rolle 7 
läuft auf einer Schwinge 5, die in der Welle 6 drehbar ge­
lagert ist. Durch eine weitere um die Welle 4 schwingende 
Wippe wird die Schwinge 5 gehalten und verstellt. Die 
Wippe liegt einerseits mit ihrer Rolle 3 auf der Schwinge 5 
und anderseits mit der Rolle 2 auf der Formscheibe „S“. 
Die Formscheibe „S“ wird entsprechend der Schlitten­
verstellung angetrieben und überträgt über die verschie­
denen Hebelübersetzungen ihre Form auf den Schleif­
schlitten und so auf die Schleifscheibe. Die Formscheibe „S“ 
ist auswechselbar 
und es können ver­
schiedene Formen'"'' 
eingesetzt werden.
Diese Vorrichtung 
gestattet, jede 
Kurve mit höheren 
Genauigkeiten zu 
schleifen, da die 
Größe der Form­
scheibe den zu 
schleifenden Ballen­
längen der Walzen 
angepaßt werden 
kann. Die Form­
scheibe ist am 
Schleifschlitten so 
angebracht, daß sie 
schnell ausgewech­
selt und dieMaschine 
auf andere Formen­
kurven eingestellt 
werden kann.

Abbildung 29. Anordnung einer Hohl- uud 
Ballig- Schleifvorrichtung von Walzen­
schleifmaschinen m it beweglichem Schleif­

schlitten (B auart W aldrich).

Diese Walzenschleifmaschinen nach Abb. 29 haben Ein­
richtungen, die den Antrieb des Schleifschlittens nach dem 
Umsteuern erst dann einschalten, wenn das tote Spiel in 
der gesamten Hohl- und Balligschleifvorrichtung ausge­
glichen ist. Dadurch erhält die Schleifform keinerlei Ver­
schiebungen auf dem Werkstück, d. h. Scheitelpunkte, z.B. 
einfache Hohl- oder Balligkurven, fallen mit der Walzen­
mitte zusammen.

Walzenschleifmaschinen mit ortsfester Anordnung der 
Walze, die zwischen den Spitzen oder in besonders ausge­
bildeten Satzstöcken gelagert ist und ihren Antrieb von 
einem feststehenden Spindelstock aus erhält, können be­
vorzugt zum Schleifen und Polieren von Walzen aller Art, 
deren Gewicht das des gesamten Schleifschlittens übersteigt, 
aus der durch Versuche des Verfassers bestätigten Erwägung 
heraus angewendet werden, daß es für den erschütterungs­
freien Lauf und damit für den ganzen Schleiferfolg vorteil­
hafter und einfacher ist, das geringere Gewicht zu bewegen.

Bei allen Schleifmaschinen ist es selbstverständlich, daß 
die dem natürlichen Verschleiß unterworfenen Teile leicht 
und zuverlässig nachgestellt werden können, da zunehmender 
Verschleiß eine Verstärkung der Erschütterungen hervor­
ruft und damit den Schleiferfolg gefährdet.

c) A usw u ch ten  und A bdrehen  der S c h le ifsc h e ib e  
m it D iam an ten .

Anschließend seien eine Reihe von Maßnahmen be­
sprochen, die beim Schleifen von Walzen zunächst von unter­
geordneter Bedeutung zu sein scheinen, die aber bei fehler­
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hafter Anwendung die Güte des Walzenschliffes sehr beein­
trächtigen können; vor allem soll hier die B eh an d lu n g  
der S c h le ifsc h e ib e  vor, w ährend  und nach dem  
S clile ifv o rg a n g e genannt werden. Die Schleifscheibe 
wird auf ein Futter aufgepaßt und sodann mit der Schleif­
spindel der Maschine verschraubt. Für einen erschütte­
rungsfreien Lauf der Maschine ist es notwendig, die Schleif­
scheibe mit ihrem Futter auszuwuchten; der Einfachheit 
halber geschieht dies mit Hilfe statischer Auswuchtgeräte, 
obwohl die Beanspruchung der Scheibe dynamisch ist. Es 
wäre daher zweifellos am zweckmäßigsten, Schleifscheibe, 
Futter und Schleifspindel gemeinsam dynamisch auszu-

A usm /cM tafe/
2 ScMebegetvichfe je sog
Unöa/amGr Grad

¥0,2 36,5
¥0 37
33,7 37,5
33,¥ 33
33,3 38,5

Abbildung 30. W aage zum statischen Auswuchten von 
Schleifscheiben (B auart Gebr. Hofmann, Darm stadt).

wuchten, ein Vorgang, der sich gemäß'dem Bau der Schleif­
maschinen in Walzwerksbetrieben schwer durchführen läßt, 
dessen Anwendung sich daher nur auf die Schleifmaschinen 
bauenden Firmen beschränkt. Eine Vorrichtung zum stati­
schen Auswuchten von Schleifscheiben zeigt Abb. 30; dieses 
Gerät ist eine Waage mit einem genau eingestellten Mittellager 
für den Schleifscheibendorn, auf dem die Scheibe mit ihrem 
Dorn eingelagert werden kann. Im Schleifscheibenfutter ist 
zum Massenausgleich eine Schwalbenschwanznute vorge­
sehen, in der zwei gleich schwere Gewichtsteine, die in der 
Mitte geteilt und aus zwei Ringen herausgeschnitten werden, 
verschiebbar angeordnet sind; sie werden durch Maden­
schraubenbefestigt. Ist kein solcher Flansch vorhanden und 
auch keine andere Massenausgleichsmöglichkeit, so ist drin­
gend zu empfehlen, eine solche Aufnahme herzustellon und 
die Bohrung der Scheibe entsprechend zu ändern. Auf dem 
Flansch macht man, genau durch das Mittel gehend, einen 
Riß und bezeichnet diesen mit einer Null. Die beiden Ge­
wichte werden bei Beginn der Wuchtung auf Null eingestellt, 
damit sie die Balanz oder Unbalanz nicht stören.

Man legt die Scheibe in die Waage und beachtet, ob die 
Nadel des senkrecht hängenden Zeigers nach rechts oder 
links ausschlägt. Man sieht daraus, auf welcher Seite die 
Unbalanz liegt. Man dreht die Scheibe entgegengesetzt der

Richtung des Zeigers, bis die Nadel auf Null der Skala ein­
spielt. Dann liegt der Schwerpunkt genau unterhalb der 
Drehachse, und man hat hiermit die Richtung des Schwer­
punktes festgelegt. Diese markiert man und dreht nun die 
Scheibe um 90°, so daß der Schwerpunkt in die Waage­
rechte der Drehachse zu liegen kommt und den größten 
Anschlag der Nadel anzeigt. Von dieser Schwerpunktlinie 
ausgehend, schiebt man nun die beiden Gewichte so aus­
einander, bis der Zeiger wieder auf Null zeigt. Will man sich 
der Mühe unterziehen und die Gewichtsteine auf ein vorge­
schriebenes Gewicht tarieren, welches der der Waage bei­
gegebenen Liste entspricht, so kann man mit Hilfe des Grad­
anzeigers nach Teilbild 3, der am Flansch nach Teilbild 4 
der Abb. 30 angelegt wird, die Gewichte auf das richtige 
Maß entfernen.

Teilbild 5 der Abb. 30 zeigt einen solchen Auszug einer 
Zahlentafel, die mit jeder Waage für einige Gewichtsgrößen 
geliefert wird, so daß es möglich ist, die Gewichtsteine auf 
das nächstkleinere Gewicht nachzuarbeiten. In diesem Falle 
wird vor dem Verschieben der Gewichtsteine die Fehlmasse 
auf den Durchmesser der Schwalbenschwanznute ausge­
wogen. Ergibt sich z. B. ein Unterschied von 40 g, so 
zeigt die Zahlentafel an, daß die Gewichtsteine 37° vonein­
ander zu entfernen sind, also vom Nullpunkt der Skala je 
18i/2°.

Beim  A u sw u ch ten  einer S ch eib e is t  also w ie  
fo lg t  vorzugehen:
1. Die Zusatzgewichte im Flansch genau 180° gegenüber­

stellen.
2. Auswuchtdom einstecken.
3. Schleifscheibe in die Auswuchtwaage einlegen.
4. Schwerpunktebene bestimmen. (Durch Drehen der

Scheibe, bis die Zeigerzunge auf Null der Skala einspielt.)
5. Scheibe um 90° drehen.
6. Fehlmasse auswiegen.
7. Aus der Zahlentafel Gewichtsentfernung ablesen und Ge­

wichte verschieben.
Gegenüber den Abrollböcken haben die Auswucht­

waagen den Vorteil, daß die Fehlmasse unmittelbar in der 
Wiegeschale ausgewogen werden kann.

Die Scheibe sollte vor und nach dem Aufbringen ausge­
wuchtet werden. Wenn es nötig ist, die Scheibenfutter aus­
zuwechseln, so ist es ratsam, Scheibe und Futter so zu kenn­
zeichnen, daß die Scheibe wieder in ihrer Vorlage eingespannt 
werden kann; auch sollte das Futter bei wiederholtem Auf­
bringen stets in gleicher Lage zum Auswuchtgestell kommen. 
Beim Feinschliff besonders sollte das Auswuchten der 
Scheiben trotz des zeitraubenden und ertraglosen Vorganges 
weder vernachlässigt noch als vorhanden angenommen 
werden. Es ist selbstverständlich, daß die Auswucht­
maschine sorgfältigst gewartet werden muß.

Von Bedeutung ist das richtige Ab drehen  der S c h le if ­
sch e ib en , ein Vorgang, der am zweckmäßigsten mit dem 
Diamanten32) erfolgt. Der Diamant konnte bislang noch 
nicht vollwertig zum Abdrehen von Schleifscheiben für ge­
nauen Schliff ersetzt werden. Andere Abdrehwerkzeuge 
haben allerdings einen geringeren Anschaffungswert, jedoch 
fällt dieses nicht in die Waagschale, da sie bedeutend mehr 
Schleifscheibenbaustoff verbrauchen und die verrichtete 
Arbeit nicht sehr genau ist. Sehr unrunde Schleifscheiben 
soll man vor dem Abdrehen mit dem Diamanten zuerst mit 
Stahlrädchen oder ähnlichen Werkzeugen abdrehen, wo­
durch der dem Diamanten schädliche starke Schlag der 
Scheibe aufgehoben wird. Die zum Abdrehen geeigneten

32) Vgl. Schliff und Scheibe 1935, M ärz/April, S. 14/15.
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Diamanten kommen hauptsächlich aus Südafrika und 
Brasilien. Für technische Zwecke werden zu 85 % süd­
afrikanische Diamanten benutzt, die sogenannten „afri­
kanischen Borts“. Ihre ausgeprägten Kanten und Spitzen 
machen sie für Abdrehzwecke besonders geeignet. „Brasil­
borts“ werden für die härtesten Diamanten mit der gering­
sten Abnutzung gehalten. Die ebenfalls aus Brasilien 
kommenden „Karbone“ oder „schwarzen Diamanten“ 
sind sehr harte, spröde und äußerst teure Steine, die jedoch 
durch Erhitzen an Härte verlieren, weshalb sie zum Ab­
drehen von Schleifscheiben nur bei sehr geringer Umfangs­
geschwindigkeit zu empfehlen sind. Nur Diamanten mit 
vielen ausgeprägten Kanten sollen zum Abdrehen ver­
wendet werden. Vor allen Dingen ist darauf zu achten, daß 
sie keine Risse haben, da sie sonst infolge der Erwärmung 
beim Arbeiten springen. Ein wirklich guter Diamant hält 
eine Erhitzung bis zur Weißglut aus. Von größter Wichtig­
keit für ein wirtschaftliches Arbeiten mit Diamantabdreh- 
werkzeugen ist die richtige Wahl der Diamantgröße im Ver­
hältnis zum Durchmesser, zur Breite und zum Härtegrad 
der Schleifscheibe.

Empfehlenswert sind folgende Richtlinien (nach Zahlen­
tafel 12):
Zahlentafel 12. R ic h t l in i e n  f ü r  d ie  W a h l  d e r  D ia m a n t -  

g rö ß e .

Bei Verwendung von zu kleinen Diamanten, die sich 
zudem schnell abnutzen, besteht die Gefahr, daß sie bei 
schlechter Fassung oder falscher Anwendung durch den 
Schleifdruck herausgerissen werden.

Vor allem muß beim Abdrehen nachstehendes berück­
sichtigt werden.
1. S ch n itt ie fe :

Sie soll nicht größer als 0,025 mm bis höchstens 0,05 mm 
sein. Für die Lebensdauer des Diamanten sind mehrere 
leichte Schnitte, etwa 0,005 mm bis 0,02 mm, besser als ein 
kräftiger Schnitt.

2. S ch n ittgesch w in d igk eit:
Schleifscheiben auf Hochleistungs-Schleifmaschinen müs­

sen bei voller Drehzahl abgedreht werden, um Ungenauig­
keiten zu vermeiden. Bei sehr großen Scheibendurchmessern 
ist allerdings eine Herabsetzung der Drehzahl zu empfehlen.
3. Vorschub:

Das Abrichten wird oft durch Handvorschub ausgeführt, 
wohingegen ein solches mit selbsttätigem Vorschub vor­
zuziehen ist.

Die Diamantspitze muß beim Abdrehen immer reichlich 
mit Wasser gekühlt werden. Ein Versuch, zuerst trocken 
abzudrehen und dann plötzlich mit Wasser zu kühlen, 
würde Sprünge in dem Diamanten erzeugen. Um eine 
gleichmäßige Abnutzung des Diamanten zu sichern, muß 
beim Abdrehen stets eine scharfe Schneide desselben gegen 
die Schleifscheibe gehalten werden. Beim Stumpfwerden

muß der Halter etwas gedreht oder der Diamant umgesetzt 
werden, damit wieder eine scharfe Kante zum Schnitt 
kommt.

Weiter ist die H a ltu n g  des D iam an ten  zur S ch leif­
sch eib e von Wichtigkeit. Der Halter muß unter die Mitte 
der Achse geneigt werden, so daß der Diamant beim Ab­
drehen unterhalb der Mittellinie der Schleifscheibe angreift. 
Bei dieser Anwendungsform kann der Diamant nicht be­
schädigt werden, und man erhält gut abgerichtete Scheiben. 
Auch ist darauf zu achten, daß nach Abstumpfen der natür­
lichen Spitze des Diamanten immer ein Freiwinkel vor­
handen ist. Es ist dafür zu sorgen, daß der Diamant beim 
Abrichten fest im Halter sitzt, und dieser wieder muß so 
fest und kurz wie möglich in der Abdrehvorrichtung einge­
spannt werden. Das früher häufig angewendete freihändige 
Abdrehen ist nicht zu empfehlen.

Die Diamanten können auf verschiedene Weise gefaßt 
werden, entweder durch Einlöten und Einstemmen oder 
durch Einspannen und Einklemmen. Die beiden erst­
genannten sind die Hauptarten, während die beiden anderen 
nur noch vereinzelt angewendet werden. Ist der Diamant 
bis nahe an die Fassung abgenutzt worden, muß er um­
gesetzt werden, damit wieder eine neue Schneidspitze zum 
Vorschein kommt. Dies kann sich so oft wiederholen, wie 
es die Größe und Form des Diamanten gestatten. Das Ein­
fassen und Umsetzen von Diamanten sollte nur von Fach­
leuten gemacht werden; andernfalls ist der Bezug fertig 
eingesetzter Diamanten zu empfehlen. Eine Stahlfassung 
des Diamanten bietet den Vorteil, daß ein versehentliches 
Berühren der Fassung mit der Schleifscheibe durch Funken­
bildung angezeigt wird, ein Zeichen dafür, daß der Diamant 
schon zu weit abgenutzt und neu zu fassen ist.

Ist das Schleifen beendet, sollte man durch Abstellen 
der Wasserzufuhr und Leerlauf des Schleifrades 1 bis 2 min 
lang das Wasser möglichst vollkommen aus den Schleif­
rädern schleudern; Schleifscheiben sind mehr oder weniger 
porig und können Wasser aufnehmen; dies kann unter ge­
wissen Umständen eine exzentrische Verlagerung hervor­
rufen, besonders dann, wenn die Scheiben stehend gelagert 
werden; der Schwerpunkt der Scheibe wird sich nach der 
Seite des größten Wassergehaltes, d. h. nach unten ver­
schieben. Auch wenn man keine Feuchtigkeit an der Ober­
fläche sieht, behalten nasse Scheiben oft monatelang das 
aufgesogene Wasser.

Beim Polierschliff können Fehlstellen auf den Walzen 
durch Fremdkörper in der Kühlflüssigkeit hervorgerufen 
werden, diese muß daher gefiltert werden. Ein gebräuch­
licher, nicht teurer und doch leistungsfähiger Filter wird 
aus einem Zylinderrohr hergestellt, in das ein gewöhnlicher 
feiner Schwamm, etwas größer als der Behälter selbst, ein­
gelassen wird. Wird die Zufuhr des Kühlmittels durch An­
häufen von Fremdkörpern behindert, so braucht der Ver­
schluß nur abgeschraubt, der Schwamm entfernt, gründlich 
gereinigt und wieder in den Filter gelegt zu werden. Dem 
Kühlmittel ist besondere Beachtung zu schenken; bewährt 
hat sich eine Zusammensetzung von % kg Soda und etwa 
30 g Chromnatrium auf etwa 150 1 Wasser. Lösliche Oele 
und andere fetthaltige Kühlmittel neigen zum Verschmieren 
der Scheibe, so daß diese nicht mehr richtig arbeiten kann.

Beim Schleifen sollten Maschine, Walze und Kühlmittel 
nahe an Zimmertemperatur liegen; durch Temperatur­
schwankungen können beträchtliche Störungen hervor­
gerufen werden, die ungleichmäßige Ausdehnung aller 
Metallteile und darum fehlerhafte Walzenabmessungen zur 
Folge haben müssen.

Für Scheiben H ärtegrad  M und weicher
Durchmesser Breite D iam antgröße

bis 150 mm 
150 bis 300 mm 
300 bis 450 mm 
450 bis 600 mm

25 mm 
25 mm 

25 bis 40 mm 
50 bis 100 mm

%  K a ra t 
1 K a ra t 

1 '4  bis 1 ]/2 K a ra t 
2 bis 4 K a ra t

Für Scheiben H ärteg rad  M und h ä rte r
Durchm esser Breite D iam antgröße

bis 300 mm 
300 bis 450 mm 
450 bis 600 mm

25 mm 
25 bis 40 mm 
50 bis 100 mm

1 K ara t 
l 1/2 bis 2 K a ra t 

3 bis 5 K a ra t
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Schleifscheiben- und Walzengeschwindigkeit sind für 
beste Schleifleistung aufeinander abgestimmt; übermäßige 
Reibungen in der Maschine — vor allem Warmlaufen von 
Schleifspindel und -lager —, ferner niedrige Netzspan­
nung, Riemen- oder Scheibenschlupf usw. verursachen Ge­
schwindigkeitsschwankungen, die unweigerlich ungleich­
mäßige Scheibenbelastung und daher ungleichmäßigen 
Schliff zur Folge haben.

Schwere Walzen sind außer in den Zentrierspitzen auch 
an den Lagerzapfen abzustützen; hierbei muß man voraus­
setzen, daß die Zapfen zentrisch zum Walzballen liegen und 
daß sie genau rund sind; andernfalls ist durch Schleifen der 
Zapfen für Abhilfe der Fehler zu sorgen. Zweckmäßig ist 
die Abstützung der Walzen durch genügend breite, lünetten­
artige Lager mit ebenen Flächen, die so geneigt sind, daß 
ein „Klettern“ der Walze unter der Wirkung von Eigen­
gewicht, Scheibendruck und Reibung ausgeschlossen ist; 
ausreichende Lagersclimierung schafft sofort Abhilfe.

Abbildung 31. Bügelmeßgerät für Walzen (B auart Zeiß, Jena).

d) Prüfung der S ch le if  g en a u ig k e it  durch Meß lehren.
Zum Nachprüfen der an Walzen erzielten Schleifgenauig­

keit werden im allgemeinen Meßlehren verwendet. Mit 
einem einfachen Bügelmeßgerät nach A ll .  31 kann man Ge­
nauigkeiten von 0.01 mm ablesen. Der große Schraub­
lehrenbügel (1) ruht auf einem V-Lager (2) auf der Walze, 
und der Bügel pendelt frei um einen Drehpunkt (3) über 
dem V-Lager, so daß unabhängig von der Wölbung dauernde 
feste Anlage gesichert ist. Die mit Teilung versehenen Maß­
stäbe am V-Lager (4) und am Amboß (5) werden dem Durch­
messer der Walze entsprechend eingestellt und die Durch­
messerunterschiede an der Meßuhr (6) abgelesen, indem das 
Gerät auf der Walze in der Längsrichtung verschoben wird. 
Für die Abnahme hochglanzpolierter Walzen sind be­
sondere Walzenprüfgeräte gebaut worden, von denen das 
der Firma Fried. Krupp A.-G., Essen, erwähnenswert ist33.) 
Das Gerät besteht aus einer Laufschiene, die mit verstell­
baren Auflagen auf die Walze aufgesetzt wird. Sie hat 
eine 5-mm-Teilung, mit deren Hilfe man den Meßbügel auf 
verschiedene Art in der Längsrichtung der Walze einstellen 
kann. Der Meßbügel selbst läuft mit kugelgelagerten Lauf­
rollen in einer Führungsrolle der Laufschiene und kann über 
deren ganzen Meßbereich verschoben werden. Die beiden 
Schenkel des Meßbügels sind ausziehbar und können nach 
einer Teilung auf den zu prüfenden Walzendurchmesser 
eingestellt werden. Der eine Schenkel trägt den Taststift 
und die Meßuhr, der andere den Amboß und zum Gewichts­
ausgleich ein Gegengewicht.

Um beim Verschieben des Meßbügels hochglanzpolierte 
Werkstücke nicht zu beschädigen, wird der Taststift der 
Meßuhr beim Verschieben durch Niederdrücken eines

Hebels gelüftet und der Meßamboß an dem anderen Schenkel 
durch leichten Dmck der Hand vom Werkstück abgehoben. 
Die Meßflächen am Amboß und am Taststift sind eben, um 
bei nicht ganz genauem Einstellen der Schenkel stets das 
Messen des Durchmessers zu gewährleisten. Eingestellt 
wird das Gerät entweder an dem einen Ende der zu prüfenden 
Walze oder nach einem Endmaß.

Die genannten Geräte arbeiten bei sorgfältiger Be­
dienung zuverlässig; trotzdem haftet ihnen allen der Nach­
teil an, daß Fehlmessungen bei geringster falscher An­
bringung auf den Walzen leicht möglich sind, wie schließlich 
auch das Spiel in den beweglichen Einzelteilen eine Grenze 
der Meßgenauigkeit bedingt. Auf dem Markt fehlt ein ein­
faches optisches Meßgerät, das zuverlässig Meßfehler durch 
mechanische Vorrichtungen und subjektive Einstellung 
durch den Bedienenden ausschaltet.

e) A u fste llu n g  von  W alzen sch le ifm asch in en .
Auf die Wichtigkeit des Temperaturausgleiches ist schon 

hingewiesen worden, es ist daher zweckmäßig, Schleif­
maschinen in gleichmäßig erwärmten Räumen unterzu­
bringen. Diese Forderung schließt die Aufstellung dieser 
Maschinen im Walzwerk selbst aus. Ferner ist es unum­
gänglich notwendig, die Walzenschleifmaschine erschütte­
rungsfrei von benachbarten Maschinen auf einem beson­
deren Fundament aufzustellen, auf dem sich Schwingungen 
in waagerechter Richtung nicht auswirken können. Nach 
Messungen des Verfassers34) kann selbst bei gut fundamen- 
tierten Schleifmaschinen die Erschütterung wesentlich 
größer sein als die Schleifgenauigkeit; dies ist besonders 
für den Polierschliff schädlich. In den Eisenhüttenwerken 
fehlt es nicht an Schwingungserregern; die von außen her 
an die Schleifmaschine herangetragenen Erschütterungen 
sind deshalb so gefährlich, weil ein Schutz gegen sie — zu 
spät erkannt — oftmals große Zeit- und Geldkosten durch 
Fundamentumbauten verursacht.

Von der m en sch lich en  A rb e itsk ra ft wird für die 
Bedienung einer Walzenschleifmaschine vor allem Geschick­
lichkeit und Sorgfalt verlangt. Die genaueste Einstellung 
des richtigen Schleifspanes auf kleinste Bruchteile eines 
Millimeters und des Vorschubes der Maschine müssen ebenso 
sicher beherrscht werden wie die Wahl der richtigen Schleif­
scheibe, die der Schliffart (Schruppen, Schlichten, Polieren) 
und dem Walzenwerkstoff (z. B. Hartguß- oder gehärtete 
Walze) angepaßt ist, sowie die Fähigkeit, diese Schleif­
scheibe statisch auf einer besonderen Vorrichtung auszu­
wuchten. Obwohl die neuerdings durch elektrische Druck­
knopfsteuerung betätigte Bedienung der Walzenschleif­
maschinen sehr vereinfacht ist, lehrt doch die Erfahrung, 
daß ein zweckdienlich vorgebildeter Facharbeiter, der nur 
mit dieser Aufgabe betraut ist, bei Schonung von Maschine 
und Werkstoff rascher und daher wirtschaftlicher Walzen 
schleifen kann als ein angelernter Arbeiter, der vielleicht 
nur nebenamtlich mit der Bedienung von Walzenschleif­
maschinen betraut ist.

Zusammenfassung.
Es wird versucht, den heutigen Stand der Erkenntnisse 

in der Beanspruchung von Blechwalzen niederzulegen, um 
damit zu den Grundlagen der wissenschaftlichen und prakti­
schen Zusammenarbeit von Walzengießer und Walzwerker 
beizutragen. Sodann werden die Abnutzung der Walzen 
und ihre Folgen für die Walzwerkserzeugnisse untersucht 
und daraus die Folgerungen für das Nachschleifen und Aus­
wechseln der Walzen sowie für die an die Schleifmaschinen 
zu stellenden Anforderungen gezogen.

33) W erkstattstechnik  30 (1936) S. 458/60. 33) Kalt-W alz-W elt 30 (1937) H eft 3, S. 14/16.
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Umschau.

Abbildung 1. Kernloser Stobie-Induktionsofen für Schlackenarbeit.

m ittelbaren Einfluß der Spule entzogen werden. Die Bewe­
gung an der Oberfläche des Schmelzbades wird auf diese Weise 
verringert. Gleichzeitig konnte durch diese Spulenanordnung 
der obere Teil der Zustellung auf 300 mm und mehr verstärkt 
sowie insbesondere herdförmig ausgebildet werden. Der Deckel 
des Ofens besteht aus Sillimanitsteinen, die durch einen Stahl­
ring zusammengehalten werden.

An einer Beihe von Schmelzungen im basisch zugestellten 
Ofen wurde die Entfernung der Elemente Kohlenstoff, Silizium. 
Mangan, Phosphor, Schwefel erprobt. Als Einsatz diente 
ein Schrott m it 0,45 bis 0,65% C, 0,20 bis 0,35%  Si, 0,65 bis 
0,90% Mn, 0,04 bis 0.06%  P, 0,04 bis 0,06%  S; als Schlacken­
bildner wurden Kalk und Sand in solchem Verhältnis verwendet, 
daß nach Zusatz von Erz ein hinreichender Flüssigkeitsgrad der 
Schlacke gesichert war. Die Zusammensetzung der Schlacke war 
während des Schmelzvorganges sehr unterschiedlich: 15 bis 
45%  SiOa, 20 bis 35%  FeO, 15 bis 35%  CaO. Die Reaktionszeit 
betrug 20 bis 40 min, Kalkzuschläge während der Schmelzung 
wurden zum Schutz der Zustellung auf den schrägen Teil des 
Schlackenrandes aufgegeben. Gegen Schluß der Schmelzung 
wurde die Schlacke abgezogen, der Stahl desoxydiert und neuer 
Kalk, Sand sowie etwas F lußspat auf das Stahlbad gebracht. 
Die Zusammensetzung der aus vorgenanntem Schrott erschmol­
zenen Stähle war 0,02 bis 0,04%  C, Spur bis 0,07%  Mn, 0,007 
bis 0,021% P, 0,020 bis 0,033% S, 0,08 bis 0,33%  Si. Es konnte 
deutlich beobachtet werden, daß bei vollkommen geschlossenem 
Ofendeckel die Abscheidung der Stahlbegleitelemente infolge der 
sich unter dem Deckel bildenden Kohlenoxydatmosphäre merklich 
langsamer verlief. Durch eine besondere Oeffnung im Ofendeckel 
ist deshalb stets dafür zu sorgen, daß die sich bildenden Gase 
ungehindert abziehen können.

Abschließend wurden noch S c h m e lz v e rs u c h e  u n te r  
w e iß e r  S c h la c k e  durchgeführt, um die grundsätzliche Möglich­
keit dieser Arbeitsweise zu erproben. Zwei kennzeichnende 
Schlacken ha tten  folgende Zusammensetzung:

SiOa CaO MgO PeO
O/ O/ 0/  o /
/ o  / o  / o  / o

28,5 66,8 2,5 0,86
30,0 63,5 — 2,04

Kohlenstoff oder kohlenstoffhaltige M ittel wurden zur Erzielung 
derartiger Schlacken nicht benutzt.

V ic to r  S to b ie ,  Harrogate (England).

Nutzbarmachung der Abfälle aus der Tonerde­
herstellung.

Die Abfälle bei der Herstellung von Tonerde werden ver­
schiedenen weiteren Verwendungszwecken zugeführt, doch über­
treffen die anfallenden Mengen die verwerteten erheblich.
E. H e r r m a n n 1) h a t die verschiedenen Wege zur Nutzbar­
machung dieser Abfälle beschrieben und dabei besonders die 
erteilten in- und ausländischen Pa ten te  berücksichtigt. Hier 
soll nur kurz auf die für den Eisenhüttenm ann in B etracht kom­
menden Verwendungsmöglichkeiten eingegangen werden.

Bei den heute überwiegenden rein chemischen alkalischen 
Aufschlußverfahren entstehen zwei H auptsorten von R o t ­
sc h lam m . In  Europa überwiegt der aus dem stark  eisenhaltigen 
roten Bauxit — aus Südfrankreich, Ungarn und dem Balkan — 
gewonnene Schlamm, während in  Amerika der weiße, erheblich 
weniger Eisen, aber oft mehr Kieselsäure enthaltende Bauxit 
verarbeitet wird. Die aus den Filterpressen kommenden R ot­
schlämme enthalten durchschnittlich 40%  Feuchtigkeit, dazu 
5 bis 12% gebundenes Wasser. Zahlentafd 1 zeigt die Zusammen-

Zahlentafel 1. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  R o t ­
sc h lä m m e n  (im Trockenen).

SUd- 
F rank re ieh

°/  _ I / o

Si02 . . . .  
F e ,0 , . . .
Ai20 3 . . .
TiO, . . . .  
CaO . . .  .
N a20  . . .
Glühverlust .

5,5 bis 7 
57 bis 63 
12,5 bis 14 

bis 9
3.5 bis
5.5 bis

H olländisch-: 
Guyana

%  1

A rkansas : 
°//o_____ 1

Britisch-
Guyana

___ % ____
11,4 12,5 13
25,2 8 6
19,5 24,5 33
12,8 5,5 9

6,5 19 15
7 7 3,5

Rest | R est Rest

setzung verschiedener Rotschlämme. Der hoho E is e n g e h a l t ,  
der bei europäischen Schlämmen im Trockenen etwa 40 bis 44% 
beträgt, weist auf die Stellung als künstliches E is e n e rz  hin. 
Hierbei sind allerdings die Gehalte an T itansäure und Alkalien

J) Chem.-Ztg. 61 (1937) S. 493/96.

Das Feinen von Stahl im kernlosen Induktionsofen.
Die Tatsache, daß nahezu alle zur Aufstellung gekommenen 

kernlosen Induktionsöfen als reine Umschmelzöfen betrieben wer­
den, gab Anlaß zu Untersuchungen, inwieweit in diesen Oefen Me- 
tall-Schlacken-Reaktionen überhaupt möglich sind. Die Schwierig­
keiten, im gewöhnlichen kernlosen Induktionsofen Schlacken­
arbeiten durchzuführen, bestehen darin, daß die Tiegelzustellung 
dem Schlackenangriff nicht standhält. Die Erhitzung des flüssigen 
Schmelzbades erfolgt in einer verhältnismäßig dünnen unm ittel­
bar an der Tiegelwand anliegenden Stahlschicht, d .h .  die innere 
Tiegelwand ist der höchsten auftretenden Tem peratur ausgesetzt, 
wodurch ein Angriff durch Schlacke begünstigt wird. Hinzu

Abbildung 2. Stobie-Ofen in  Kippstellung.

kommt noch die mechanische Beanspruchung infolge der dem 
Hoehfrequenzofen eigenen Bewegung des Stahl bades. Einer Ver­
stärkung der Tiegelwand sind aus elektrischen Gründen Grenzen 
gesetzt; eine Ausbesserung des Tiegels nach jeder Schmelze ist 
deshalb nicht möglich, weil die Flickmasse an der senkrechten 
Tiegelwand nicht haftet.

An einen kernlosen Induktionsofen, in dem erfolgreich Metall- 
Schlacken-Reaktionen durchgeführt werden sollen, sind folgende 
Bedingungen zu stellen:
1. Die Schlackenzone muß außerhalb der heißen Tiegelwand 

liegen.
2. Die feuerfeste Zustellung an der durch Schlackenangriff ge­

fährdeten Zone muß stärker sein als die Tiegelwand.
3. Ausfressungen der Zustellung in der Schlackenzone müssen 

nach jeder Schmelze völlig w'iederherstellbar sein.
4. Die Badbewegung muß, besonders an der Badoberfläche, ver­

ringert werden.
Der nach diesen Richtlinien gebaute Ofen geht aus den 

Abbildungen 1 und, 2 hervor. Die Ofenspule endigt unterhalb 
des Badspiegels, so daß beträchtliche Metallmengen dem u n ­
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weniger erwünscht, da  beim üblichen Hochofenbetrieb ein Gehalt 
von m ehr als 2%  T itansäure die Schlacke zähflüssig m acht und 
den Schmelzpunkt erhöht. Die größten Schwierigkeiten bereiten 
jedoch der hohe W assergehalt und die Schlammform der R ück­
stände. Mindestens m uß der Rotschlam m , wenn er in größeren 
Anteilen des Möllers v e rh ü tte t werden soll, scharf getrocknet und 
brikettiert werden. In  den meisten Fällen wird eine Sinterung 
unumgänglich sein, dam it Verstaubungsverluste und Schwierig­
keiten in der Gasdurchlässigkeit des Möllers vermieden werden. 
Ein geeignetes Verfahren zur Vorbereitung des Rotschlammes 
besteht darin, daß die Masse, m it Kohle vermischt, in Koller­
gängen, Tonknetern oder ähnlichen Vorrichtungen durchgearbei­
te t und dann durch Siebe gepreßt wird, wobei kleine Teile eihalten 
werden, die sich ohne besondere Trocknung sintern lassen. Ein 
anderes Verfahren besteht darin, die ste ts freie Alkalien enthal­
tenden R ückstände m it Hum ussäure enthaltenden Stoffen zu 
vermischen und zu erhitzen. Dabei en ts teh t ein fester stückiger, 
koksartiger Stoff, der sich auf Eisen weiterverarbeiten läßt. In  
der Praxis ist dieses Verfahren niem als angewandt worden, und 
der darauf ruhende P aten tschutz  ist erloschen.

Mehrfach ist versucht worden, die T i ta n v e r b in d u n g e n  
z. B. durch Schwimmaufbereitung oder m it Hilfe chemischer 
Verfahren zu gewinnen.

Der beim trockenen Aufschlußverfahren gewonnene R o t­
schlamm enthä lt das Eisen nach dem Auslaugen als unlösliches 
Eisenhydroxyd und kann als G a s r e in ig u n g s m a s s e  verwendet 
werden. Versuche, den im  nassen Aufschlußverfahren entstehen­
den und das Eisen als Eisenoxyd enthaltenden Rotschlam m  als 
Gasreinigungsmasse zu verwenden, sind ohne praktischen Erfolg 
geblieben. Da bei der Gasreinigung die Reinigungsmasse auch 
die Aufgaben eines K atalysators übernim m t, so besteht die Mög­
lichkeit, ih r hierfür noch weitere Anwendungsmöglichkeiten zu 
erschließen.

U nter Paten tschu tz  steh t ein deutsches Verfahren, R o t­
schlämme m it hohem Kieselsäuregehalt m it gelöschtem Kalk 
und einer Saponinlösung oder einem anderen schaumbildenden 
Mittel zu verarbeiten und in Form en zu gießen. Man erhält dabei 
ein W ä r m e s c h u tz m i t te l ,  das bei 100° W ärmeleitzahlen von 
0,048 bis 0,051 kcal/m  • h • 0 C aufweist gegenüber 0,051 bei 
Magnesia, 0,057 bei Leichtkieselgur und 0,095 bei gebrannten 
Kieselgurschalen. E rw ähnt sei schließlich noch die Verwendung 
als Putz-, Schleif- und  P o l i e r m i t t e l .  Hans Schmidt.

Fortschritte im Gießereiwesen 
im ersten Halbjahr 1937.

[Schloß von Seite 121.]

2. S c h m e lz b e t r ie b .
Auch hierzu lagen im B erichtshalbjahr nur wenige Arbeiten 

vor. Im  Anschluß an eine frühere Untersuchung von J . T. M ac 
K e n z ie 32) m it H. V. Johnson behandeln je tz t J . A. B o w e rs  
und J .  T. M a c K e n z ie 33) den Einfluß der S tü c k g r ö ß e  d es 
K o k ses  a u f  d e n  K u p o lo f e n g a n g  und  das anfallende Eisen. 
Die Koksgrößen lagen zwischen 25 und 100 mm Dmr. für die 
einzelnen Stücke. Bei kurzen Schmelzdauem (etwa 50 min) 
stiegen mit abnehm ender Koksgröße die Kohlenstoff- und Schwefel­
aufnahme, während der Silizium- und M anganabbrand geringer 
wurden. Die A bstichtem peratur ergab bei m ittlerer Koksgröße 
einen Höchstwert. Die Schmelzgeschwindigkeit sank m it ab­
nehmender Koksgröße, der W inddruck stieg zu gleicher Zeit; 
man kann daraus wohl schließen, daß m it kleinerem Koks dann 
auch die (nicht angegebene) m inütlich eingeblasene Windmenge 
sank und so die geringere Schmelzleistung ergab. Bei Schmel­
zungen von längerer D auer (etwa 1,5 h) glichen sich alle U nter­
schiede praktisch aus. Die A rbeit ist demnach vor allem vom 
theoretischen S tandpunkt aus bemerkenswert.

N. B r o g l io 34) teilte  Erfahrungen m it H o c h f re q u e n z ö fe n  
m it und prüfte  die Frage, ob dieses durch m ancherlei Vorzüge 
ausgezeichnete Schmelzgerät sich zur E inführung in reinen 
Gießereibetrieben bereits eignet. Das ist eine in erster Linie 
wirtschaftliche Frage, die indessen bei der Erzeugung höchst­
wertiger Gußwerkstoffe an  verschiedenen Stellen schon in be­
jahendem Sinne gelöst worden ist. Man kann  dem Verfasser 
durchaus zustimmen, wenn er dem Hochfrequenzofen als Sonder­
gerät zur Erzeugung besonderer G ütestufen in der Gießerei 
steigende Verwendung voraussagt.

32) Trans. Amer. Foundrym . Ass. 44 (1936) S. 178/92; vgl. 
S u h l u. E isen 57 (1937) S. 873/74.

33) Trans. Amer. Foundrym . Ass. 45 (1937) S. 293/324; 
Foundry T rade J .  56 (1937) S. 467/69.

34) Gießerei 24 (1937) S. 73/80.

3. F o r m e r e i  u n d  P u tz e r e i .
E inen Beitrag zur P r ü f u n g  v o n  F o r m s to f f e n  lieferte 

W. Y. B u c h a n a n 35). Neben der Beschreibung einiger ver­
besserter Prüfgeräte setzt sich der Verfasser kritisch m it den 
gebräuchlichen, vor allem amerikanischen Probenformen aus­
einander. Gegen die in den letzten Jah ren  häufiger bestim m te 
Wärmeausdehnung wendet er beispielsweise m it Recht ein, daß 
die Sandprobe sich allseitig frei ausdehnen könne, was beim Form- 
sand im K asten nicht der Fall ist. Die Uebertragung von Ver­
suchsergebnissen auf die Praxis müsse deshalb sehr vorsichtig 
geschehen. Die Arbeit ist recht lesenswert. B. H i r d 36) teilt m it, 
daß er beim Abguß von Schienenstühlen über zwei Jahre  ohne 
Verwendung von Frischsand habe arbeiten können. Die Auf­
bereitung in der Mühle erfolgte lediglich durch Zugabe von
2,5 %  feinem K o h le n s ta u b  und 6 %  Wasser. Ueber die W ir­
kung des Kohlenstaubes in Formsanden haben sich die früher37) 
m itgeteilten Ansichten des Verfassers nicht geändert.

S y n th e t i s c h e  S a n d e  sind nach G. H. P i e p e r 38) wegen 
ihrer leichteren Prüfbarkeit, des verringerten Sandumlaufs und 
ihrer Gleichmäßigkeit vor allem in mechanisierten, m it Band 
arbeitenden Betrieben den N atursanden vorzuziehen. Der Ver­
fasser berichtet weiter über Zusammefasetzung und Prüfung 
künstlicher Formstoffe, jedoch beziehen sich die m itgeteilten 
W erte nur auf englische Rohstoffe.

E in  Sondergebiet, d ie  E ig e n s c h a f te n  u n d  U e b e r-  
w a c h u n g  v o n  O e lk e rn e n , ist Gegenstand einer Arbeit von
H. N ip p e r 39). Auf Einzelheiten kann hier nicht eingegangen 
werden, jedoch sei ein Vertiefen in die Ausführungen um  so mehr 
empfohlen, als die Verwendung von Oelkernen bei verwickelten, 
vielfach dünnwandigen Gußstücken steigenden Eingang ange­
nom m enhat. Ueber die P r ü f u n g  f e s t e r  K e r n b in d e r  berichtet 
F . R o l l40).

R. B a l l a n t i n e 41) gab einen kurzen Ueberblick über das bei 
den Mossend-Werken der Fullwood Foundry Co., L td., gebräuch­
liche F o r m v e r f a h r e n  f ü r  S ta h lw e r k s b lo c k f o r m e n ,  das 
im übrigen nicht wesentlich von dem in Deutschland üblichen 
verschieden ist. Es werden offenbar nur Sandkeme verwendet.

Den gegenwärtigen Stand des G ie ß e r e im a s c h in e n ­
w e se n s  behandelte U. L o h s e 42).

4. A llg e m e in e s .
In  einem Bericht über verschiedene, im Elektroofen er­

schmolzene Sondergußarten gibt C. H. M o rk e n 43) u. a. einige 
Festigkeitswerte von N i r e s i s t  m it 2,9 %  C, 1,8 %  Si, 1,15 %  Mn, 
0,05 %  P, 16,85 %  Ni, 2,25 %  Cr und 6,5 %  Cu. Leider sind bei 
den W erten der Biegefestigkeit für verschiedene Durchmesser die 
Längen der Probestäbe nicht angegeben. Die W a n d s tä r k e n ­
e m p f in d l ic h k e i t  bei Zugbeanspruchung ergibt sich aus folgen­
den M ittelwerten:
Stab-D m r...............................................................mm  22,0 30,5 50,8
Z ugfestigkeit kg/m m 2 28,7 27,4 23,8

entsprechend einem W ert der W andstärkenem pfindlichkeit von 
a =  — 0,24. Bemerkenswert ist hierbei, daß sich dieser Kennwert 
von Niresist, tro tz  dessen hoch- und mehrfachlegiertem Zustande 
gut in das Schaubild der W andstärkenem pfindlichkeit der Be­
rich tersta tte r44) einfügt. Eine A rbeit von J .  E . H u r s t 45) über 
den E in f lu ß  v o n  S i l iz iu m , P h o s p h o r  u n d  M a n g a n  auf 
die S t i c k s to f f h ä r t b a r k e i t  des Gußeisens ist hier bereits be­
sprochen worden46).

M it „ N i - T e n s y le “ wird in Amerika und E ngland47) ein 
hochwertiges Gußeisen bezeichnet, das im Kupol- oder F lam m ­
ofen m it der Zusammensetzung: 2,5 bis 3 %  C, 0,5 bis 0,8 %  Si, 
0,7 bis 1 %  Mn, un ter 0,2 %  P  und un ter 0,12 %  S erschmolzen 
und im B ad oder der Pfanne m it Silizium und Nickel „geim pft“ , 
d. h. graphitisiert wird. W ährend im Kupolofen ein Einsatz 
m it 50 bis 90 %  Stahl verwendet wird, erfordert der Flamm ofen 
eine überwiegend aus Roheisen bestehende Beschickung. [Der

35) Foundry Trade J . 56 (1937) S. 406/08, 414. 423/25.
36) Foundry Trade J .  56 (1937) S. 192/93.
37) Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 242/43.
38) B rit. Cast Iron  Res. Ass. Res. Rep. N r. 126 (1937).
39) Foundry Trade J .  56 (1937) S. 368/69, 370 u. 386/87.
40) Gießerei 24 (1937) S. 9/11.
41) Foundry Trade J .  56 (1937) S. 3/5, 25/27, 32 u. 530/32;

57 (1937) S. 5/6, 32, 34 u. 59/60. Iron  Steel Ind . 10 (1937)
S. 573/77.

42) Z. VD I 81 (1937) S. 39/42.
43) Iron  Age 139 (1937) Nr. 18, S. 46/49 u. 120.
44) Arch. Eisenhüttenw . 8 (1934/35) S. 77, Abb. 4.
45) Foundry Trade J .  56 (1937) S. 353/56.
46) Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 906.
47) Foundry Trade J . 56 (1937) S. 104/06.
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Zusatz der Graphitbildner erfolgt in solcher Menge, daß die E nd­
analyse je nach W andstärke 1,25 bis 1,75 % Si und 1 bis 2 %  Ni 
aufweist. Der niedrige Kohlenstoffgehalt und das enge E rstar­
rungsintervall erfordern form- und gießtechnische Berücksichti­
gung. Die Eigenschaften sind in der T at recht bemerkenswert, 
wie aus Zahlentafel 4 ersichtlich ist. Der Werkstoff wird als wand-

Zahlentafel 4. E ig e n s c h a f te n  v o n  N i-T e n s y l-E is e n .

Werkstoff
Biege­

festigkeit

kg/m m2

Zug-
festigkeit

kg/m m2

Dauerschlagzahl bis 
zum Bruch (13 mm 
Rundprobe, gekerbt; 
Fallarbeit 7,5 cmkg)

Gewöhnliches Gußeisen . 36 17 32
M asch in e n g u ß ................. 45 24 163
Ni-Tensyl

G u ß z u s ta n d ................. 58 36 1838
Vergütet auf 302 Br ineil 52 2817

stärkenunempfindlich im Gefüge trotz der hohen, bis 280 Brinell- 
einheiten betragenden H ärte als gut bearbeitbar und verschleiß­
fest geschildert. Eine Reihe von Anwendungsbeispielen sind bei­
gefügt. Die Eigenschaften des hochwertigen „ M e e h a n i te “ - 
Gußeisens beschreibt A. C a m p io n 48). Auch er begeht den von 
den Berichterstattern bereits früher beanstandeten Fehler, den
0 . S m a lle v 49) machte, als er aus Zugfeinmessungen Proportio­
nalitätsgrenzen extrapolierte. Das ist auch für einen so hoch­
wertigen Werkstoff wie den vorliegenden zum mindesten wenig 
genau, da auch eine weitgehende Verfeinerung des adrigen Graphits

die Unproportionalität 
VStaht mit 0.23 °toC I I I I zwischen Verformung und
2) Meehanit, 45kglmmlZuqfestiql<eit se^ s t  kleinsten Spannun

so

& 30

t  
1 20

!

JJ  ” , 37 »
v) Gußeisen, 24” » 
5) ” , 77" "

gen nicht aufhebt. Recht 
bemerkenswert sind die 
Mitteilungen des Verfas­
sers über die Dauereigen- 
schaften, insbesondere 
über die D ä m p f u n g s -  
f ä h ig k e i t  verschiedener 
Gußeisen. Abb. 9 gibt 
Teilergebnisse der m it 
der Föppl-Perts-Maschine 
durchgeführten U nter­
suchungen. Die Ueber- 
legenheit der Gußwerk- 

8 10 12 14 16 18 stoffe gegenüber einem
Verdrehungs-Höchstspannung /tf/^/zw ^K ohlenstoffstahl ist über- 

A bbildung 9. zeugend; innerhalb der
D äm pfungsfähigkeit verschiedener ausnutzbaren Spannungs-

W erkstoffe nach  A. Cam pion. grenzen sind die mecha­
nisch geringerwertigen 

Gußeisenarten dem hochwertigen Meehanite deutlich voraus, 
jedoch ist dessen Dämpfungsvermögen in höheren Spannungs­
bereichen bemerkenswert.

J . S h a w 60) faßte die bekanntesten Arbeiten über die L e b e n s ­
d a u e r  v o n  B lo c k fo rm e n  zusammen und besprach die vor­
geschlagenen Verbesserungsmöglichkeiten durch Legieren oder 
regelmäßig wiederholtes Anlassen. Man kann der Meinung des 
Verfassers zustimmen, daß stets die wirtschaftliche Erwägung 
ausschlaggebend sein muß, ob der Gewinn an Lebensdauer den

4S) Foundry Trade J . 56 (1937) S. 153/56 u. 172/74.
49) Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1096.
50) Foundry Trade J . 56 (1937) S. 308/10.

gemachten Aufwendungen entspricht. J .  G. P e a r c e 61) gibt 
einen Ueberblick über die Erfahrungen m it Stahlwerks-Block­
formen und kommt zu der Ueberzeugung, daß vorerst ein voll- 
perlitischer Häm atitguß m it gleichmäßigem Adergraphit die 
längste Lebensdauer verbürgt. Der vollkommenste Kokillen­
werkstoff würde ein möglichst hochgekohltes, perlitisches Guß­
eisen m it fein verteiltem  Adergraphit sein. Der Verfasser glaubt 
diese Bedingungen erreichen zu können durch Anwendung des 
kürzlich von L. N o r b u r y  und E. M o rg a n 52) entwickelten Ver­
fahrens, Gußeisen m it Zusatz von Ferrokarbontitan und Be­
handeln m it Kohlensäure zu feinen. Erfahrungen m it so her- 
gestellten Blockformen liegen allerdings noch nicht vor.

F. J . W a l l s 53) beschrieb die Erzeugung von gegossenen 
N o c k e n -  und K u rb e lw e l le n ,  ohne wesentlich Neues bieten 
zu können. Bemerkenswert ist ein Hinweis auf den Guß von 
Nockenwellen bei der bekannten Campbell, W yant and Cannon 
Foundry Co., Muskegon (Mich.), die, ein im Kupolofen erschmol­
zenes und im Elektroofen gefeintes Eisen m it 3,1 bis 3,4 % C, 
2,1 bis 2,4 %  Si, 0,5 bis 0,75 %  Mn, 0,75 bis 1 %  Cr, 0,2 bis 
0,4 % Ni und 0,4 bis 0,6 %  Mo verwendend, täglich 15 000 
Nockenwellen verschiedener A rt erzeugt, deren Nockenspitzen 
m it der Azetylenflamme oder elektrisch gehärtet werden. J . Ge- 
s c h e l in 54) und P. D w y e r 65) berichteten über Herstellungsver­
fahren, Bearbeitung und Eigenschaften von T e m p e rg u ß k o lb e n  
für Kraftwagenmotoren. Es handelt sich um eine von den Ford- 
Werken auch für gegossene Kurbelwellen verwendete Legierung58) 
m it einem auf 2,5 bis 3 %  erhöhten Kupfergehalt. Das Form- 
verfahren, die Eigenschaften und auch die W irtschaftlichkeit 
im Vergleich zu Aluminiumkolben sind recht bemerkenswert. 
Hierüber hat H. J u n g b l u t h 67) eingehend berichtet.

Der kürzlich hier erwähnte Beitrag von T. T. R e a d 58) zur 
G e sc h ic h te  d e s  G u ß e is e n s  h a t neuerdings eine bemerkens­
werte Ergänzung und Bestätigung gefunden59). In  alten chine­
sischen Handschriften des H. T. Chang sind unmißverständliche 
Angaben gefunden worden, die zu der Annahme zwingen, daß 
mindestens um 300 v. Chr., wahrscheinlich aber schon früher, 
das Gußeisen in China Verwendung fand. Der W erkstoff war be­
reits so gut, daß um 58 bis 75 n. Chr. Hängebrücken von 300 m 
Länge un ter Verwendung gegossener Pfeiler erbaut werden 
konnten. Hans Jungbluth und Paul A . Heller.

7. Gießerei-Kolloquium an der Technischen Hochschule Aachen.
Das diesjährige Gießerei-Kolloquium des Aachener Gießerei- 

Institu ts findet in der Zeit vom 24. bis 26. Februar 1938 statt. 
Am Donnerstag, dem 24. Februar, werden zehn Vorträge aus dem 
Gebiete des Leichtmetallgusses gehalten; am Freitag kommen 
acht Berichte über Temperguß, Stahlguß und Grauguß zum Vor­
trag, während für den Sam stag wirtschaftliche Vorträge sowie 
Berichte über Studienreisen vorgesehen sind. Die Teilnahme ain 
Kolloquium ist unentgeltlich. Anfragen und Anmeldungen sind 
an das G ießerei-Institut der Technischen Hochschule zu Aachen, 
Intzestr. 1, zu richten.

51) Foundry Trade J . 56 (1937) S. 392/94; vgl. Stahl u.
Eisen 57 (1937) S. 1009/10.

62) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 735.
63) Foundry, Cleveland, 65 (1937) Nr. 4, S. 60/61 u. 163.
64) Automot. Ind . 74 (1936) S. 52.
56) Steel 98 (1936) S. 48 u. 67.
56) Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 243.
67) Z. VDI 81 (1937) S. 610/11.
58) Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 692.
69) Metallwirtsch. 16 (1937) S. 90/92.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

( P a te n tb la tt  N r. 5 vom  3. F eb ru ar 1938.)

Kl. 7 a, Gr. 3, K 146 435. Walzenkalibrierung für Walzwerke 
zur Herstellung von T-, L-, Z- oder ähnlichen Profilstäben. 
Klöckner-Werke, A.-G., Castrop-Rauxel.

Kl. 7 a, Gr. 24/02, S 118 569. Elektrorolle. Siemens- 
Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 10 a, Gr. 19/01, St 281.30; Zus. z. Pat. 630 078. Gas- 
absaugvorrichtung für Kammeröfen zur Koks- und Gaserzeu­
gung. Carl Still, G. m. b. H., Recklinghausen.

Kl. 18 a, Gr. 18/01, H 147 456. Verfahren zum unm ittel­
baren Gewinnen von Eisen. Hoesch-KölnNeuessen A.-G. für 
Bergbau und Hüttenbetrieb, Dortmund.

4) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier Monate für jedermann zur Einsicht und E in ­
sprucherhebung im Patentam t zu Berlin aus.

Kl. 18 b, Gr. 9, K 144 086; Zus. z. Anm. K 140 674. Ve 
fahren zur Entfernung von Schwefel, Arsen u. a. schädlich« 
Beimengungen aus Eisen und Eisenlegierungen. Erf.: Dr.-In 
Friedrich Johannsen und Dipl.-Ing. W erner Völkel, Magdebui 
Anm.: Fried. K rupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 18 c, Gr. 4, B 171 557. Verfahren zum Herstellen v< 
Panzerplatten u. dgl. Gebr. Böhler & Co., A.-G., Berlin.

Kl. 18 c, Gr. 6/60. A 77 635. Ofen zur Wärmebehandlui 
von Metallbändern. Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berli

Kl. 18 c, Gr. 8/50, U 12 377. Verfahren zur Erhöhung d 
Korrosionsbeständigkeit von Chromstahllegierungen. Unit« 
States Steel Corporation, New York.

Kl. 18 c, Gr. 8/80, A 78 656. Verfahren zur Beibehaltui 
einer walzblanken Oberfläche von Stahlgegenständen bei 
Glühen. Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin.

Kl. 18 c, Gr. 11/20. K  144 447. W ärmofen m it vor der Ai 
tragsöffnung angeordnetem Rollenpaar zum Herausziehen d
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Walzgutes aus dem Ofen. E rf .: Rudolf Heckm ann, Magdeburg. 
Anm.: Fried. K rupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 24 e, Gr. 11/03, A 78 051; Zus. z. Pat. 651 254. Drehrost 
für Gaserzeuger. Franz Ahlen, Köln-Braunsfeld.

Kl. 31 c, Gr. 18/01, B 170 141. Metallkokille, insbesondere 
für Schleuderguß. Hans B reitbart, Duisburg-Beeck.

Kl. 31 c, Gr. 18/02, K  143 979. Gußform zum Herstellen 
von Verbundgußhartwalzen. E rf.: F ritz  Conradi, Magdeburg- 
Hopfengarten. Anm .: Fried. K rupp Grusonwerk, A.-G., Magde­
burg-Buckau.

Kl. 31 c, Gr. 25/04, L 92 026; Zus. z. Pat. 651 234. Verfahren 
zum Herstellen von Verbundgußlagerschalen. E rf.: Dr. Hans 
Jaeger, Berlin-Karlshorst. Anm .: Admos Bleibronze Dr. Sprin- 
gorum & Co., Kom.-Ges., Berlin-Oberschöneweide.

Kl. 48 d, Gr. 2/03, H  152 151. Vorrichtung zur stapelweisen 
Aufnahme und  Befördern von zu beizenden Platinen, Sturzen, 
Blechen oder sonstigem Beizgut in und aus dem Beizbottich. 
E rf.: Arnold Lerg, Kreuztal, Kr. Siegen, und Dipl.-Ing. K . P. 
Harten, Eichen b. K reuztal (Kr. Siegen). Anm.: Hüttenw erke 
Siegerland, A.-G., Siegen i. W.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la t t  N r. 5 vom  3. F eb ru a r  1938.)

Kl. 7 a, Nr. 1 427 030. W alzgerüst eines Schrägwalzwerkes 
m it drei angetriebenen, schwenkbaren, doppelt gelagerten Walzen. 
Maschinenfabrik Meer, A.-G., M.-Gladbach.

Kl. 7 a, Nr. 1 427 587. Antrieb von Förderrollen für W alz­
werke u. dgl. Deutsche Elektrizitäts-W erke zu Aachen-Garbe, 
Lahmeyer & Co., A.-G., Aachen.

Statistisches.
Der deutsche Außenhandel im Jahre 1937.

Im  J a h r  1937 betrug die E infuhr 5468,4 Mill.J tJ l ,  die Aus­
fuhr 5911 Mill. JIM . Gegenüber dem Vorjahr ist die E in f u h r  um 
1250 Mill. JIJL, d. h. um rd. 30 %, gestiegen. Diese Zunahme en t­
fällt zu etwa zwei D rittel auf eine Erhöhung der Menge, ein D rittel 
beruht auf der Steigerung der Einfuhrpreise. Verhältnismäßig 
am stärksten war die wertmäßige Steigerung der E infuhr im 
Bereich der Ernährungswirt.schaft m it 36 % (mengenmäßig 27 %). 
Die Einfuhr von Rohstoffen h a t sich wertmäßig um 27, mengen­
mäßig um 15 % , und  von Halbwaren um 31 u nd  13 % erhöht. Die 
A u s fu h r  ist gegenüber 1936 um 1143 Mill. Jt.M. d. h. nicht ganz 
ein Viertel, gestiegen. Zum weitaus größten Teil beruht diese 
Zunahme auf einer Erhöhung der Ausfuhrmenge ( +  19 %), jedoch 
sind auch die Ausfuhrpreise, die von 1935 auf 1936 noch rück­
gängig waren, etwas gestiegen ( +  4,4 %). An der Steigerung der 
Ausfuhr waren —  von der Em ährungsw irtschaft abgesehen — 
alle Gruppen beteiligt. Verhältnism äßig am stärksten war die 
Zunahme bei Rohstoffen (Kohle); der Absatz von Fertigwaren 
lag (mengenmäßig) um rd. 20 % über dem Vorjahrsumfang.

Die Handelsbilanz schließt 1937 m it einem A u s f u h r ü b e r ­
schuß  in Höhe von 443 Mill. JlJt gegenüber 550 Mill. J{Jt im 
Vorjahr ab (s. Zahlentafel 1). Die Verringerung des Ausfuhrüber­
schusses beruht ausschließlich auf der verm ehrten E infuhr lebens­
wichtiger N ahrungsm ittel und  Rohstoffe.

Zahlentafel 1. D ie  d e u ts c h e  H a n d e l s b i l a n z  in  d e n  J a h r e n  
1928  b is  1937.

Jahr
D eutschlands 

E infuhr | A usfuhr 
in  Mül. JLM

Einfuhrüberschuß Ausfuhrüberschuß

1928 14 051,2 12 029,6 2021,6 —

1929 13 446,8 13 482,7 — 35,9
1930 10 393,2 12 035,6 — 1642,4
1931 6 727,0 9 598,6 — 2871,6
1932 4 666,0 5 739,1 — 1073,1
1933 4 203,6 4 871,4 — 667,8
1934 4 451,0 4 166,9 284,1 —
1935 4 158,7 4 269,7 — 111,0
1936 4 217,9 4 768,2 — 550,3
1937 5 468,4 5 911,0 — 442,6

B elg ien ..............................

Steinkohlen 

1935 1936
in 1000 t  

1937 1935 
—  67

Koks

1936
62

1937
57

P o l e n .............................. 2 4 — —
F r a n k re ic h ..................... 304 324 274 1 1 —

Großbritannien . . . . 2961 3113 3336 190 W ' 142
den Niederlanden . . . 705 698 782 441 409 336
der Tschechoslowakei . 149 154 185 7 9 15
D ä n e m a r k ..................... — — —  34 34 —

Die gesamte Ausfuhr von fossilen Brennstoffen betrug 
49 637 515 t  gegen 37 832 799 t  im Jah re  1936, nahm  also um 
rd. 31 %  zu. Von der Ausfuhr entfielen auf:

Preßkohlen aus 
Steinkohlen Koks Steinkohlen Braunkohlen

in  1000 t
1935 ..........................  26 774 6611 819 1207
1936 ...............................28 650 7184 843 1126
1937 ..........................  38 629 8793 1030 1145

F ast die gesamte Steigerung der Brennstoffausfuhr entfällt 
auf Steinkohle, deren Auslandsabsatz um rd. 35 % zunahm. Ueber 
die Ausfuhr an Steinkohlen und Koks nach den einzelnen L ä n d e r n  
unterrichtet Zahlentafel 2. An der Spitze der Kohlenbezugsländer 
steht diesmal Frankreich, dessen Bezüge auf Grund des deutsch- 
französischen Handelsabkommens um mehr als 2 Mill. t  in  die 
Höhe gingen. Italien nahm  gleichfalls fast 2 Mill. t  m ehr als im 
Vorjahre ab. Eine erhebliche Steigerung verzeichnete die Stein­
kohlenausfuhr auch nach Belgien und den Niederlanden, die 
Minderabnahme einiger kleinerer Länder fällt gegenüber dem 
Mehrbezug fast aller Länder der W elt überhaupt nicht ins Gewicht. 
Hauptkoksabnehm er waren Luxemburg, Frankreich, die nordi­
schen Staaten und die Schweiz.

Zahlentafel 2. S te in k o h le n -  u n d  K o k s a u s f u h r  
D e u ts c h la n d s  n a c h  d e n  h a u p t s ä c h l i c h s t e n  L ä n d e rn .

Insgesam t kann  die Entw icklung des deutschen Außen­
handels im Jah re  1937 als recht erfreulich bezeichnet werden. 
Besonders g ilt das in der R ichtung, daß der Einfuhrbedarf besser 
gedeckt werden konnte, und  zwar w ar es sowohl möglich, der 
W irtschaft die ih r fehlenden Rohstoffe zu besorgen, als auch den 
nicht aus eigener Erzeugung zu befriedigenden Bedarf an Nahrungs­
mitteln sicherzustellen. Der Neue Plan von September 1934 hat 
mithin wiederum seine Schuldigkeit getan. E in großer Teil des 
Erfolges gebührt aber auch der Ausfuhrwirtschaft, die ihre Liefe­
rungen ins Ausland fast in Höhe der E infuhrzunahm e steigern und 
dadurch die E infuhr geldlich ermöglichen konnte, und  das alles 
trotz den schwierigenW ettbew erbsverhältn issen auf demW eit m ark t.

Ueber die Entw icklung des Außenhandels in den für die 
E is e n in d u s t r i e  w ic h t ig s t e n  R o h s to f f e n  ist folgendes zu 
berichten:

Die E in f u h r  a n  f o s s i l e n  B r e n n s to f f e n  belief sich im
Jahre 1934 auf 7 209 044 t  gegen 6 780 444 t  im Vorjahre, ist
m ithin um  rd. 6 % gestiegen. Von der E infuhr entfielen auf:

^  , _  . , ,  Preßkohlen aus
Steinkohlen Koks Braunkohlen s te in to U e n  Braunkohlen

in  1000 t
1935 . . . .  4270 751 1660 94 74
1936 . . . .  4289 663 1644 92 79
1937 . . . .  4583 550 1837 113 117

Von der Steinkohlen- und  Kokseinfuhr der letzten drei Jahre  
kamen aus:

Steinkohlenausfuhr Koksausfuhr

1937 

1000 t

1936 

1000 t

+  oder 
— gegen­
über dem 
Vorjahr 
1000 t

1937 

1000 t

1936 

1000 t

+  oder 
—  gegen­
über dem 
V orjahr 
1000 t

I n s g e s a m t ..................... 38 629 28 650 + 9979 8793 7184 + 1609
davon u. a. nach:

F r a n k r e i c h ..................... 8 045 5 941 + 2104 2338 1570 + 768 1
I t a l i e n .............................. *930 6 021 + 1909 169 316 — 147 I
Niederlande ................. 6 835 5 520 + 1315 361 307 _i. 54
B elg ien .............................. 5 325 3 645 1780 96 49 + 47
Tschechoslowakei . . . 1 108 1059 49 167 161 + 6
Schweiz.............................. 823 884 61 658 591 + 67
Schweden ..................... 632 531 + 101 873 870 + 3
D ä n e m a r k ...................... 648 522 _l_ 126 518 505 + 13O e s te r re ic h ..................... 543 519 + 24 252 165 + 87
B r a s i l ie n .......................... 701 451 250 33 23 + 10
A eg y p te n .......................... 624 423 + 201 13 13
G rie c h e n la n d ................. 613 368 245 72 46 + 26
K anada .......................... 303 353 ----- 50 10 20 — 10
S ü d s la w ie n ..................... 450 306 + 144 122 94 + 28
N o r w e g e n ...................... 305 251 + 54 65 55 + 10
A lg e r i e n .......................... 475 233 + 242 — —

A rg en tin ien ..................... 330 173 + 157 24 17 + 7
U ngarn .......................... 169 163 + 6 157 126 + 31
Spanien.............................. 703 150 + 553 13 16 — 3
L e t t l a n d .......................... 122 145 23 28 49 — 21
L u x e m b u rg ..................... 56 46 1 + 10 2567 1952 + 615

Insgesam t betrachtet zeigt die deutsche Kohlenaußenhandels­
bilanz mengenmäßig einen Ausfuhrüberschuß von 42,3 Mill. t  
gegen 31 Mill t  im Vorjahre, nahm  also um  11,4 Mill. t  oder 
rd. 37 % zu. Der W e r t  der gesamten Ausfuhr an  fossilen B renn­
stoffen stieg von 390 029 000 JZJt im  Jah re  1936 auf 605 363 000 
Reichsmark im abgelaufenen Jahre, die E infuhr von 85 310 000 .P. V.

13
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auf 89 559 000 .RM. W ertmäßig stieg also der Ausfuhrüberschuß 
von 304,7 Mill. JI.M auf 515,8 Mill. J tJ l  oder um fast 70 %.

Die E is e n e r z e in f u h r  Deutschlands hat entsprechend dem 
weiteren Ansteigen der Roheisenerzeugung wiederum um 2 151 536 t 
=  11 % zugenommen, nachdem sie bereits in den Jahren 1936, 
1935 und 1934 um rd. 30, 70 und 80 % gestiegen war (s. Zahlen­
tafel 3). Den größten Anteil an der Einfuhr hatte  wieder Schweden, 
von wo rd. 45 % kamen. Die Bezüge aus Frankreich gingen in 
dem gleichen Maße zurück, in dem die Einfuhr aus Luxemburg 
zunahm.

Zahlentafel 3. E is e n e r z e in f u h r  D e u ts c h la n d s  in  d en  
J a h r e n  1935 b is  1937.

Bei M a n g a n e rz e n  m it mehr als 30 % Mangangehalt war 
eine Steigerung der E infuhr von 229 634 t  im Jahre  1936 auf 
554 170 t  oder rd. 141 % im Berichtsjahre festzustellen. Davon
kamen aus:
B u ß la n d ..........................
Britisch-Südafrika . . . 
Britisch-Indien . . . .  
Britisch-W estafrika . .
Japan  ..............................
B ra s i l ie n .........................
verschiedenen Ländern .

1934 1935 1936
t t t

171 937 228 349 32 082
19 232 31 015 108 602
12 728 73 354 51 119
10 200 35 679 428
3 179 2 128 2 342

10 162
7 469 23 731 24 899

1397
t

61 336 
290 680 
121 318 

6 694 
2 306 

26 990 
44 946

Jah r

1935 1936 1937

in 1000 t

E is e n e rz e in fu h r  in s g e s a m t . 
davon aus:

14 061,1 18 469,3 20 620,9

Schweden ................................. 5 509,3 8 248,2 9 083,8
Frankreich (einschl. Els.-Lothr.) 5 613,8 6 859,8 5 739,5
Spanien m it Außen-Besitzungen 1 320,6 1 067,7 1 381 6
A lg e r i e n ..................................... 213,4 531,2 724,6
Britisch-Amerika......................... 188,5 171,4 809,01)
Norwegen ................................. 514,6 527,3 509,7
G riech e n lan d ............................. 198,8 182,3 219,1
T u n i s .......................................... 6,1 47,3 13,5
B u ß la n d ...................................... 4,6 — —
L u x em b u rg ................................. 362,6 564,7 1 470,4
P o l e n ......................................... 1,9 0,3 —
Schweiz......................................... 0,2 5,4 67,2
B elg ien ......................................... 3,7 3,6 68,0

*) Davon 808 000 t  aus Neufundland.

Zahlentafel 4. D er A u ß e n h a n d e l  D e u ts c h la n d s

Beim deutschen Eisenaußenhandel (s. Zahlentafel 4) betrug 
mengenmäßig die E infuhr an Eisen und Eisenwaren 1 098 613 t 
gegen 847 697 t  im Jahre  1936, die Ausfuhr 3 688 500 t  gegen 
3 668 069 t  im Vorjahre; die Einfuhr stieg um 250 916 t  oder über 
29 %, während gleichzeitig die Ausfuhr nur um 20 431 t  oder um 
rd. 0,6 % gesteigert werden konnte. E ingeführt wurden im Monats­
durchschnitt 91551 (1936: 70 641) t, ausgeführt 307 375 (305 672) t. 
W ertmäßig stieg die E infuhr von 92,7 Mill. W M  auf 113,7 Mill. 
Reichsmark oder um 22,7 %, während sich die Ausfuhr von 
817,5 Mill. WM  auf 1098,7 Mill. W M  oder um 34,4 % hob. Dem­
entsprechend stieg der Ausfuhrüberschuß von 724,8 Mill. WM 
auf 985 Mill. WM, oder um 35,9 %.

Bei den W a lz w e rk s e rz e u g n is s e n  sank die E infuhr weiter 
von 384 283 t  auf 368 565 t  oder um 4 % ; gleichzeitig stieg die 
Ausfuhr von 2 485 687 t  auf 2 565 6111 oder um 3 %  und der Aus­
fuhrüberschuß von 2 101 404 t  auf 2 197 046 t  oder um 4 %.

An R o h e is e n  wurden insgesamt 154 500 t  eingeführt oder 
42 628 t. mehr als 1936. Die Ausfuhr ging demgegenüber stark 
zurück von 241 150 t  auf 98 936 t ;  dadurch verwandelte sich der

in  E rz e u g n is s e n  d e r  B e rg w e rk s -  u n d  E i s e n h ü t t e n in d u s t r i e .

Die in K lam m ern stehenden  Zahlen geben die Positions-N um m ern 
der „M onatlichen N achw eise über den ausw ärtigen  H andel 

D eutsch lands“ an.

S teinkohlen, A n th raz it, u nbea rbe ite te  K ennelkohle (238 a)
K oks (238 d ) ............................................................................................
S teinkohlenpreßkohlen  (238 e ) ............................................................
B raunkohlenpreßkohlen  (238 f ) .......................................................

E isenerze (237 e ) .........................................................................................................
M anganerze (237 h ) .....................................................................................................
Schwefelkies (E isenkies, P y rit) , M arkasit und  andere Schwefelerze (237 1) 
Eisen- oder m anganhaltige G asreinigungsm asse; Schlacken, K iesab-

b rän d e  (237 r ) .........................................................................................................
B rucheisen, A lteisen, Eisenfeilspäne, S tabstah l-E nden  ^842/43)1) . . .
Boheisen (777 a)1) .........................................................................................................
Ferrosilizium  m it einem S ilizium gehalt von 26%  oder w eniger; F errom angan  

m it einem M angangehalt von 60 % oder w eniger; F errochrom , -wolfram, 
- titan , -m olybdän, -vanad in  m it einem G ehalt an  Legierungsm etall von 
weniger als 20% ; Ferroalum inium , -nickel u nd  andere n ic h t schm iedbare 
E isenlegierungen, vorherrschend Eisen en th a lten d  (777 b)1) . . . .

Ferrosilizium  m it einem  S ilizium gehalt von m ehr als 2 5 % ; Silizium ;
K alzium silizium  (317 O ) .......................................................................................

F errom angan  m it einem M angangehalt von  m ehr als 50 % (869 B 1) . 
Ferrochrom , -w olfram , - ti tan , -m olybdän, -vanad in  m it einem  G ehalt 

an  Legierungsm etall von 20 %  oder da rü b er (869 B 2 ) .......................

H albzeug ( 7 8 4 ) ..............................................................................................................
E isen- und  S traßenbahnsch ienen  (796 a) .......................................................
E isenbahnschw ellen (796 b) ..................................................................................
E isenbahnlaschen, -u n te rlag sp la tten  (796 c ) .......................................................
E isenbahn-O berbaubefestigungsteile  (820 a) ..................................................
T räger m it einer S teghöhe von 80 mm  und  darü b er (785 A l )  . . .  
S tab s ta h l; andere r F o rm stah l, n ich tgefo rm ter S tab stah l (785 A 2) . .
B andstah l (785 B ) .....................................................................................................
G robbleche 4,76 mm  u nd  m ehr (786 a ) ............................................................
Bleche, 1 m m  b is u n te r  4,76 mm  (786 b ) ...................................................
B leche, bis 1 m m  einschließlich (786 c ) ...........................................................
B leche, v e rz in n t (W eißblech) (788 a) . • ............................................................
B leche, ve rz in k t (788 b ) ............................................................................................
Bleche, abgeschliffen und  m it anderen unedlen M etallen überzogen (787, 788 c)
Well-, Biffel- und  W arzenbleche (789 a, b ) ...................................................
B leche, g ep reß t, gebuckelt, geflanscht usw. (790) .....................................
D rah t, w arm  gew alzt oder geschm iedet, roh  ( 7 9 1 ) .....................................
Schlangenröhren , B öhrenform stücke, g ew alz t oder gezogen (793) . . .
A ndere B öhren , gew alzt oder gezogen, roh  (7 9 4 ) .........................................
A ndere B öhren , gew alzt oder gezogen, b ea rb e ite t ( 7 9 5 ) ............................
E isenbahnachsen , -radeisen, -räder, -radsätze  ( 7 9 7 ) .....................................
G uß- und  S chm iedestücke (798 a  bis e ) ............................................................

W alzw erkserzeugnisse zusam m en (784 bis 791, 793 bis 798 e, 820 a) .

D rah t, k a lt gew alzt oder gezogen, n ic h t w e iterbearbe ite t (792 a) . . .
D rah t, k a lt gew alzt oder gezogen, w e iterbearbe ite t (792 b ) ..................
S tac h e ld rah t (826 b ) ................................................................................................
D ra h ts tif te  (826 a ) .....................................................................................................
B rücken, -bestand te ile  u nd  E isenbau teile  (800 a / b ) .....................................
A ndere Eisen waren (799,801 abis819, 820b bis 825 a, 825 c bis g, 826 b bis 841 c)

W eiterbearbeite te Erzeugnisse zusam m en 792 a ,b ,  799 a  bis 819,820 b bis 841c)

E isengießereierzeugnisse (778 a  bis 783 h ) .......................................................

E i s e n  u n d E i s e n w a r e n  in s g e s a m t ,  A b s c h n i t t  17 A (7 7 7 a  b is  84 3 d)

M aschinen (A bschn itt 18 A ) ..............................................................................
E lek tro techn ische  Erzeugnisse (A b sc h n itt 18 B ) ................................
F ahrzeuge (A b sch n itt 18 0 ) ..............................................................................

x) Iri Eisen und Eisen w aren (A b sch n itt 17 A) en thalten .

E in f u h r A u s fu h r

Dezember Jan . bis Dez. Jan . bis Dez. Dezember Jan . bis Dez. Jan . bi9 DezJ
1937 1937 1936 1937 1937 1936

t t t t t 4 1
402 863 4 583 423 4 289 032 2 952 544 38 628 925 28 649 755

40 928 549 817 663 378 608 012 8 792 869 7 183 624
10 161 113 197 91 610 80 277 1 029 769 842 990
9 798 117 138 79 196 56 196 1 145 403 1 125 860

1 924 514 20 620 876 18 469 340 346 10 140 5 888
48 243 554 170 229 634 15 801 1 337

152 261 1 464 440 1 042 764 2 119 38 984 26 826

230 881 2 517 794 1 883 947 13 506 268 245 239 530
69 182 557 634 331 871 551 5 347 60 243
31 633 154 500 111 872 4 301 98 936 241 149

270 5 052 962 64 1853 3 995

l 159 15 313 20 112 1 50 33
13 324 961 476 12 841 14 761

757 5 062 4 594 327 1 708 5 386

4 522 66 749 48 201 6 888 1 U  007 190 997
\ 7 521 140 971 180 662
> 2 410 9 341 14 835 2 829 45 924 48 589
1 981 14 378 13 377

--- — — 1 199 13 932 10 195
6 669 96 474 114 448 11 342 162 018 162 817

17 703 138 690 137 087 46 344 773 247 628 807
1 600 20 000 19 953 13 928 171 317 153 195

79 2 046 1 971 15 440 190 469 186 942
175 1 692 4 591 4 987 87 267 134 202

1 904 14 323 18 448 4 984 63 782 90 318
740 2 629 5 817 8 922 136 915 121 690

48 1 730 2 232 933 19 452 29 505
152 1 234 734 27 483 741

6 411 756 1057 12 586 17 255
3 21 51 201 3 725 3 869

367 6 304 5 886 5 790 59 431 37 674
2 34 41 267 4 005 3 456

307 2 993 3 993 7 108 111 701 101 441
72 269 608 22 973 326 314 271 364

— 186 701 4 735 50 810 47 534
276 3 439 3 930 5 612 65 877 52 057

37 037 368 565 384 283 174 068 2 565 611 2 485 687
171 1 749 1 690 5 687 79 557 69 348
137 2 624 2 510 7 428 100 748 90 117

1 6 66 5 243 48 521 51 485
— 1 712 25 257 29 111

— 237 1 428 4 730 30 653 23 986
642 6 632 10 677 54 714 546 967 448 141
951 11 247 16 371 79 514 831 703 712 188
175 1615 2 338 14 155 185 050 164 806

139 248 1 098 613 847 697 272 653 3 688 500 3 668 069
1 452 8 402 8 758 53 106 425 587 335 560

320 3 274 2 907 10 764 116 637 97 776
2 366 34 878 33 603 17 841 168 395 103 364
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Zahlentafel 5. D e u ts c h la n d s  A b s a tz g e b ie te  f ü r  E is e n  u n d  E is e n w a re n  im  J a h r e  1937 in  t zu  1000 kg.
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777 a
842 

843 a, 
b, c, d

784
796a, b 

796 c 
820 a

785 A1 785 A2 785 B 786 a

...............

786 b 786c 788a, b
791 

792a, b 826 a
793
794 

795 a, b
797 798 800a, b

E u ro p a
B elgien ................. 6 794 69 1 565 280 14 687 1 349 235 224 880 12 043 9 135 1 082 2 918 1 063
Luxemburg . 569 17 254 176 3 88 20 190 21 528
Frankreich . . . 8 447 342 221 3 672 2 380 255 464 70 695 293 77 1111 2 073
Lettland . . . . 276 633 907 2 372 1 737 1022 211 329 1462 374 1784 1044 324 1991
Dänemark . . . 16 832 21 70 6 020 32 510 120 693 13 344 41 623 19 688 9 248 10 815 3 752 413 13 759 1058 2 687
D an z ig ................. 386 5 185 98 819 10 670 137 25 428 643 19 2 215 279 828 454
Finnland . . . . 6 455 5 118 1482 1 263 7 905 2 293 764 772 587 1 862 2 484 95 7 662 1 228 1130
Südslawien . . . 675 7 598 929 210 66 583 1135 4 307 546 . 940 77 717 295
Griechenland . . 4 070 6 070 2 467 43 046 10 010 3 268 3 695 2 546 8 233 8 551 61 1 706 462 155 3 342
Großbritannien . 153 54 018 2 640 6 675 5 998 9 205 3 976 1096 17 858 2 440 1417 447 8 218
Irischer Freistaat 181 2 097 146 280 242 68 595 174
I t a l i e n ................. 2 915 112 610 208 480 14 168 3 736 627 1*123 1 971 8 500 2 916 948 25 888 378
Niederlande . . . 1060 1402 920 21 895 36 304 193 777 23 327 55 581 8 680 12 740 21 743 33 957 1 805 20 866 3 943 11 561
Norwegen . . 2 990 405 7 412 1 302 8 295 4 531 5 702 1 892 1 294 4 994 14 786 76 5 208 1 955 2 725 57
Oesterreich . . . 5 936 15 1487 465 470 929 930 377 - 703 567
Tschechoslowakei 1 869 1 338 1062 93 680 32 1 285 149 442
U ngarn ................. 3 205 23 9 714 207 24 57 269 64 434
P o l e n ................. 585 2587 40 61 362 361 3 6 3 164 26 139
Portugal . . . . 537 182 2 961 2 310 2 254 242 5 598 8 196 2 347 367 32
Rumänien. . . . 465 5 110 378 69 3464 2 023 297 95 1659 629 22 095 202
Bußland . . . 2 064 6 604 13 414 15 041 522 7 860 7 928 44 282
Schweden . . . 30 557 103 6 754 23 848 32 067 6 214 11 847 1 918 3 228 8 439 12 454 19 073 193 2 617 1 738
Schweiz................. 14 476 110 27 401 4 001 12 012 27 872 9 903 7 544 6 070 7 108 12 523 4176 14 397 935 3 538
Spanien . . . . 1500 308 115 142 62 5 287 1133 51 155 56

iT ü rk e i................. 14 390 3 725 17 061 3 279 271 3 050 2 867 176 3 309 656 5135 1 128 685 5 835

A fr ik a
Aegypten . . . . 10 352 330 1 366 3 215 165 634 223 151 3 775 478 323 295
Südafrika u.UnioD 182 42 261 207 13 554 4 541 917 5 958 168 3 840 6 088, 1453 361

A sien
Brit.-Indien . . . 88 2 080 2 933 3 483 7 277 308 73 570 1 886 1886 31 302 6 989 4195 171
China..................... 400 2 539 23 764 2 280 32 798 6 310 2 957 829 936 2 545 28 181 10 186 5 749 2 549 1 544
Japan ................. 7 902 187 2 585 28 079 3 071 3 540 759 594 301 2 028 13 805 140 456
Niederl.-Indien 206 3 351 238 4 782 895 305 2 280 81 315 2 314 1 825 18 788 545 2 082 1 462

A m e rik a
Argentinien . 148 1539 3 914 43 922 5121 2 336 2040 380 8 122 13 912 34 812 471 400 2 798
Brasilien . . . 50 11 244 2 242 38 156 19 579 2 750 6 861 4 598 17 114 16 751 324 20 312 6 030 4 959 500
O anada................. 493 1 442 521 52 87
Columbien . . 890 3 650 114 64 ’ 86 416 448 3118 101 1 099 •
C hile..................... 375 74 ' 896 986 15 103 2 621 169 993 1 587 746 5 979 109 6 713 1 386 775 216
M exiko................. 1 346 '387 1 898 69 828 2 570 23 238 24 624 677 250
Uruguay . . . . 1191 83 3 251 751 .T 303 200 1'206 2 526 2 588 . 113
Ver. S taaten . . 73 3 533 1158 5 322 1 882 , 349 21 2 070 8 092 36 840 . 117
A u s tra l .  B u n d  . 641 407 209 ’
Vorstehend nicht 

ausgewiesen . .
’ «

1616 289 210 32 318 22 097t
a

61 211 7 957 3 341 4 615
?

6 495 13 586 20 092 6’863 101 395 5531 6 893 7 485

Gesamtausfuhr 98 936 5347 111 007 215 205 162 018 773 247 171 317 190 469 87 267 63 783 156 367 239 735 25 257; 442 021 50 810 65 877 30 654

Zahlentafel 6. D e u t s c h la n d s  E in f u h r  a n  E is e n  u n d  E is e n w a r e n  im  J a h r e  1937 in  t  zu  1000  kg.
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796 c 
820 a

785 A1 785 A2 785 B 786 a," 786 b 786 c 788,ab
791 

792 a, b 826a
793
794 

795 a, b
797 798 800a, b

E u ro p a  insgesam t 
davon a u s :
B elg ien .................
Luxem burg . . . 
F rankreich . . . 
G roßbritannien 
Niederlande . . . 
Norwegen . . . 
Oesterreich . . . 
Tschechoslowakei
P o l e n .................
Schweden . . .
Schweiz.................
sonstigen Ländern

A f r i k a ..................
A s i e n ......................
A m e r ik a  . . . .  
A u s t r a l .  B u n d

125 934

4 660 
510 

48 363 
7 509

1 539 
27 647

311 
17 603 

32 
17 760

2 052 
26 514

383 341

199 031 
9 818 

44131 
56 473 
50 012 

904 
194 
104

1 504 
6 742 

14 418 
5 227 

87
168 977

66 749

57 818 
301 

26 
49 

153 
3158 

228 
440 

4 532 
27 
17

9033

122
2127

21 
6 745

118
t
308

96 474

6 070 
85 774 

15 
46 
54

1

4 293 
144

3
74

138 669

9 590 
116 935 

193 
264 

33 
27 

2 404 
1 812 
2 022 
5 253 

69 
67

21

19 994

841 
13 826 

76
25
1

207

* 56 
4 958 

4

6

1987

128

216
11

21

1596
3
7
5

59

1692

258

7
37

1

344
519
470

56

14 282 

9 549

216

218 
2 836 
1420 

43

41

4359

933

2636

790

10 673 

2 895

107

229
8

7 420 
14

3.
z

3297

15
1

299
1

11
177

2745
48

178

101

4
71

2 

’ 8

3430

33

1540
209
675
186
783

4

9

237

52

*8
177

--------------
G esam teinfuhr 154 500 557 632 66 749 9341 96 474 138 690 20 000 2046 1692 14 323 4359 10 676 - 3297 186 3439 237

*
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A u s fu h rü b e r s c h u ß  des Jahres 1936 von 129 278 t  in einen 
E in f u h r ü b e r s c h u ß  von 142 214 t. Die Einfuhr an A lte is e n  
nahm um über 68 % zu. Beachtlich ist die hohe Ausfuhrsteigerung 
an Stab- und Bandstahl, Rohren und Draht.

Der überwiegend größte Teil der deutschen E isen a u sfu h r 
blieb in e u ro p ä is c h e n  L ä n d e rn  (s. Zahlentafel 5), unter denen 
wieder die nordischen Staaten — vor allem Dänemark — und die 
Niederlande als Hauptbezugsgebiete auftraten. Von den außer­
europäischen Ländern waren es besonders Japan, China, Südafrika

sowie die südamerikanischen Staaten, nach denen beträchtliche 
Mengen deutschen Eisens abgesetzt werden konnten.

An der E is e n e in fu h r  nach Deutschland (s. Zahlentafel 6) 
waren in der Hauptsache Luxemburg, Belgien, Frankreich, 
Schweden und Polen beteiligt. Alteisen wurde zu rd. 36 % aus 
Belgien und zu 30 % aus Amerika bezogen.

In  Zahlentafel 7 sind abschließend nochmals die Mengen und 
W erte des deutschen Außenhandels in den Jahren  1936 und 1937 
dargestellt.

Zahlentafel 7. M enge u n d  W e r t  d es d e u ts c h e n  A u ß e n h a n d e ls  im  J a h r e  1937 im  V e rg le ic h  zu m  J a h r e  1936.

Menge in  1000 t W ert in  Mill. JM t

Zu- ( + )  oder Abnahme (—)
1937

.
1936

Zu- ( + )  oder Abnahme (—)
1937 1936

in 1000 t in  % in  Mill. ÆJC in  %

E in f u h r :
85,3 +  4,3Fossile Brennstoffe.............................................. 7 209,0 6 780,4 +  418,6 +  6,2 89,6 4- 5,0

Erze, Schlacken, A sc h e n ................................. 26 243,3 22 547,9 +  3 695,4 +  16,4 420,4 288,6 +  131,8 4- 45,7
Eisen und E ise n le g ie ru n g e n ......................... 1 098,6 847,7 -f  250,9 +  29,6 113,7 92,7 +  21,0 4- 22,7
M a s c h in e n .......................................................... 8,4 8,8 — 0,4 — 4,5 18,4 21,0 —  2,6 — 12,4

A u sfu h r:
Fossile Brennstoffe.............................................. 49 637,5 37 832,8 +  11 804,7 +  31,2 605,4 390,0 4- 215,4 4- 55,2 |
Erze, Schlacken, A sc h e n ................................. 381,2 311,8 +  69,4 +  22,3 6,6 5,2 4- 0,6 4- 11,5
Eisen und E ise n le g ie ru n g e n ......................... 3 688,5 3 668,1 +  20,4 +  0,6 1098,7 817,5 4- 281,2 4- 34,4 i
M a s c h in e n .......................................................... 425,6 335,6 +  90,0 +  26,8 691,0 547,2 4- 148,8 4- 27,2

Der Außenhandel der Niederlande im Jahre 1937.

Einfuhr Ausfuhr

1936
t

1937
t

1936
t

1937
t

1. Bunkerkohlen (für fremde 
S ch iffe )............................. 213 770 151 521

2. Bunkerkohlen (für hei­
mische Schiffe) . . . . 160 605 147 440

3. S te in k o h len ..................... 4 870 408 5 409 518 3 164 254 3 962 644
4. K o k s ................................. 373 876 426 362 2 305 323 2 437 552
5. Steinkohlenbriketts . . 335 293 326 496 337 544 427 494
6. B ra u n k o h le n ................. 90 — — —
7. Braunkohlenbriketts . . 134 269 132 091 4 195 22 387
8. E i s e n e r z ......................... 488 695 610 004 — 2 480
9. Manganerz......................... 8 548 13 783 719 1 635

10. Alteisen ......................... 8 022 28 307 299 945 509 707
11. Boheisen und Eisenleg. 13 551 16 519 238 585 239 830
12. H a lb z e u g ......................... 2 800 802 13 812 952
13. Eisenbahnoberbaustoffe . 32 289 56 192 1440 3 020
14. Träger, T- u. U-Stahl usw. 81 015 116 177 1 619 3 884
15. Stabstahl aller Art, auch 

Winkel und andere Profile 179 525 235 406 4 230 8 907
16. Betonstahl......................... 72 213 118 202 701 2 444
17. Spundwandstahl . . . . 9 266 17 627 42 —
18. S tre ifen ............................. 9 438 16 074 141 383
19. Bandstahl, auch verzinkt 30 544 44 061 105 379

, 20. Bleche, schwarz oder ver­
zinkt, verbleit usw. . 219 530 299 991 2 184 5 499

21. Weißblech ..................... 60 521 73 193 41 275
1 22. W a lz d r a h t ..................... 15 690 28 404 6 52

23. Böhren, schmiedeeiserne 
und Verbindungsstücke . 52 025 56 475 6 384 8 054

24. Badsätze u. Teile, Achsen 4 961 7 500 159 194
25. Guß- und Schmiedestücke 5 242 8 184 1 014 1261
26. D raht, gezogen . . . . 31 712 35 662 329 4 417
27. D rah ts tife ......................... 4 617 3 519 1 812 2 228
28. Nieten, Bolzen, Schrauben 5 685 8 903 4 340 5 781
29. Eiserne Konstruktionen. 3 419 5 281 16 632 21 497
30. Böhren, gegossen, und 

Verbindungsstücke . , 25 582 29 397 328 362
31. Sonstige Eisen waren . . 62 276 65 738 30 658 20 609
10. bis 31. insgesamt . . . 929 923 1 271 614 624 407 839 735

Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Dezember und im 
ganzen Jahre 1937.

November
1937

Dezember
1937 Jah r 1937

K o h le n fö rd e ru n g ..................................t
K o k se rzeu g u n g ...................................... t
B rike tth e rste llu n g ..................................t
Hochöfen in Betrieb Ende des Monats 
Erzeugung an:

B o h e is e n .............................................. t
F lu ß s ta h l .............................................. t
S ta h lg u ß .............................................. t
F ertigerzeugnissen ............................. t
Schweißstahl-Fertigerzeugnissen . . t

2 481 190 
506 310 
162 930 

50

314 978 
307 614 

7 685 
203 603 

2 510

2 581 740 
507 250 
157 020 

47

283 057 
258 044 

8 394 
182 586 

2 850

29 681 270 
5 871 360
1 857 170

3 842 807 
3 777 045 

91 862
2 770 817

35 737

Großbritanniens Hochöfen am 31. Dezember 1937.
Nach Angaben der britischen Roheisen erzeugenden W erke1) 

waren Ende Dezember 1937 in Großbritannien 203 Hochöfen 
vorhanden, von denen 133 oder 63 %  unter Feuer standen. Neu 
zugestellt wurden am Ende des Jahres 16 Hochöfen, während sich 
ein neuer Ofen in Südwales im Bau befand. (Vgl. Zahlentafel 1.)

*) Nach Iron  Coal Trad. Eev. 136 (1938) S. 164. Die dort abgedruckte Zu­
sammenstellung führt sämtliche Jm tischen^H ochofenw erke namentlich auf.

Zahlentafel 1.
G r o ß b r i t a n n ie n s  H o c h ö fe n  am  31. D e z e m b e r  1937.

In  Betrieb

Vor­ davon gingen auf

Hochöfen im Bezirk
handen 

am 
31. Dez. 

1937

am 
31. Dez. 

1937

H äm a­
ti t ,  Boh­
eisen für 

saure 
Ver­

fahren

Puddel-
und

Gieße-
rei-Boh-

eisen

Boh­
eisen
für

basische
Ver­

fahren

Schottland ..........................
Durham und N orthum ber­

34 16 6 9 1

land .................................. 13 7 5 — 2
C le v e la n d .............................. 36 20 8 1 !)20
N ortham ptonshire................. 16 11 — 7 4
L in c o ln s h ire .......................... 17 15 — — 15
Derbyshire ..........................
Nottingham  und Leicester­

15 13 — 13 —

shire ..................................
Süd-Staffordshire und Wor­

5 4 — 4 —

cestershire ......................... 15 6 — 4 2
Nord-Staffordshire . . . . 6 4 — — 2)4
W est-Cum berland................. 9 6 5 — 2)1
L ancash ire ..............................
Süd-Wales und M onmouth­

14 8 3 — 2)5

shire .................................. 9 7 3 — 4
Süd- und West-Yorkshire . 6 3 — 1 2
S hropsh ire .............................. 3 1 — 1 —
N o rd -W a le s ..........................
Gloucester, Sommerset,

3 2 — — 2)2

W üts, E s s e x ..................... 2 1 — — 1

Zusammen Ende Dezember 
1937......................................

203 133 30 40 63

Dagegen Dezember 1936 . 244 110 26 33 51

*) Davon einer auf Ferromangan usw.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl
in Großbritannien im November 19371).

Ju li
1937

Aug.
1937

Sept.
1937

Okt. 1 
19372)

Nov.
1937

1000 t  zu 1000 kg
F lu ß s ta h l :

S c h m ie d e s tü c k e .................
Grobbleche 4,76 mm und darüber . 
Mittelbleche von 3,2 bis unter 4,76 mm
Bleche un te r 3,2 m m ..........................
Weiß-, M att- und Schwarzbleche 
Verzinkte Bleche .
Schienen von rd. 20 kg je lfd. m und

d a r ü b e r .....................
Schienen unter rd . 20 kg je lfd. m . 
Billenschienen für Straßenbahnen . 
Schwellen und Laschen .
Formstahl, Träger, S tabstahl usw. .
W a lz d ra h t.....................
Bandstahl und Böhrenstreifen, warm 

gewalzt . . . .
Blankgewalzte S tahlstreifen . . . .  
Federstahl . . .

28,0
112,2

11,8
79.3
85.3
31.6

42.7 
3,8 
2,0 
6,1

275,3
49,5

57.8
10.9 

7,5

27.9 
105,1

11,2
71.5 
64,0
21.9

29.5 
2,8
1.5 

-5,6
255,5

50,3

50.6
9.6
6.6

33,3
128,6

13,8
93.6
90.6
24.2

37.3 
3,6
2.3
3.3 

307,2
53.3

60.7
12.3 

7,0

31.4 
126,8

14,3
87.7
89.6
22.6

36,9
4.0
2.1
5.5 

305,1
52.8

51.5 
11,2

7.5

30.6 
135,9

13,5
93.8 
97,3
19.9

41.1 
4,7 
1,2
3.1 

300,1
56.7

48.7
11.2

7.2

Zusammen
S c h w e iß s ta h l :

Stabstahl, Form stahl usw...................
Bandstahl und Streifen für Böhren 

usw. . . .
Grob- und Feinbleche und sonstige 

Erzeugnisse aus Schweißstahl .

803,8

13,5

3,6

713,6

11,8

3,7

871,1

14,6

4,0

849,0

14,1

3,8

855,0

13,0

4,5

*) Nach den Erm ittlungen der B ritish Iron and Steel Federation. — *) Teil­
weise berichtigte Zahlen
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Frankreichs Roheisen- und Flußstahlerzeugung 
im Jahre 19371).

Ok­
tober

No­
vember

De­
zember

Jan . bis Dez,

1937 1936

H o ch ö fen  am  1. des M onats:
im F e u e r ....................................... 107 107 107 '
außer B e tr ie b .............................. 104 104 104
insgesamt .................................. 211 211 211 

1000 m etr. t
•

R o h e is e n e rz e u g u n g  insgesamt 701 688 679 7916 6230
D arunter:

Thomasroheisen . * ...................... 578 552 526 6319 5185
Gießereiroheisen ...................... 90 78 102 969 633
Bessemer- und Puddelroheisen 19 31 21 304 193
S o n stig es ....................................... 14 27 30 324 219

S ta h le rz e u g u n g  insgesam t . . 705 673 675 7902 6708
D arunter:

T h o m a s s ta h l .............................. 471 444 441 5258 4387
Siem ens-M artin-Stahl................. 203 196 202 2279 1997
B essem erstah l.............................. 4 4 4 46 41
TiegelgußvStahl .......................... 1 1 1 12 11
Elektrostahl .............................. 26 28 27 307 272

R o h b lö c k e ....................................... 692 661 665 7764 6568
Stahlguß .......................... 13 12 10 138 140

1) Nach den Erm ittlungen des Comité des Forges de France.

Die Leistung der französischen Walzwerke im Jahre 19371).

In  1000 m etr. t O kt.2) N ot.2) Dez. Jan . bis Dez. 
1937 1936

H albzeug zum Verkauf . . . .  
Fertigerzeugnisse aus Fluß- und

138 136 149 1432 1285

Schweißstahl . . 
Davon:

462 439 445 5318 4683

Radreifen . . . 5 5 5 45 37
S c h m ie d e s tü c k e ................. 5 6 5 55 46
Schienen . . . 35 30 34 368 281
Schwellen . . . 5 3 4 71 56
Laschen und U nterlagsplatten . 
Träger- und U-Stahl von 80 mm 

und mehr, Zores- und Spund-

5 5 4 50 35

wanristahl 36 37 40 458 476
W a lz d ra h t......................... 35 29 29 405 354
Gezogener D raht . . . .  
W armgewalzter Bandstahl und

16 16 16 180 175

R ö h ren s tre ifen ......................... 23 21 21 285 221
Halbzeug zur Röhrenherstellung 7 10 10 89 90
Röhren . . . . 17 16 19 198 184
Sonderstabstahl.............................. 13 14 15 152 142
H a n d e lss ta b stah l......................... 155 143 138 1760 1470
W eißbleche...................................... 10 11 12 123 122
Bleche von 5 mm und mehr 28 25 25 308 234
Andere Bleche unter 5 mm . . 64 65 65 733 728
Universalstahl 3 3 3 38 32

*) N ach den Erm ittlungen des Comité des Forges de France. —  *) Teilweise 
berichtigte Zahlen.

W irtschaftliche Rundschau.
Der französische Eisenmarkt im Januar 1938.

Zu Anfang Jan u a r war eine gewisse Abschwächung der Ge­
schäftstätigkeit festzustellen. Die Lage würde sich zweifellos noch 
ungünstiger gestaltet haben, wenn nicht die Stahl- und  W alz­
werke umfangreiche Aufträge von den Eisenbahnverwaltungen 
und von den Staatsbehörden erhalten hätten . Lediglich die 
Märkte für Halbzeug und  Bleche blieben in guter Verfassung; 
hier nahmen auch die Lieferfristen zu. Der Beschäftigungsgrad 
in den Hüttenw erken schwankte je nach den von ihnen herge­
stellten Erzeugnissen. Man rechnete m it einer Erhöhung der 
Grundpreise als Folge der gesteigerten Frachtkosten, doch dürfte 
diese Erhöhung erst im  Februar wirksam werden. Die Stabstahl- 
walzwerke litten  besonders un ter dem Mangel an neuen A ufträgen; 
die Lieferfristen gingen m ehr und  m ehr zurück und lagen oft 
unter einem Monat. Ueber die W irtschafts- und Sozialpolitik 
der Regierung herrscht« fortgesetzt große Unsicherheit und Miß­
stimmung. Die Lage des E isenm arktes hängt ab  von dem Bedarf 
der nationalen Verteidigung und  dem Sonderbedarf. Im  Augen­
blick sind allein die Aufträge der Behörden von W ichtigkeit. 
Man hofft jedoch, daß die Gruben und  die K onstruktionswerk­
stätten hinnen kurzem  auf dem M arkt erscheinen werden. Die 
Hersteilungspläne für rollendes Eisenbahnzeug sind ziemlich um­
fangreich. Die Schiffahrt wird viele Tonnen benötigen, infolge 
des Umfanges der geplanten Schiffneubauten; ein Teilauftrag 
von 60 000 t  wird dem nächst vergeben und zum guten Teil an 
die Privatwerften fallen.

In  der ersten M onatshälfte stellte man eine Abschwäehung 
auf dem R o h e is e n m a r k t  fest. Bei der Ausfuhr war noch eng­
lischer Bedarf zu decken, doch m achte sich der belgische W ett­
bewerb lebhaft bemerkbar. Die Inlandspreise lagen noch dem 
Ueberwachungsausschuß zur Entscheidung vor. Zu berück­
sichtigen sind dabei nicht allein das Anziehen der Frachtkosten, 
sondern auch die dam it zusammenhängende Verteuerung der 
Brennstoffe, Erze und  sonstigen Rohstoffe für die Roheisen­
erzeugung. Die Hersteller von Heizkörpern erteilten gute Auf­
träge. Die V orräte an  Roheisen waren bei den Verbrauchern 
noch umfangreich. In  der zweiten Januarhälfte  wurden die Ver­
hältnisse auf dem W eltm arkt m ehr und m ehr schleppend, und ein 
ernsthafter W ettbewerb war festzustellen. W enn es auch noch 
Möglichkeiten der Lieferung nach England gab, so gingen doch 
die Mengen zurück. Gießereiroheisen m ußte erneut seinen H aupt­
absatzmarkt im In lande suchen. Die Januarpreise für phosphor- 
reiches Gießereiroheisen wurden auf 563,50 F r  Frachtgrundlage 
Longwy festgesetzt; m an erw artet jedoch eine weitere Preis­
erhöhung. Ueber die Februarpreise sind noch keine Beschlüsse 
gefaßt worden; die W erke liefern in E rw artung der Erm ächtigung 
des Ueberwachungsausschnsses ohne Angabe von Preisen. Der 
H äm atitm arkt w ar Ende Ja n u a r gut. Die W erke erledigten die 
vorliegenden Bestellungen ziemlich schnell, ein Beweis dafür, 
daß der Auftragsbestand nicht um fangreich ist. Die Preise für 
H äm atit zur Lieferung nach dem 1. Jan u a r 1938 wurden um 
10 F r heraufgesetzt. Die im Jan u a r 1938 gültigen Preise stellen 
sich wie fo lg t:

H äm a tit Spiegeleisen
Bezirk fü r Stahlerzeugung fü r Gießerei

O sten................................................  879 879 1044
N o rd e n ...........................................  879 879 1049

1079

H äm a tit Spiegeleisen
fü r Stahlerzeugung fü r Gießerei

889 889 1059
894 894 1064
899 899 1069
879 879 1049

Bezirk 
Mittelfrankreich . . .
S ü d w e s te n .................
S ü d o s te n .....................
Pariser Bezirk . . .
Phosphorreiches Gießereiroheisen Nr. 3 P. L. kostete 563,50 Fr.

Der H a lb z e u g m a r k t  behauptete im Verlauf des Monats 
seine gute Geschäftstätigkeit. Im  Inland sicherten sich die W eiter­
verarbeiter und im Auslande die Engländer sozusagen die ganze 
Erzeugung. Die Werke nahmen kaum  andere Ausfuhraufträge 
an, die Preise waren reine Nennpreise. Es kosteten in F r  oder 
in £ je t :

I n l a n d 1):
Zorn W alzen Zum Schmieden

Thomas- Siemens-Martin- Thomas- Siemens-Martin­
gü te  G üte güte G üte

B o h b lö c k e .........................  755 898 820 973
Vorgewalzte Blöcke . . . 790 933 855 1008
Brammen .........................  795 938 860 1013
K n ü p p e l .............................. 840 983 905 1058
P l a t i n e n .............................. 870 1013 935 1088

A u s fu h r1):
Goldpfund Goldpfund

Vorgewalzte Blöcke, 140 mm P latinen, 20 lbs und m ehr . 5.8.6
und  m e h r ..........................5.5.6 P latinen, D urchschnitts-

2)4- bis 4zöllige K nüppel . 5.7.6 gewicht von 15 lbs . . . 5.10.-

Verschiedene Werke ergriffen Anfang des Monats Maßnahmen, 
um die Herstellung von W a lz z e u g  einzusehränken. Grund hier­
für war die ernstliche Abschwächung des Auftragseinganges. Die 
Lieferfristen für W inkel, Träger, Betonstahl gingen kaum  über 
einen Monat hinaus. W eitere Kürzungen werden wahrscheinlich 
nicht mehr eintreten, da die Werke die Erzeugung nicht vorw ärts­
treiben, um das Arbeiten auf Lager zu vermeiden. In  der zweiten 
Monatshälfte war die Nachfrage nach Betonstahl und Trägern 
beschränkt. Zahlreiche Preisnaehfragen der K onstruktionsw erk­
stä tten  dürften jedoch auf eine baldige Besserung der Lage h in ­
deuten. Die Werke des Nordens verfügten demgegenüber über 
umfangreiche Ausfuhraufträge. Die Lieferfristen betrugen für 
gängige Profile im D urchschnitt vier Wochen. Die Kaltwalzwerke 
werden ihre Verhandlungen am 8. Februar in Brüssel wieder auf­
nehmen m it der Absicht, einen internationalen Verband für k a lt­
gewalzten B andstahl zu errichten; nach dem Stande der Vor­
verhandlungen scheint eine Einigung bevorzustehen. Es kosteten 
in  F r  oder £ je t :

I n l a n d 1):
B e to n s t a h l ..................................  1080 Träger, NormalprofUe . . . .  1055
B ö h re n s t r e i f e n .............................. 1107 H andelsstab stah l...............................1080
Große W i n k e l    1080 '  B a n d s t a h l ........................................1210

A u s fu h r1):
Goldpfnnd Goldpfund

Winkel, G rundpreis . . . .  4.18.— B e to n s t a h l ....................................5.6.—
Träger, Normalprofile . . . 4.17.6

Der B le c h m a r k t  war in  der ersten Januarhälfte  ziemlich 
lebhaft. Die Kesselfabriken z. B. erteilten beachtliche Aufträge. 
Neben dem Halbzeugm arkt wies der B lechm arkt die günstigsten 
Verhältnisse auf. Die Aufträge nahm en bei den Feinblech werken 
in beträchtlichem  Umfange zu, und  die stark  gekürzten Liefer­
fristen stiegen im D urchschnitt wieder auf zwölf W ochen; einige

l ) Die Inlandspreise verstehen sich ab W erk Osten, die Aus­
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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Werke lieferten allerdings unter acht Wochen. W ährend der zweiten 
Monatshälfte befestigte sich die zufriedenstellende Lage. Es war 
sehr schwierig, irgendwelche Lieferungen un ter zwei Monaten zu 
erhalten. Der Kraftwagenbau erteilte in zunehmendem Maße Be­
stellungen. Lediglich der Markt für v e r z in k te  Bleche lag 
schwach; man verkaufte bei größeren Aufträgen zu 2400 F r frei 
Norden. Wegen der Abnahme des Auftragsbestandes tr i t t  der 
Wettbewerb wieder stärker hervor. Es kosteten in F r oder £ je t :  

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

Weiche Thomasbleche . 1350 Grundpreis ab W erk Osteu:
Weiche Siemens-Martin- Weiche Thomasbleche 1565

B le c h e .........................  1550 Weiche S.-M.-Bleche 1775
Weiche Kesselbleche, Durchschnittspreise (Pariser Bezirk):

Siemens-Martin-Güte 1675 1,75 bis 1,99 mm . 1723,50
Mittelbleche, 2 bis 4,99 m m : 1 m m ...........................  1837,50

Thomasbleche: 0,5 m m ....................... 2293,50
4 bis unter 5 mm . . 1350 Universalstahl, Thomas-
3 bis unter 4 mm (ab güte, G rundpreis . . . 1215

O s t e n ) ................... 1560 Universalstahl, Siemens-
Martin-Güte, G rundpreis 1415,

A u s fu h r1):
Bleche: Goldpfund Bleche: Goldpfund

9,5 min und mehr . . . 6.2.6 3,2 mm bis unter 4,0 mm 7.9.6
7,9 mm bis unter 9,5 mm 6.4.- Riffelbleche:
6,3 mm bis unter 7,9 mm 6.7.- 9,5 mm  und mehr . . . 6.9.-
4,7 mm bis unter 6,3 mm 6.13.- Universalstahl ........................... 6 .1 .-
4,0 m m  bis unter 4,7 mm 7.-.6

Während die Geschäftstätigkeit auf dem M arkt für D r a h t  
u n d  D ra h te rz e u g n is s e  zum Monatsanfang ruhig war, be­
merkte man in der zweiten Januarhälfte eine ziemlich kräftige 
Belebung. Namentlich gilt dies für den Inlandsm arkt. Es kosteten 
in F r je t :
Blanker D r a h t   1660 V erzinkter D r a h t ........................  2035
Angelassener D r a h t   1760 S ta c h e ld r a h t .......................................1925

Die inländische Nachfrage nach S c h r o t t  ging in verschie­
denen Bezirken zurück. Trotz der Senkung der Ausfuhrabgabe
war das Ausfuhrgeschäft in keiner Weise glänzend. Die Lage blieb 
im Verlauf des Monats schwach. Nur in Maschinengußbruch, der 
immer noch von der Kundschaft gefragt wird, kamen einige be­
merkenswerte Verkäufe zustande.

Der belgische Eisenmarkt im Januar 1938.
Das Neugeschäft war in den ersten Januartagen stark  be­

grenzt. Obwohl die Lage auf den verschiedenen M ärkten ziemlich 
unübersichtlich war, bestand doch zweifellos erheblicher Bedarf; 
einige große Lagerhalter füllten denn auch ihre Bestände wieder 
auf. W eiter erfolgte eine erste Lieferung von 20 000 t  Halbzeug 
zur Verrechnung auf die 100 000 t. verschiedener von Japan  be­
stellter Erzeugnisse. Besonders unbequem war den belgischen 
Werken die zahlreiche Stückelung der Aufträge. Für fast säm t­
liche Erzeugnisse wurden kurze Lieferfristen festgesetzt. Im  
Laufe des Monats erholte sich der Markt, wenn auch nur in be­
scheidenem Maße. Dies machte sich besonders für die Ausfuhr 
bemerkbar, namentlich für die Mittelmeerländer und M ittel­
amerika.

Die IRG . schritt zu verschiedenen P r e is ä n d e r u n g e n ,  die 
hauptsächlich infolge des amerikanischen W ettbewerbs n o t­
wendig geworden waren. Tatsächlich hatte  sich der W eltm arkt 
wegen der H altung der amerikanischen Außenseiter stark abge­
schwächt, so daß es hohe Zeit war, Gegenmaßnahmen zu treffen. 
Folgende Preissenkungen wurden beschlossen: 15 Goldschilling 
für Stabstahl, 10 Goldschilling für Form stahl, 20 Goldschilling 
für Grobbleche. Die Preisherabsetzungen gelten allgemein mit 
Ausnahme der Länder des Britischen Weltreiches, einiger Balkan­
staaten und der Vereinigten Staaten von Amerika, wo die alten 
Preise bestehen bleiben. Fü r die Länder des Fernen Ostens wurde 
der Preis für Stabstahl um 20 Goldschilling gesenkt. Die neuen 
Preise, die unm ittelbar in K raft treten, gelten bis Ende März 
1938. Danach werden sie um 5 /-  sh heraufgesetzt. Sie erstrecken 
sich auf Neugeschäfte, außer den bereits erteilten Aufträgen. 
Für Holland ist der Stabstahlpreis um 4 Goldgulden ermäßigt 
worden. Bei Feinblechen wurde eine allgemeine Senkung um 
30 Papierschilling beschlossen oder von 30 schweizerischen 
Franken für die Schweiz und 10 fl für Holland. Für K anada und 
die Südafrikanische Union blieben die Preise nach einem Beschluß 
des Feinblechverbandes Ende Januar unverändert. Da die Mit­
glieder der IRG . in allen diesen Fragen sozusagen einer Meinung 
waren, so rechnet man damit, daß der Verband für 6 Monate, 
d. h. bis Ende 1938, verlängert wird.

Ende Januar war die Geschäftstätigkeit nicht sehr groß, und 
die um die M onatsmitte eingetretene Belebung verstärkte sich 
nicht. Die Kundschaft deckte nur den unm ittelbaren Bedarf, und 
die Preissenkung hatte  bislang keinen Einfluß auf die trübe 
Stimmung. Sicherlich hängt die Unentschlossenheit, die schwer 
auf den M arkt drückt, m it den Befürchtimgen über die Schwierig­
keiten zusammen, die sich bei der Erneuerung der IRG. ergeben 
können. Der belgische Inlandsm arkt befand sich kaum in besserer 
Verfassung als der Ausfuhrmarkt. Gegenwärtig sind die belgischen

Werke gezwungen, auf Lager zu arbeiten. Die Stahlerzeugung 
ging im Januar stark zurück und dürfte kaum  mehr- als 200 000 t 
betragen. Allein der Halbzeugmarkt war in besserer Verfassung, 
und das gleiche gilt für den Feinblechmarkt, wo die Preise aber 
schwach waren. Für russische Rechnung konnte ein neues Ge­
schäft von 4000 t  Feinblech hereingeholt werden. „Cosibel“ nahm 
im Jan u ar Bestellungen über 98 000 t  herein gegen 84 500 t  im 
Dezember 1937. Die Zuteilung an die Werke betrug: 41 000 t. 
Halbzeug, 5000 t  Form stahl, 26 000 t  Stabstahl, 10 500 t  Grob- 
und Mittelbleche sowie Universalstahl und 14 000 t  Feinbleche. 
Die Preise für Feinbleche für die Ausfuhr änderten sich nicht.

Das Geschäft in R o h e is e n  war Anfang Januar ruhig, bei 
lebhaftem W ettbewerb und um strittenen Preisen. Der französisch- 
belgisch-luxemburgische Verband ließ den Preis von 795 bis 
800 F r frei W erk Athus verzollt unverändert, der tatsächliche 
Preis schwankte jedoch zwischen 720 und 740 Fr. Der französische 
W ettbewerb m achte sich weniger stark  bemerkbar. Der Markt 
für H äm atit war in etwas besserer Verfassung. Die Preise schwank­
ten je nach Sorte und Menge zwischen 900 und 1000 Fr. Im Ver­
lauf des Monats tra t  in der allgemeinen Lage des Roheisenmarktes 
keine Besserung ein. Der W ettbewerb blieb namentlich in 
Gießereiroheisen lebhaft. F ü r umfangreiche Geschäfte nannte 
man einen Preis von ungefähr 650 Fr, was ein außerordentliches 
Unterbieten der Verbandspreise bedeutet. Ende Januar war 
die Lage unverändert, doch stiegen die Preise für Häm atit um 
50 F r auf 950 bis 1050 Fr.

Der H a lb z e u g m a r k t  war zum Monatsanfang gut. Die 
W eiterverarbeiter und England erhöhten ihre Nachfrage. Auch 
im Verlauf des Monats war das Geschäft lebhaft, besonders nach 
England, während die Bestellungen der inländischen Weiter­
verarbeiter erneut zurückgingen. Es kosteten in F r oder £ je t:  

I n l a n d 2):
Vorgewalzte B lö c k e .................  930 P l a t i n e n ............................................1095
K n ü p p e l ......................................  960

A u s fu h r2):
Goldpfund Goldpfund

R o h b lö c k e  6 .- .-  P l a t i n e n ................................... 5.8.6
Vorgewalzte Blöcke . . . .  5.5.6 R ö h re n s tr e if e n ........................... 6.15-
K n U p p e l....................................... 5.7.6

Die Festtage ha tten  zu Anfang Jan u ar das Neugeschäft in 
F e r t ig e r z e u g n is s e n  stark  eingeengt. Nur warmgewalzter Band­
stahl blieb gut gefragt. Die Lieferfristen schwankten zwischen vier 
und sechs Wochen. Auf dem Inlandsm arkt, wo die Lage nur mittel­
mäßig war, rechnete man m it einer Besserung in Erwartung von 
großen öffentlichen Aufträgen. Im  Verlauf des Monats blieb die 
Nachfrage bescheiden. In  Stab- und Form stahl kamen nur wenig 
neue Geschäfte zustande. Verschiedene Preisberichtigungen 
wurden beschlossen und tra ten  sofort in K raft. In  kaltgewalztem 
Bandstahl war das Geschäft sehr ruhig. Nach der Herabsetzung 
der Ausfuhrpreise forderten die belgischen Lagerhalter bei Ge­
schäftsabschlüssen eine Baissegarantie. Ende Jan u ar herrschte 
auf der ganzen Linie Ruhe. Es kosteten in F r oder £ je t :  

I n l a n d 2):
H andelsstabstahl. . . . . . .  1100 W armgewalzter Bandstahl . . 1550
Träger, Nnrmalprofile . . . .  1100 Gezogener B undstahl . . . .  1865
B re itf la n sch träg e r................ 1115 Gezogener V ierkantstahl . . . 2025
M ittlere W in k e l .................... 1100 Gezogener Sechskantstahl . . 2375

A u s fu h r2):
Goldpfund Papierpfund

H andelßstahstahl................5.5.— Gezogener R undstahl . . . 12.10.—
Träger, Normalprofile . . . 4.17.6 Gezogener V ierkantstahl . . 14.5.-
B re itf la n sch träg e r...........4.19.- Gezogener Sechskantstahl . 15.5.—
Mittlere W in k e l..........................4 .18.-
W armgewalzter B andstahl . 6 .- .-

Der S c h w e iß s ta h lm a r k t  war zu Monatsbeginu ruhig.
Sowohl m it England als auch nach Uebersee waren die Geschäfts­
abschlüsse sehr beschränkt. Im  Verlaufe des Monats blieb die 
Nachfrage schwach. Die Preise stellten sich auf Papierpfund 9.5.- 
für Großbritannien und 8.—.— für die große Ausfuhr.

Ohne zufriedenstellend zu sein, gestattete  die Lage auf dem 
B le c h m a rk t  zu Anfang Jan u ar immerhin eine gewisse Zuver­
sicht. Die Nachfrage war besonders nach Feinblechen beachtlich, 
doch waren die Preise stark  um stritten. In  verzinkten Blechen 
war die Geschäftstätigkeit gering. Der Feinblechm arkt behauptete 
während des Monats seine gute Haltung. In  Grobblechen machte 
sich eine gewisse Besserung fühlbar. Lediglich Mittelbleche 
blieben schwach. Ende Jan u a r war die Lage wenig ermutigend 
und nur Feinbleche blieben gleichmäßig gefragt. Es kosteten 
in F r oder £ je t :

I n l a n d 2):
Gewöhnliche Thomasbleclie 

(G rundpreisfrei Bestim m ungsort): Bleche (geglüht und gerichtet):
S m m ......................................  1300 2 bis 2,99 mm  . . . .  1575— 1625
7 m m ......................................  1325 1,60 bis 1,99 mm  . . 1620—1670
® m m ......................................  1350 1,40 bis 1,49 mm . . 1635—1685
® m m ......................................  1376 1,25 bis 1,39 mm  . . 1650—1700
* m m ......................................  1400 1 bis 1,24 mm . . .  . 1710—1725
3- m u l ....................................... 1425 1 mm  (geglüht) . . . 1720-1770

0,5 mm  (geglüht) . . 2045
") Die Auslandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr­

preise fob Antwerp— *■"- rr'— —- -" ■ ■
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A u s f u h r 2):
Goldpfund Goldpfund

Universalstahl (G rundpreis 6,3 m m  bis un te r 7,9 m ir « 7.-
fob A n tw e rp e n ) ................. 6 .1 .- 4,7 m m  bis un te r 6,3 nmi • ,L3.-

Bleche: 4,0 mm bis un te r 4,7 mm 7.-.6
9.5 m m  und m ehr . . . 6.2.6 3,2 m m  bis unter 4,0 mm 7.9.6
7.9 m m  bis un te r 9,5 m m  6.4 .-

Riffelbleche: Goldpfund Bleche: Papierpfund
9.5 mm u nd  m ehr . . . 6 .9 .- 11/14 BG (3,05 bis 2,1 mm) 11,6.-
7.9 mm bis un te r 9,5 mm  6.18.6 15/16 BG (1,85 bis 1,65 mm) 11.15.-
6,3 mm bis un te r 7,9 m m  7.8.6 17/18 BG (1,47 bis 1,24 mm) 12.10.-
4,7 mm bis un te r 6,3 m m  7.18.6 19/20 BG (1,07 bis 0,88 mm) 12.5.-
4,0 mm bis unter 4,7 m m  8.18.6 21 BG (0,81 mm) . . . .  12.17.6
3,2 mm bis un te r 4,0 mm  11.6.9 22/24 BG (0,75 bis 0,56 mm) 13.—.-

25/26 BG (0,51 bis 0,46 mm) 13.15.- 
30 BG (0,3 mm) . . . .  16.15.-

In D r a h t  u n d  D r a h te r z e u g n is s e n  ließen In- und Aus­
landsgeschäft zu wünschen übrig. Eine Besserung war auch im 
Verlauf des Monats nicht festzustellen. Es kosteten in F r je t :
Blanker D r a h t   1650 S ta c h e ld r a h t ................................ 2250
Angelassener D r a h t .................  1700 V erzinnter D r a h t ....................... 3250
Verzinkter D r a h t  2100 D r a h ts t i f t e .................................... 2000

Die S c h r o t t  preise waren bei unverändert m ittelmäßiger 
Nachfrage Anfang Jan u a r unverändert. Im  Verlauf des Monats 
legten die Verbraucher kaum  W ert darauf, Aufträge zu erteilen. 
Auch die Verkäufer lehnten es zu den festgesetzten Preisen ab. 
ihre Ware abzugeben. Die allgemeine Ansicht ging dahin, daß 
die Preise nicht mehr unter die gegenwärtig gültigen sinken 
könnten. Ende Jan u a r herrschte völlige Ruhe. Auf einer Ver­
dingung am 26. Jan u a r zogen die Preise etwas an, was die Hoffnung 
auf eine Wiederbelebung festigte. Es kosteten in F r je t :

3 .1 .  1938 31 .1 . 1938
Sonderschrott fü r  H o c h ö f e n ......................................  380— 400 340—350
Gewöhnlicher S ch ro tt iiir H o c h ö fe n ...................... 330—350 290—300
Siemens-Martin-Sc h r o t t ...............................................  330—350 350 —360
D re h s p ä n e ......................................................................... 360—380 360—380
Maschiuengnßbruch, erste W a h l ..............................  550—560 550— 560
M aschinengußbrach, zw eite W a h l ..........................  500—510 500—510
Ofen- und Topfgußbruch ( P o t e r i e ) ..........................  350—360 350—360

Aktieselskabet Sydvaranger, Oslo. — Im  Jah re  1937 
hat die Gesellschaft die bisher größte Erzförderung und Ausfuhr 
erzielt. Bereits zu Anfang des Jahres h a tte  die Gesellschaft die 
gesamte für 1937 zu erwartende Förderung verkauft. Auch die er­
zielte Mehrförderung konnte zu guten Preisen abgesetzt werden. 
Im  Laufe des Jahres wurden bedeutende Lieferungsverträge für 
1938 sowie schon für eine Reihe späterer Jahre  abgeschlossen. Die 
Anzahl der beschäftigten Personen ist von 1015 bei Jah res­
beginn auf 1454 am  Jahresschluß gestiegen. Am 1. Ju li 1937 ist 
eine weitere allgemeine Lohnerhöhung durchgeführt worden. 
Die in den letzten Jah ren  vorgenommenen Verbesserungen, E r­
weiterungen und Auffahrungsarbeiten in den Gruben haben die 
Leistungsfähigkeit der Gesellschaft bedeutend gesteigert. Die 
Gesellschaft h a t die Ausnutzung der Vorkommen um  den Oeme- 
vann herum aufgenommen. In  einem dieser Vorkommen ist der 
Eisengehalt im Erz so hoch, daß durch Handscheidung Erz ge­
wonnen werden kann m it ungefähr 50 % Fe, das in  natürlichem  
Zustande zu vorteilhaften Preisen ausgeführt werden kann. Im 
laufenden Jahre  sollen 150 000 t. gewonnen werden.

Gefördert wurden insgesamt rd. 1639 000 t  Roherz, aus 
denen rd. 692 000 t  Schlich hergestellt und davon wiederum 
rd. 385 600 t  in B riketts umgewandelt wurden. Ausgeführt 
wurden rd. 322 500 t  Schlich, 394 200 t  B riketts und  15 300 t  
Stückerz. Der Versand verteilte sich auf 35 Verbraucher in zehn 
Ländern. An norwegische Werke wurden etwa 3400 t  geliefert.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist nach Abzug aller 
Abschreibungen einen U e b e r s c h u ß  von 1 228 740 K r aus. H ier­
von werden 440 000 K r für Steuern zurückgestellt, 180 000 Ka­
der Rücklage zugeführt, 600 000 K r Gewinn (6 %) verteilt und 
8740 K r auf neue Rechnung vorgetragen. Zusammen m it den 
Beträgen aus früheren Jahren  stehen dam it 630 906 K r zur 
Verfügung.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Änderungen in der Mitgliederliste.
Bläsing, Heinrich, D ipl.-Ing., Berlin-Charlottenburg 4. Bismarck­

straße 97/98.
Breuer, Kurt, D r.-Ing., Berlin-Charlottenburg 5, Horstweg 38 III.
Buschhaus, Alfred, Oberingenieur, Berlin W 30, M otzstr. 49 II.
Cuscoleca, Otwin, D ipl.-Ing., W alzwerksassistent, August-Thyssen - 

H ütte A.-G., W erk Thyssenhütte, Duisburg-H am born: Woh­
nung: Siemensstr. 9.

Daümeyer, Georg, D r.-Ing., K öln-Klettenberg, Luxemburger 
Straße 150.

Diergarten, Heinz, cand. rer. m et., Aachen, Pontstr. 64.
Feldmann, Werner, Hochofenchef, Boehumer Verein für Gußstahi- 

fabrikation A.-G., Bochum; W ohnung: Halbachstr. 2.
Hartmann, Otto, Ingenieur, Außenstellenleiter der Gruppe Stahl 

des Reichsverb, der D t. L uftfahrtindustrie; W ohnung: W itten- 
Annen, In  der Mark 172.

Heger, Anton, D r.-Ing., D irektor, M itteldeutsche Stahlwerke
A.-G., Lauchham m erwerk Gröditz, Gröditz über Riesa; W oh­
nung: Bahnhofstr. 20.

Hesselbach, Heinrich, D irektor, Edelstahlw erk Stahlschm idt & Go. 
K.-G., Düsseldorf 1; W ohnung: Düsseldorf 10, Brehmstr. 30.

Hooß, Rudolf, D ipl.-Ing., L eiter des Maschinen- u. Baubetriebes, 
Hochofenwerk Lübeck A.-G., Zweigniederl. H ütte  K raft, 
Stolzenhagen-Kratzwieck; W ohnung: Göringstr. 6.

Keßler, Fritz, D ipl.-Ing., L eiter der Zweigstelle Siegen des Vereins 
deutscher E isenhüttenleute, Energie- u. Betriebswirtschafts­
stelle, Düsseldorf: W ohnung: Siegen, M artin-Luther-Str. 20.

Rafelsberger, Walter, D ipl.-Ing., Abt.-Leiter, Überwachungsstelle 
für Eisen u. Stahl, Berlin C 2; W ohnung: Beriin-Charlotten- 
burg 2, U hlandstr. 193.

Reimann, Gerhard, D ipl.-Ing., Fried. K rupp A.-G., Essen; W oh­
nung: Em ilienstr. 53.

Smetana, Otto, D r.-Ing., Th. Goldschm idt A.-G., Essen, Post­
fach 940.

Springorum, Otto, Bergassessor a. D., Bergwerksdirektor, Gelsen- 
kirchener Bergwerks-A.-G., Gruppe Dortm und, Dortm und. 
Rheinische Str. 173.

Tangerding, Werner, D r.-Ing., Chef des Siemens-Martin- u. 
Elektrostahlwerkes, Stahlwerke Röchling-Buderus A.-G.. W etz­
lar; W ohnung: Friedenstr. 8.

Thiele, Wolfgang, Dr. phil., D ortm und, Märkische S tr. 149 II.
Wiedefeldt, Fritz, W irtschaftsingenieur, Lohmann-W erke A.-G.,

D . ' - l  /-I T T Ä n i r r o f r

Zies, Edmund, Ingenieur, Vereinigte Deutsche Metallwerke A.-G., 
Zweigniederl. Basse & Selve, Altena (W estf.); W ohnung: 
Bom str. 32.

Neue Mitglieder.
A. O r d e n t l ic h e  M itg lie d e r .

Greuner, Fritz, Dr., W ien V II (Österreich), Kirchengasse 31.
Rauh, Johannes, Ingenieur, Jünkerather Gewerkschaft, Jü n k e­

ra th ; W ohnung: Burgstr. 29.
Theisen, Nikolaus, Chefchemiker, Verein. H üttenw erke Burbach- 

Eich-Düdelingen A.-G., Abt. Burbacher H ü tte , Saarbrücken 5: 
W ohnung: W aldstr. 9.

B. A u ß e r o r d e n t l ic h e  M itg lie d e r .
Hiersig, Heinz M ., cand. ing., Dresden-A. 1, Terrassenufer 24.
Zimmermann, Kurt,, cand. rer. met., Remscheid, Engelbertstr. 7.

Eisenhütte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Mittwoch, den 16. Februar 1938, 16 Uhr, findet im Bism arck­
zimmer des Kasinos der Donnersm arckhütte zu Hindenhurg (O.-S.) 
die

37. Sitzung der Fachgruppe Stahlwerk und Walzwerk
s ta tt  mit, folgender T a g e s o rd n u n g :
1. D ie  P r ü f u n g  v o n  W e r k s to f f e n  a u f  B e a r b e i tb a r k e i t .  

B erichterstatter: Dr.-Ing. habil. W. R e ic h e l ,  Andreashütte.
2. N e u e re  p h y s ik a l i s c h - c h e m is c h e  V e r f a h r e n  im  E is e n -  

h ü t t e n - L a b o r a to r iu m .  B erichtersta tter: Dr.-Ing. H . .T. 
K in d ,  Gleiwitz.

3. Verschiedenes.
* **

Freitag, den 18. Februar 1938, 16 Uhr, findet am gleichen 
Ort die

43. Sitzung der Fachgruppe Hochofen und Kokerei
sta tt. Die T a g e s o rd n u n g  lau te t wie folgt:
J. A us d e r  G e s c h ic h te  d e s  K o k e re iw e s e n s  (mit Lichtbild- 

uud Schmalfilmvorführung). B erich tersta tter: D irektor W. 
M ey n , Breslau.

2. S c h r i f t t u m s b e r ic h t  ü b e r  K o k e r e i - N e b e n e r z e u g n is s e .  
B erichterstatter: Dipl.-Ing. H . B a .t t ig .  Bobrek-Karf (O.-S.).

3, Betriebsfragen und Verschiedenes.
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Carl Dichmann f .
Am 20. November 1937 verschied in Inowroclaw, dem früheren 

Hohensalza, nach einem langen arbeits- und erfolgreichen Leben 
das langjährige Mitglied des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 
und der Träger seiner Carl-Lueg-Denkmünze Carl Dichmann.

Carl Dichmann wurde am 13. Januar 1859 in Riga geboren. 
Nach dem Besuche des dortigen Gymnasiums bis zur Reifeprüfung 
studierte er an dem Polytechnikum in Riga, der damals berühmten 
technischen Ausbildungsstätte, zuerst Handelswissenschaften, 
dann Chemie und legte im Jahre 1881 die Abschlußprüfung als 
Ingenieur-Chemiker ab. Nach einer kurzen Tätigkeit bei einer 
chemischen Fabrik in Riga kam er zum ersten Male in Berührung 
m it der Eisenindustrie; er fand eine Stellung in dem chemischen 
Laboratorium der Warschauer Stahlwerke Lilpop in Warschau- 
Braga, die damals unter der Leitung von Generaldirektor G. 0 . 
Rastor standen, der m it einem Stabe von Fachleuten von den 
Rheinischen Stahlwerken, Duisburg-Meiderich, nach Warschau 
gekommen war. Hier hatte  Dichmann Gelegenheit, sich m it 
metallurgischen Fragen zu beschäftigen und namentlich den 
Bessemer- und basischen Siemens-Martin-Betrieb gründlich kennen 
zu lernen. So fand er bald den Weg ins Stahlwerk, in dem er zu­
nächst als Assistent, dann als Betriebsleiter 
tätig  war. Als dieses Werk 1889 stillgelegt 
wurde und seinen Betrieb zum Teil nach 
Ostrowiec verlegte, machte Dichmann die 
Uebersiedlung mit, um nach dem Vorbilde der 
W arschauer Oefen ein Siemens-Martin-Werk 
zur Erzeugung von Eisenbahnachsen und R ad­
reifen zu erbauen und zu betreiben. Im  Jahre 
1891 folgte er einem Rufe von Eduard Meier, 
dem hervorragenden Generaldirektor der Frie­
denshütte, O.-S., und konnte dort, zuerst als 
Assistent, seine metallurgischen Kenntnisse 
wesentlich erweitern; er übernahm bald die 
Leitung des Siemens-Martin-Werkes, während 
das Thomaswerk von dem unvergeßlichen 
Leo Glatschke betreut wurde. Aber bereits 
nach einem Jahre wurde er in das Milowicer 
Eisenwerk, ein Sch westerwerk der Friedens­
hütte, versetzt, um das Puddelwerk, das mit 
der Flußstahlerzeugung nicht mehr w ettbe­
werbsfähig war, durch ein Siemens-Martin- 
Werk zu ersetzen und dessen Betrieb zu leiten.
Hier lernte er auch die Tochter seines Direk­
tors Carl zum Busch kennen, die er später 
heiratete, und m it der er bis zu seinem 
Lebensende in glücklichster harmonischer Ehe verbunden war.

Im  Jahre 1894 wurde er als Direktor in das in M ittelrußland 
gelegene und einem Deutschen, Anton Lessing aus Oberlahn­
stein, gehörende Eisenwerk Wyksa beiMurom an der Oka berufen; 
ihm war hier die Leitung des Zweigwerkes Nishnij Zawod anver­
trau t, das hauptsächlich Handelsstähle aus einem basischen 
Siemens-Martin-Ofen herstellte. Nach dreijähriger erfolgreicher 
Tätigkeit siedelte er 1897 nach Sosnowice über und erbaute auf 
den dortigen Huldschinskischen Rohrwalzwerken zwei Siemens- 
Martin-Oefen zur eigenen Erzeugung von Röhrenstreifen.

Dann folgten von 1899 bis 1905 sechs arbeitsreiche und gerade 
in metallurgischer Beziehung erfolgreiche Jahre auf dem süd­
russischen Werke Jurjewka, wo er unter der Leitung von General­
direktor M artin Boecker das Stahl- und Walzwerk betreute. Als 
in der damaligen Krise die Nachfrage nach Roheisen nachließ, 
mußte eine andere Verwendung für das anfallende Roheisen ge­
funden werden; es gelang Dichmann, angeregt durch das Bertrand- 
Thiel-Verfahren, den Roheiseneinsatz im Stahlwerk allmählich so 
zu erhöhen, daß er seine Oefen schließlich nur m it flüssigem, u n ­
m ittelbar vom Hochofen kommendem Roheisen betrieb unter Ver­
wendung des reinen Kriwoj-Rog-Roteisensteins als Frischmittels. 
So wurde Dichmann einer der Bahnbrecher für das Roheisen-Erz- 
Verfahren m it flüssigem Einsatz in feststehenden Oefen. Die 1905 
in Rußland aushrechende Umwälzung setzte seiner Tätigkeit in 
Jurjew ka ein vorläufiges Ende, und er siedelte nach Gleiwitz über, 
wo er als beratender Ingenieur für verschiedene Stahlwerke tätig  
war. Zwar zog es ihn 1906 nochmals nach Jurjewka, diesmal als 
Generaldirektor, aber die Verhältnisse hatten  inzwischen auf dem 
Werk eine solche W endung genommen, daß er 1907 diese Stellung 
aufgab und seinen Wohnsitz nach seiner V aterstadt Riga verlegte.

Die dann von 1907 bis 1912 in Riga verlebte Zeit wurde für 
Dichmann zu einer „schöpferischen Pause“ . Nachdem er bereits

im Jahre  1905 seine wesentlichen Erkenntnisse über die Ver­
arbeitung flüssigen Roheisens im basischen Siemens-Martin-Ofen 
in einem ausführlichen Aufsatz in „S tah l und Eisen“ veröffent­
licht hatte , schrieb er hier sein Buch „D er basische Herdofen­
prozeß“ , das 1910 in erster und 1920 in zweiter Auflage erschien. 
In  diesem grundlegenden Buch, das eine lange empfundene Lücke 
im eisenhüttentechnischen Schrifttum  ausfüllte, legte Dichmann 
neben seinen langjährigen Erfahrungen die Leitsätze für die 
metallurgischen Vorgänge bei der Abscheidung der Verunreini­
gungen aus dem flüssigen Roheisen nieder und zeichnete die Wege 
auf, um die beste Ausnutzung aller Rohstoffe bei der Stahl­
erzeugung zu erreichen. Das Buch fand auch im Auslande eine 
solche Anerkennung, daß es in englischer und italienischer 
Sprache erschien. Später folgten noch weitere Einzelarbeiten 
über die Rolle der Schlacke in unseren Hüttenprozessen, über 
die Beurteilung des Gaserzeugerganges auf Grund der Gas­
analyse und über das Wesen der Flamm e in  den technischen 
Feuerungen. Den verdienten Dank der Eisenhüttenleute für 
diese wertvollen Beiträge erhielt Dichmann durch die Ver­
leihung der Carl-Lueg-Denkmünze, die ihm auf der Haupt­

versammlung 1911 in Breslau überreicht 
wurde.

Neben dieser schriftstellerischen Tätigkeit 
fand unser Freund in diesen Jahren noch 
Zeit, eine Reihe von H üttenw erken in metall­
urgischen Fragen, nam entlich bei der Ein­
führung des flüssigen Roheisen-Erz-Verfah- 
rens, zu beraten. Den Weg in die Praxis be­
tra t  er dann wieder 1912 durch Uebemahme 
der Leitung des Hüttenw erkes B. Hantke in 
Czenstochau, einer Tätigkeit, der der Aus­
gang des W eltkrieges 1919 ein vorzeitiges 
Ziel setzte. Zwar fand er in  den Jahren 1920 
bis 1927 eine Stellung als Leiter des che­
mischen Laboratorium s und  der Eisengießerei 
einer Maschinenfabrik in Posen, doch fühlte 
er sich dort nicht recht wohl und kehrte 1928 
wieder in die E isenhüttenindustrie zurück, in 
das Milowicer Eisenwerk, wo er bis Ende 
1930 als Chefchemiker tä tig  war. Seit dieser 
Zeit lebte er in Inowroclaw im Ruhestande.

Aber für einen so lebhaften Geist, wie 
er Dichmann zu eigen war, blieb der Ruhe­
stand nicht unausgefüllt. E r beschäftigte sich 
viel m it geistigen und  sozialen Fragen, ins­

besondere m it den Zusammenhängen zwischen K ultur, Gesell­
schaft und W eltanschauung im Laufe der Menschheitsentwick­
lung, und legte seine Gedanken in verschiedenen Schriften nie­
der, die für seine Familie und seine Freunde ein teures Ver­
mächtnis bilden.

Mit dem Verein deutscher E isenhüttenleute fühlte er sich 
zutiefst verbunden, namentlich seit der Verleihung der Carl-Lueg- 
Denkmünze, die ihm die größte Freude seines reichen Lebens war. 
Wenn er auch infolge der großen Entfernung an den Arbeiten und 
Veranstaltungen des Vereins nur selten teilnehmen konnte, so 
bezeugen doch seine zahlreichen Briefe an  die Geschäftsstelle, mit 
welcher geradezu rührenden Anhänglichkeit er an dem Verein hing.

In  Carl Dichmann ist ein hervorragender Eisenhüttenmann 
dahingegangen, in dem sich technische Begabung, scharfsinnige 
Beobachtung metallurgischer Vorgänge und großes theoretisches 
Wissen zu schöner E inheit verschmolzen. Bei allen diesen ihm von 
der N atur verliehenen Gaben war und blieb er ein unendlich be­
scheidener Mensch, der in der Stille w irkte, ohne Aufsehen zu 
erregen, und der es fast vermied, nach außen hervorzutreten. Seine 
Erholung fand er im Kreise seiner Fam ilie und in der Natur, die 
er über alles liebte. E r ha tte  ein warmes Herz für alle Wesen, auch 
für Tiere und Pflanzen; so war es ihm ste ts eine Freude, sich im 
Garten m it seinen Pflanzen zu beschäftigen und ihr Wachsen 
zu belauschen.

Auch die Musik liebte er, spielte er doch selbst recht gut 
Geige. Trotzdem ha t das Leben es ihm  nicht leicht gemacht. Von 
sieben K indern, die seiner glücklichen Ehe entsprossen waren, 
verlor er vier, und seine letzten Lebensjahre waren durch heftige 
Altersbeschwerden schmerzlich getrübt. Durch seine große T at­
kraft und seinen unermüdlichen Arbeitswillen h a t er aber das 
Leben gemeistert, ein Leben, das köstlich gewesen ist, weil es 
Mühe und Arbeit war.


