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Sinn und Zw eck der W erkstoff-Forschung.
Von Karl D aeves in Düsseldorf*).

(Sinn aller Forschung: Gewinnung, Sammlung und Ordnung von Erkenntnissen zur Voraussage des künftigen Ablaufs von 
Geschehnissen. Bewertung der Forschungsergebnisse. Forschungsverfahren: Gewinnung von Grundeigenschaften und Großzahl- 

Forschung. Einsatz dieser Verfahren: Notwendigkeit der Ganzheitbetrachtung.)

Alle Forschung entspringt dem inneren Trieb des den- 
.kenden Menschen zum Enträtseln. Ernste Forschung 

kann aber nicht Selbstzweck sein. Dann wäre sie nur 
eine das Eigenbedürfnis des Forschers befriedigende Art 
des Rätselratens. Der Sinn der F orsch u n g  läßt sich 
am Bild der Erkundung eines unbekannten Landes erkennen: 
Man sucht zunächst Kenntnisse über zahlreiche Gegenden 
des Landes zu gewinnen und trägt die Ergebnisse zusammen. 
Aus der Zusammenstellung und Ordnung lassen sich die 
Gesetzmäßigkeiten der großen Gebirgszüge und Fluß
systeme erkennen und dann Landkarten aufstellen, die 
das zukünftige Reisen für andere Reisende und auch durch 
solche Gegenden des Landes erleichtern, von denen zunächst 
nur Einzelpunkte vermessen werden konnten.

Die G ew innung, S am m lu ng, O rdnung und A u s
wertung von E rk en n tn issen  über unsere Umwelt ist 
die A ufgabe jed er F orschu n g. In diesem Sinne ist 
alle Forschung zweckbestimmt. Der Unterschied zwischen 
der reinen und angewandten Forschung besteht im wesent
lichen darin, daß die angewandte Forschung vordringlich 
Teilgebiete bearbeitet, die mit größerer Wahrscheinlichkeit 
baldige Nutzanwendungen erwarten lassen, so etwa, wie 
der Geograph sich zunächst an die Erkundung des Haupt
flußlaufes halten wird, der später voraussichtlich als Ver
kehrstraße dienen kann Die reine Forschung sucht das 
ganze Gebiet planmäßig, ohne Bevorzugung bestimmter 
Richtungen ab.

Aus den gesammelten und geordneten Erkenntnissen 
will die Forschung Gesetzmäßigkeiten gewinnen, die eine 
Voraussage des künftigen Ablaufs ähnlicher Vorgänge in 
der Umwelt gestatten, ohne daß jedesmal wieder eine 
grundlegende Erfahrungssammlung notwendig ist Grob 
gesprochen erstreben wir also möglichst sichere V orau s
sage der Zukunft. Umgekehrt kann man den jeweiligen 
Stand einer Wissenschaft danach beurteilen, wieweit und 
mit welcher Wahrscheinlichkeit sie eine Voraussage des 
Ablaufs von Vorgängen gestattet.

Danach hat z. B. die Astronomie schon heute auf Grund 
vieltausendiähriger Erfahrungssammlung durch Erkenntnis 
der bei den Gestirnsbewegungen geltenden Makrogesetze 
die ihr gestellte Aufgabe in bemerkenswertem Umfang

*) Vortrag vor der Hauptversam m lung des Vereins Deutscher 
Eisenhüttenleute am 5. November 1938. — Sonderabdrucke sind 
vom Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664, 
zu beziehen.
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gelöst. Physik und Chemie bemühen sich, im Mikrokosmos 
ähnliche allgemeingültige Gesetze zu finden. Die Aufgabe 
ist aber schwieriger, weil die Zahl der Einflüsse, die das 
Mikrogeschehen in erkennbarer Weise beeinflussen, sehr 
groß ist. Medizin und Biologie suchen aus dem Ablauf der 
Lebensvorgänge und Krankheiten und aus der Erkenntnis 
über die Wirkung von Eingriffen und beeinflußbaren 
Faktoren Gesetzmäßigkeiten und Wege, um den Ablauf 
der Lebensvorgänge vorausschauen und in gewünschtem 
Sinne regeln zu können. Das Ziel der Ingenieurwissen
schaften liegt darin, auf Grund von Erfahrungen, Erkennt
nissen und daraus abgeleiteten Gesetzmäßigkeiten Bau
werke zu gestalten, deren zweckentsprechendes Verhalten 
möglichst sicher vorausgesagt und gewährleistet werden 
kann. Der Werkstoff-Forscher will Werkstoffe entwickeln, 
die mit einem Höchstmaß an Wirtschaftlichkeit herstellbar 
und verarbeitbar sind und die ihnen vom Gestalter 
zugedachten Beanspruchungen sicher ertragen.

Ueber die Vorausschau hinaus sollen uns also Ingenieur
wissenschaften und Werkstoff-Forschung Mittel geben zu 
einer teilweisen Lenkung des Naturgeschehens in Richtung 
einer von uns für zweckmäßig erachteten B efr ied igu n g  
g es te ig er te r  L ebensbedü rfn isse. Ob wir aus Hun
derten von Abkühlungskurven und Gefügeuntersuchungen 
ein Mehrstoffschaubild aufstellen oder Verfahren zur 
Bestimmung der Schlackenzähigkeit entwickeln, um den 
Gang unserer Schmelzen zu verfolgen und zu regeln, oder 
ob wir Kalibrierungsregeln für das Walzen von Profilen 
entwerfen und in oft bitteren Erfahrungen vervollkommnen, 
immer ist das weitere Ziel, aus gesammelten und geord
neten Erfahrungen Gesetzmäßigkeiten abzuleiten und 
Schlüsse auf den Ablauf künftiger Wärmebehandlungen, 
Schmelzungen und Walzungen zu ziehen.

Diese Feststellung ist auch ein Kriterium für die 
zweckmäßige Durchführung von Forschungsaufgaben. Zwar 
wird sich die einzelne Forschungsarbeit nur auf ein Teil
gebiet erstrecken, vielleicht gewinnt oder sammelt sie nur 
Erfahrungen, vielleicht ordnet und ergänzt sie bereits vor
liegende Ergebnisse. Aber man wird dabei stets den Flucht- 
plan der Straße, zu der die Arbeit Bausteine liefern soll, 
im Sinne der Voraussage und gewollten Lenkung unserer 
Umwelt im Auge behalten.

Eine wichtige Aufgabe der Werkstoff-Forschung ist die 
E n tw ick lu n g  n eu er, b esserer W erk sto ffe . Im 
Maschinenbau werden manche technische Gestaltungen erst
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möglich, wenn Werkstoffe neu entwickelt sind, die anders
artige oder höhere Beanspruchungen aushalten, als die 
bisher bekannten ertragen konnten. Ohne harte, warm
feste oder korrosionsbeständige Werkstoffe wäre die Ent
wicklung der heutigen Explosionsmotoren, Flugzeuge und 
mancher chemischer Apparaturen nicht möglich gewesen. 
Um aber bessere Werkstoffe zu entwickeln, müssen wir 
ihre Eigenschaften mit bereits bekannten vergleichen 
können. In manchen Fällen genügt es, E ignung oder 
N ich teign u n g  festzustellen. Der Praktiker weiß z. B., 
daß zwei Teile aus gleichem Werkstoff im gleichen Behand
lungszustand, die aufeinander laufen oder sich reiben, zum 
Fressen neigen. Eine sichere Erklärung dafür fehlt bisher, 
wenn man nicht erhöhte Schweißbarkeit unter hohen 
Drücken als bestimmenden Faktor ansehen will. Es genügt 
aber zum technischen Fortschritt zunächst die Feststellung, 
daß die Erscheinung nicht oder seltener auftritt, wenn beide 
Teile aus verschiedenen Werkstoffen bestehen.

Diese einfache Beurteilung wird meist von einem gradu
ellen Maßstab abgelöst: als B ew ertu ngsgrun dlage wird 
die Zahl eingeführt. Ein Werkzeugstahl kann um so viel 
besser als ein anderer sein, eine je längere Schnittdauer 
er gestattet. Die Verarbeitbarkeit eines Stahles durch Span- 
abheben läßt sich durch Zahlen für die anwendbaren Schnitt
geschwindigkeiten ausdrücken und unter arteigenen Bedin
gungen vergleichen. Für Werkstoffe, die Verschleiß, Kor
rosion und Beanspruchungen im Gebiet der Zeitfestigkeit 
ausgesetzt sind, geben Haltbarkeit und Lebensdauer zahlen
mäßige Bewertungsmaßstäbe. Endlich ist ein wichtiger 
Kennwert die Ausschußziffer bei den gegebenen Verarbei
tungsverfahren; sie kennzeichnet die Sicherheit, mit der 
der Werkstoff hergestellt und verwendet werden kann.

Alle diese Bewertungsmaßstäbe lassen sich zunächst 
nur durch F ests te llu n g  des p rak tisch en  V erhaltens  
oder durch Versuche, die den praktischen Bedingungen 
weitgehend angepaßt sind, ermitteln. Das bedeutet eine 
Erschwerung der Werkstoff-Forschung, weil die praktische 
Erprobung umständlich und zeitraubend ist. Man suchte 
deshalb schon früh nach K u rzprüfverfah ren , die in 
einfach und rasch durchzuführendem Versuch, z. B. durch 
Anwendung stärkerer oder anders gearteter Beanspru
chungen, die Gewinnung von Kennzahlen gestatten. Diese 
Wertzahlen sollten für eine Reihe von Werkstoffen die 
gleiche Rangordnung ergeben wie der praktische Versuch. 
Als Ideal schwebte die Ermittlung einiger weniger Grund
eigenschaften vor, aus denen man das Verhalten unter 
beliebigen Beanspruchungen einschließlich der verwickelten 
Verhältnisse in der Praxis ableiten und Voraussagen könnte. 
Hierin gehören die zahlreichen Formeln zur Berechnung 
der Festigkeitseigenschaften aus der Zusammensetzung und 
der Versuch, aus den Werten für Streckgrenze, Zugfestig
keit, Dehnung und Kerbschlagprobe mit oder ohne Ein
schaltung von Sicherheits- und Empfindlichkeitsfaktoren 
das statische und dynamische Verhalten von Stählen in 
fertigen Bauwerken und Maschinen vorausschauen zu 
wollen.

Wir wissen heute, daß die meisten derartigen Kurzprüf- 
eigenschaften nur lose mit dem praktischen Verhalten im 
Betrieb gekoppelt sind. Ohne diese Beziehung verlieren 
sie aber ihren Sinn eines zuverlässigen Kompasses für die 
Forschung. Wir tun daher gut, uns bei jeder Entwicklung

l ) K. D a e v e s : Abnahme und Wahrscheinlichkeitsrechnung. 
Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 645/53. Ferner K. D a e v e s : Werkstoff- 
Prüfung und Abnahme-Vorschriften im Dampfkesselbau, Sinn 
und W ert von W erkstoff-Kennzahlen. Arch. Wärmewirtsch. 17
(1936) S. 85/87.

eines besseren Werkstoffs zu fragen, für welchen Verwen
dungszweck er bestimmt ist, nach welcher praktischen 
Richtung er den bisherigen überlegen sein soll.

Die Entwicklung von Werkstoffen auf hohe Kurzprüf
eigenschaften wurde für den Fortschritt der Technik bedenk
lich, als man auch kaufmännisch die Erzeugnisse nur noch 
nach den Kurzprüfeigenschaften bewertete und für Werk
stoffe mit besonders hohem Reinheitsgrad, hohen Kerb- 
schlagwerten, Streckgrenzenverhältnissen usw. anstatt für 
Werkstoffe mit besonderer praktischer Eignung warb. Man 
behauptete Zusammenhänge zwischen Kurzprüfeigen
schaften und Betriebsverhalten, die nicht nachgewiesen 
und nicht vorhanden waren. Erst in letzter Zeit setzt sich 
der Begriff der zweckentsprechenden Güte und der 
Gebrauchseigenschaften als ausschlaggebenden Bewertungs
maßstabes wieder durch.

Die eigentliche und natürliche B ed eu tu n g  der K urz
p rü fe ig en sch a ften  liegt darin, daß sie einen Maßstab 
für die Gleichmäßigkeit und Uebereinstimmung verschie
dener Lieferungen des gleichen Werkstoffs geben1). Hat 
sich ein Werkstoff für die Herstellung von Flugzeugteilen 
als geeignet erwiesen, z. B. für das Kaltziehen, Schweißen 
und die im Flugbetrieb auftretenden statischen, dyna
mischen und korrosiven Beanspruchungen, so gibt die 
Uebereinstimmung der Häufigkeitsverteilung wichtiger 
Kurzprüfeigenschaften bei neuen Lieferungen mit den 
bereits bewährten eine hohe Wahrscheinlichkeit, daß auch 
die neuen Lieferungen den bei gleicher Verarbeitung und 
Verwendung entstehenden Beanspruchungskomplexen eines 
Flugzeugstahles gewachsen sein werden.

Für Werkstoffe anderer Herstellung und Zusammen
setzung kann man aus der Aehnlichkeit oder scheinbaren 
Ueberlegenheit der Kurzprüfeigenschaften nur Analogie
schlüsse ziehen, nicht aber mit Sicherheit gleich gutes 
oder besseres praktisches Verhalten erwarten. Es wäre 
abwegig, aus höheren Festigkeits- und Dehnungswerten 
von vornherein eine entsprechend höhere Belastbarkeit 
erwarten zu wollen. Ein kennzeichnendes Beispiel für die 
Gefahren, die aus derartigen Schlüssen entstehen können, 
war der amerikanische Versuch, die bewährten, patentiert 
kaltgezogenen Seildrähte durch ölgehärtete Drähte zu 
ersetzen2). Die üblicherweise bestimmten wichtigsten Kurz
prüfeigenschaften einschließlich der Wechselfestigkeit lagen 
für die ölgehärteten Drähte mindestens gleich hoch, meist 
sogar im landläufigen Sinne „besser“ als bei den kalt
gezogenen Drähten. Die Seile versagten aber schon beim 
Auflegen und mußten mit einem Kostenaufwand von 
mehreren Millionen Dollar ersetzt werden, weil die tatsäch
lichen Beanspruchungen bei der Herstellung und Ver
wendung von Brückenseilen zu den festgestellten Kurzprüf
eigenschaften nicht in Beziehung standen. Aehnliche Erfah
rungen liegen auf dem Gebiet der Dauerstandfestigkeit 
und bei gewissen Schweißverfahren vor.

Der Werkstoff-Forscher wird bemüht sein müssen, 
möglichst viele U n ter lagen  über die p rak tisch e  
B ew ährung oder N ich tb ew äh ru n g  von vergleichbaren 
Werkstoffteilen zu sammeln und auszuwerten. Solche 
Teile können nachträglich auf Zusammensetzung, Gefüge 
und andere Kurzprüfeigenschaften untersucht werden. 
Zeigt dann der häufigste Kurzpriifwert der gut bewährten 
Teile eine stärkere Abweichung vom Normalwert der 
schlecht bewährten Teile, ohne daß während der Beanspru
chung Veränderungen vor sich gegangen sind, so ist damit 
eine Arbeitsregel zur Herauszüchtung eines ähnlichen Werk-

2) E .E .T h u m : Istabgeschreek terund  angelassener Stahl unbe
ständig ? M etalProgr. 22 (1932) Nr. 2, S. 30/34; 23 (1933)Nr. 1, S. 46.
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Stoffes mit besonders günstigen Eigenschaften gewonnen3). 
Außerdem aber auch ein Anhaltspunkt für die Entwick
lung neuartiger Werkstoffe mit besonderer Beachtung des 
differenzierenden Umstandes. Nur muß im zweiten Falle 
durch praktische Versuche nachgeprüft werden, ob nicht 
andere gebrauchswichtige Eigenschaften durch ungewöhn
liche Steigerung des differenzierenden Faktors beein
trächtigt werden.

Die Untersuchung der Beziehungen zwischen Eigen
schaftskennzahlen und der praktischen Bewährung dient 
einmal zur Beurteilung, wieweit die Kurzprüfung zur Vor
wahl und für die Abnahme geeignet ist, darüber hinaus 
aber als Wegweiser zur Entwicklung und Forschung. Es ist 
verwunderlich, daß man eigentlich erst in den letzten 
Jahren planmäßig Untersuchungen von Teilen, die längere 
Zeit anstandslos in Betrieb waren, in größerem Umfang 
durchgeführt hat4). Schon die Feststellung, an welchen 
Stellen und unter welchen Erscheinungsformen die ersten 
normalen Verschleiß- und Alterserscheinungen auftreten, 
gibt wertvolle Hinweise, wo der Hebel zur Verbesserung 
anzusetzen ist. Die nachträgliche Untersuchung von Zaun
drähten mit unterschiedlichem Rostungsverhalten führte 
seinerzeit zur Aufdeckung der Wirkung eines kleinen 
Kupferzusatzes5). Untersuchungen an Teilen, die dem Ver
schleiß unterworfen waren, zeigten bei perlithaltigen Stählen 
den günstigen Einfluß eines verhältnismäßig groben Korns.

Es sind sehr viele Teile, die sich schlecht bewährt haben, 
untersucht worden. Aber nur selten werden U n ter 
suchungen an n orm alen , gu t b ew ährten  F e r t ig 
teilen vorgenommen. Jede Werkstoffprüfstelle der Stahl
erzeuger kennt die Fälle, bei denen angebliche Anomalität 
des gelieferten Werkstoffs behauptet wurde, ohne daß man 
den Versuch gemacht hätte festzustellen, wie die gleichen 
Eigenschaften bei normalem gut bewährtem Werkstoff 
liegen. Um das Anomale zu erkennen, muß man aber 
zunächst wissen, wie das Normale ist.

Die Schwierigkeit, daß zur Bewertung des Erfolges der 
Werkstoff-Forschung die praktische Bewährung oder eine 
ihr nahekommende umständliche Erprobung herangezogen 
werden muß, macht für den Werkstoff-Forscher die Anwen
dung verschiedener Forschungsverfahren notwendig und hat 
zur Entwicklung neuartiger Forschungsmethoden geführt.

Ein naheliegendes Verfahren planmäßiger Werkstoff- 
Forschung würde darin bestehen, der Reihe nach den E in 
fluß aller E lem en te  des p er io d isch en  S y stem s in 
verschiedener Legierungshöhe und verschiedenen Wärme
behandlungszuständen auf die wichtigsten Eigenschaften 
zu untersuchen. Eine Ueberschlagsrechnung zeigt, daß man 
allein für die Untersuchung des Einflusses der Elemente 
auf Eisen bei Stufung um je 1 % Legierungshöhe bei zehn 
Wärmebehandlungsarten auf zehn Eigenschaften fast eine 
Million Proben durchführen müßte, wenn man nur die 
Zweistoffsysteme berücksichtigen will. Zur Untersuchung 
der Dreistoffsysteme würde man unter gleichen Voraus
setzungen fast zwei Milliarden Proben benötigen6). Tat
sächlich sind aber auch unsere einfachsten technischen

3) K. D a e v e s : Die Organisation und Arbeitsweise der F o r
schung in der Stahlindustrie, dargestellt am Beispiele eines 
Stahlkonzems. Luftf.-Forschg. 11 (1935) S. 185/88.

4) Vgl. z .B . K. D a e v e s ,  E. P f e i f f e r  und G. U r b a n c z y k :  
Werkstoffuntersuchungen an alten Dampfkesseln. Z. VDI 76 
(1932) S. 551/56.

5) 0 . W. S to r e y :  Die K orrosion von S tacheldraht. Trans, 
electrochem. Soc. 32 (1917) S. 285/316.

6) Vgl. eine ähnliche Berechnung von W. H. H a t f ie ld :  
Die Forschung auf dem Gebiete der legierten Stähle. F irst
Rep. Alloy Steels Res. Comm. 1936, S. 9/26; vgl. Stahl u. Eisen

(1937) S. 375/76.

Stähle Vielstoffsysteme. Man muß sich also bei der Anwen
dung dieser Methode auf Teilgebiete beschränken, wo dann 
oft überraschende Entdeckungen gemacht werden können. 
Es sei nur erinnert an die Entdeckung der magnetischen 
Eigenschaften der sogenannten Häuslerschen Legierungen 
und der Nickel-Eisen-Legierungen.

Meist wird sich auch die reine, scheinbar zweck
unbestimmte Forschung von bestimmten Ideen  und 
R ich tlin ien  leiten lassen. Sie untersucht bevorzugt 
solche Reihen, die auf Grund von Analogieschlüssen aus 
anderen Gebieten oder weil ähnliche Legierungen in der 
Praxis schon angewendet werden oder auch rein gefühls
mäßig besondere Wirkungen erwarten lassen. Dabei ist das 
Gefühl oft nichts anderes als die Vorahnung von Gesetz
mäßigkeiten auf Grund von Tatsachen, die wir ins Gedächt
nis aufgenommen haben, die uns aber in ihren gegenseitigen 
Beziehungen noch nicht voll zum Bewußtsein gekommen 
sind. Die Kausalforschung sucht Erscheinungen, die im 
Laboratorium oder im Betrieb entdeckt oder beobachtet 
wurden, aus der Verknäuelung zahlreicher Einflußfaktoren 
herauszulösen und einfache Gesetzmäßigkeiten zu ermitteln. 
Die Einwirkung der Hauptfaktoren soll dabei unter weit
gehender Ausschaltung von Nebeneinflüssen festgestellt 
werden. Dieses Forschungsverfahren wird zur Zeit von 
den Werkstoff-Forschungsinstituten bevorzugt angewendet. 
Man untersucht z. B., ausgehend von den Erfahrungen 
der Kaltwalzindustrie, den Einfluß der Glühtemperaturen, 
Gefügeausbildungen, Kaltwalzgrade auf die verschiedensten 
Eigenschaften einer Stahlreihe; man sucht die Vielzahl 
der 'Wirkfaktoren bei den metallurgischen Vorgängen der 
Stahlerzeugung durch Bestimmung der Verteilungsgesetze 
für einzelne Bestandteile zu entwirren.

Der Vorteil dieser u n ter A u ssch a ltu n g  der N eb en 
u m ständ e durchgeführten K au sa lforsch u n g , die man 
auch analytische Forschung nennen könnte, besteht darin, 
daß einfache Zusammenhänge freigelegt werden, die eine 
Erklärung für die Abhängigkeiten geben. Die festgestellte 
Gesetzmäßigkeit läßt dann Abweichungen und Anomalien 
erkennen, deren Untersuchung häufig zu den wertvollsten 
Entdeckungen geführt hat.

Der Nachteil des Verfahrens liegt darin, daß das Hinzu
treten eines oft unscheinbaren Nebenumstandes die Ergeb
nisse nicht nur quantitativ, sondern auch qualitativ erheb
lich verändern kann. So werden z. B. die Schlackengleich
gewichte der meisten Stahlbegleitelemente durch die Gegen
wart von Kohlenstoff völlig verändert.

Eine weitere Forschungsmethode, die vor sechzehn 
Jahren erstmalig auf dem Gebiet der Stahlerzeugung zur 
technischen Anwendung kam7), beruht darauf, daß man 
bei jedem Vorgang die gemeinsame W irkung aller v o r
handenen  F aktoren  als gegeben hinnimmt und möglichst 
u n verän d ert läßt. Unter Beibehaltung dieser Umwelt 
werden nacheinander diejenigen Faktoren, deren Einfluß 
bedeutungsvoll zu sein scheint, variiert und ihre Wirkung 
ermittelt. Das Verfahren ist durchführbar, wenn für die 
kleinste, zur Auswertung herangezogene Teilgruppe eine 
so hinreichende Zahl von Einzelwerten vorliegt, daß sich 
die Häufigkeitsverteilung erkennen läßt. Bei Anwendung 
neuerer graphischer Hilfsmittel8) braucht man dazu unter

7) E rste Veröffentlichung: K. D a e v e s : Auswertung sta ti
stischer Unterlagen für Betriebsüberwachung und Forschung. 
Ber. Nr. 18 vom 28. April 1922. W erkstoffaussch. Ver. Dtsch. 
Eisenhüttenleute. Zusammenfassende Darstellung und Schrift
tum  bis 1932. —  K. D a e v e s : Praktische Großzahl-Forschung. 
Berlin 1933.

8) A. B e c k e l  und K. D a e v e s : E in  neues H ilfsm ittel der 
Großzahl-Forschung. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1305/09.
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Umständen weniger als zehn Werte. Der Name G roßzahl- 
F orschu n g für dieses Verfahren hängt nicht mit umfang
reichen Zahlenunterlagen zusammen, sondern ist von dem 
„Gesetz der großen Zahlen“ abgeleitet. Verfahren und 
Gesetze beruhen darauf, daß die Zusammenfassung von 
Meßwerten zu einer einheitlichen Masse Regelmäßigkeiten, 
Beziehungen und kennzeichnende Werte erkennen laßt, die 
sich aus den Einzelwerten selbst nicht ableiten lassen. Ein 
einfaches Beispiel ist die Ermittlung des Einflusses des 
Phosphorgehaltes auf irgendeine Eigenschaft von Stählen. 
Man gruppiert dazu die verschiedensten Stähle nach dem 
Phosphorgehalt in der Weise, daß die übrigen Faktoren in 
jeder Gruppe annähernd konstant bleiben, und stellt nun 
fest, wie weit steigender Phosphorgehalt die untersuchte 
Eigenschaft beeinflußt. Hauptanwendungsgebiet der Groß
zahl-Forschung ist zur Zeit die Untersuchung des Ein
flusses von Betriebsfaktoren auf Eigenschaftswerte und 
Ausschußprozentsatz, ferner die Aufstellung von Arbeits
regeln zur Herauszüchtung von Erzeugnissen mit besonders 
günstigen Gebrauchseigenschaften. Die Anwendbarkeit bei 
Laboratoriumsarbeiten ist aber gegeben und wird in stei
gendem Maße benutzt9).

Der Vorteil dieses Verfahrens, das man unter Hinweis 
auf seine zweckbestimmte Einstellung im Gegensatz zur 
Kausalforschung auch als F in a lforsch u n g  bezeichnen 
könnte, besteht darin, daß die unter Wirkung dep Umwelt
faktoren gewonnenen Erkenntnisse ohne quantitative oder 
qualitative Abweichungen in einer ähnlichen Umwelt 
anwendbar sind. Der Nachteil liegt darin, daß man je 
nach den verfügbaren Unterlagen oft nur den Einfluß 
einer aus mehreren Faktoren zusammengesetzten Einfluß
gruppe erkennen kann, ohne zu wissen, ob es sich um 
eine mittelbare oder unmittelbare Wirkung handelt. Man 
kann also z. B. finden, daß sich die Verwendung einer 
bestimmten Schrottart im Stahlwerk nachteilig auf gewisse 
Eigenschaften auswirkt, weiß aber zunächst nicht, ob das 
an der Zusammensetzung, dem Sperrigkeits- oder Ver
rostungsgrad dieses Schrotts liegt.

Es wäre abwegig, sich auf die alleinige Anwendung 
des einen oder anderen Forschungsverfahrens zu versteifen. 
Es kommt nicht darauf an, mit einer bestimmten Methode 
die Probleme zu lösen, sondern alle Mittel so anzusetzen, 
daß der Erfolg erzielt wird. Diese S tra teg ie  der F or
schu ng, das Einsetzen der verfügbaren Forschungsmitte 
und -verfahren nach Maßgabe der jeweiligen Aussichten 
ist die eigentliche Kunst des Forscliens. Wenn es darauf 
ankommt, ein nicht genügend verfügbares oder mit unlieb
samen Nebenwirkungen verbundenes Element durch ein 
anderes zu ersetzen, wird oft nur die planmäßige Erprobung 
aller in Frage kommenden Elemente zum Ziele führen. 
Es besteht ja auch eine gewisse Wahrscheinlichkeit dafür, 
daß das geeignete Element nicht gerade an letzter Stelle 
untersucht wird. Zur Abkürzung des Versuchsplans wird 
man jeden aus Analogieschlüssen, statistischen Ergebnissen 
oder gefühlsmäßig sich bietenden Umstand, der für 
bestimmte Teilreihen größere Erfolgswahrscheinlichkeit zu 
versprechen scheint, dahin benutzen, derartige Reihen im 
Gesamtplan zuerst zu untersuchen.

Kommt es aber darauf an, die Herstellungsverfahren 
für einen Werkstoff auf Höchstwerte der Eigenschaften,

9) Vgl. z .B . H. J u n g b l u t h  und F. B rü g g e r :  Einfluß 
einiger Eisenbegleiter auf die mechanischen Eigenschaften des 
Temperschwarzgusses. Techn. M itt. K rupp, A: Forsch.-Ber.
(1938) S. 121/38; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1115/16. Ferner
H. v. W e in g ra b e r :  Die Fehlerquellen bei der Vickers-Härte
prüfung. W erkstattstechnik 32 (1938) S. 361/67.

auf geringsten Ausfall und höchste Wirtschaftlichkeit ein
zurichten oder Beziehungen zwischen dem Verfahren des 
Erzeugnisses unter verwickelten Beanspruchungsarten und 
den Herstellungsfaktoren zu ermitteln, so wird man zunächst 
eine Großzahl-Untersuchung über den Einfluß der meß- 
und beeinflußbaren Faktoren anstellen und daraus Arbeits
regeln gewinnen, nach denen der Betrieb sofort arbeiten 
kann. Dabei ergeben sich oft Korrelationen zwischen 
Betriebsfaktoren und Eigenschaften, die zunächst unver
ständlich sind, weil auch die isolierte Betriebsfaktoren
gruppe noch mehrere Wirkfaktoren von verschieden starkem 
Einfluß enthält. Für die weitere Verlegung setzt dann 
wieder die analytische Forschung ein, um durch Aufklärung 
engerer Zusammenhänge das Verfahren nicht nur sicherer 
in die Hand zu bekommen, sondern meist auch wirtschaft
licher zu gestalten.

Die verschiedenen F orsch u n gsverfah ren  sind an 
sich, wenn sie richtig eingesetzt und angewendet werden, 
g le ich w er tig , und es ist unberechtigt, die einen als 
„wissenschaftlich“ zu betrachten, weil sie im Laboratorium 
durchgeführt werden, die anderen als „empirisch“, weil sie 
bisher überwiegend im Betrieb angewendet wurden. Wenn 
der Meister in einer Stahldrahtbeizerei durch sorgfältiges 
und planmäßiges Erproben verschiedener Säurekonzentra
tionen, Beiztemperaturen und organischer Zusätze die 
günstigste Arbeitsweise für die Beizung von Stahldrähten 
erprobt, so kann das durchaus die Kennzeichen einer 
wissenschaftlichen Arbeit haben. Ueberträgt er aber seine 
dabei gemachten Erfahrungen später schematisch auf das 
Beizen von anderen Metallen oder in anderen Säuren, so 
hört die wissenschaftliche Arbeitsweise auf, es beginnt das 
Herumprobieren, und es bilden sich irreführende Phantasie
behauptungen, die so oft den richtigen Kern alter Ueber- 
lieferungen undurchdringlich verhüllen.

Es gibt in dieser Hinsicht keinen Gegensatz zwischen 
Wissenschaft und Praxis, wie er vielfach zur Aufklärung 
von Erfahrungsunterschieden herangezogen wird. Es gibt 
nur eine w isse n sc h a ftlic h e  oder u n w isse n sch a ft
lich e  D en k w eise , beide ebenso häufig bei rein theore
tischen Arbeiten wie bei Betriebsuntersuchungen. Der Sinn 
des Wortes „Wissenschaft“ besagt, daß Wissenschaft die 
Gesamtheit unserer planmäßig erworbenen, geordneten 
und ausgewerteten Erkenntnisse und Erfahrungen ist; 
dabei ist es gleichgültig, ob die Erfahrungen aus dem 
Laboratorium oder aus der Praxis stammen.

Um in der Werkstoff-Forschung eine Voraussage des 
späteren Verhaltens zu erreichen, kommt es aber nicht 
allein auf die Eigenschaften des Werkstoffs an. Im Werk
stoff vermögen wir die Beanspruchbarkeit zu beeinflussen. 
Sein späteres Verhalten wird auch entscheidend durch Art 
und Höhe der lokalen Beanspruchung bestimmt. Die mög
lichst sichere Voraussage über das spätere Verhalten, nach 
dem auch der Stand der Werkstoff-Wissenschaft beurteilt 
wird, kann nicht erreicht werden, wenn wir uns mit der 
Erkenntnis und Beherrschung der dem Werkstoff eigenen 
Eigenschaften zufrieden geben.

Wir wissen heute, daß die B ean sp ru ch b ark eit eines 
W erk stü ck s, die von ihm ertragene Belastung, das Ver
schleiß- und Korrosionsverhalten und die Fehlerempfind- 
lichkeit weitgehend durch Zusammenwirken von Werkstoff- 
Eigenschaften, Verarbeitung, Gestalt, Beanspruchungsart 
und Arbeitsbedingungen beeinflußt wird. Ein Werkstoff, 
der am polierten Stab eine höhere Wechselfestigkeit auf
weist als der Vergleichsstahl, kann mit abgedrehter Ober
fläche oder wenn er im Betrieb zum Teil im Gebiet der 
Zeitfestigkeit beansprucht wird, weniger beanspruchbar
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sein als der Vergleichsstahl. Werkstoffe, die im Labora
torium Höchstwerte von Eigenschaftszahlen aufweisen, 
können praktisch nicht verwertbar sein, weil sie zu anfällig 
gegen Verschiebungen bei der Montage oder andere unvor
hergesehene Zusatzbeanspruchungen sind. Unempfindlich
keit eines Werkstoffs ist ein wesentlicher Bestandteil des 
Wahrscheinlichkeitsbegriffs Sicherheit und oft wichtiger als 
Grenzwerte einzelner Eigenschaften. Dabei ist leider im 
allgemeinen ein Werkstoff um so empfindlicher, je höher 
einzelne Eigenschaften gesteigert sind.

Die bisher nach Ausbildung und Arbeitsbereich be
stehende Trennung zwischen Werkstoff-Fachmann und 
Gestalter beruht auf der Annahme, daß die Gesamteigen
schaften eines Ganzen, d. h. hier das Verhalten eines aus 
einem bestimmten Werkstoff in bestimmter Weise und 
Form hergestellten und beanspruchten Teils, sich synthe
tisch aus Teileigenschaften zusammensetzten, daß es also 
genüge, wenn der Werkstoffmann einen möglichst hoch
wertigen, unempfindlichen und hoch belastbaren Werkstoff 
liefere, während der Gestalter eine möglichst günstige 
Formgebung zu entwickeln habe. Diese Annahme trifft 
nur selten, vor allem nicht bei Betrachtung der Wirt
schaftlichkeit zu und verkennt das W esen der G an zh eit, 
die mehr ist und anders geartet ist als die Summe ihrer 
Teile10). Durch Untersuchung eines einzelnen Baumes 
werden wir nur schwer Voraussagen über die Eigenschaften 
des Waldes, d. h. des Ganzen mit seinem nur ihm und 
nicht dem Baum eigenen Mikroklima, seiner Fauna, Flora 
und seinem entscheidenden Einfluß auf die klimatischen 
Verhältnisse der Umgebung machen können. Ein Volk 
besteht zwar aus Einzelindividuen, aber eine Summe belie
biger Einzelindividuen ist noch kein Volk, denn dazu gehört 
eine ganz bestimmte Verteilung der Lebensalter, Eigen
schaften usw. der Einzelindividuen, die erst in ihrer Gesamt
wirkung den Begriff des Volkes ergeben. Selbst in der 
Mechanik entstehen durch Vereinigung gleicher Stäbe zu 
einem Bündel neue Gesetze des Widerstandsmoments, die 
im einzelnen Stab nicht vorhanden sind.

Die Ganzheitbetrachtung gewinnt zur Zeit auf fast 
allen Gebieten des Kulturlebens an Einfluß. Die Medizin 
sieht nicht mehr in der Bekämpfung der Krankheitserschei
nungen, sondern in der Beeinflussung der Konstitution 
und der Lebensbedingungen das Mittel zur Erhaltung der 
Gesundheit. Wenn man früher das Fieber bekämpfte, sieht 
man es heute als Eigenheilverfahren des Gesamtkörpers 
an und sucht es und seine von der Natur beabsichtigten 
Wirkungen unter Umständen noch zu steigern.

Die organische Chemie zeigt uns in ihren wertvollsten 
Kunststoffen, daß die Eigenschaften von Erzeugnissen, 
wie sie z. B. in den Butadienverbindungen vorliegen, nicht 
durch die Atome oder Moleküle selbst bestimmt werden, 
sondern ausschlaggebend durch die Art der Lagerung langer 
Molekülketten. Aehnliches gilt für die Wirkung der Mehr
stoff-Katalysatoren, die keineswegs einer einfachen Sum
mation entspricht11). In der Pharmazeutik kann der schein
bar für die Heilwirkung entscheidende Bestandteil einer 
Pflanze in chemisch reiner Form ohne die übrigen Bestand
teile der Pflanze andere Wirkungen auf den menschlichen 
Körper ausüben als ein Extrakt aus der ganzen Heil
pflanze.

10) A d o lf  M e y e r: Krisenepochen und W endepunkte des 
biologischen Denkens. Jen a  1935.

u ) Vgl. die ausgezeichnete, auf W erkstoffe vielfach über
tragbare, zusammenfassende Darstellung von A. M it ta s c h :  
Feber Ganzheit in der Chemie. Angew. Chem. 49 (1936) 
S. 417/20.

Die biologischen und zoologischen Züchtungsmethoden, 
die Erkenntnisse der Düngelehre und der Ausnützung land
wirtschaftlicher Anbauflächen, selbst die neuere Recht
sprechung und Politik, sie alle zeigen, daß man von der 
Betrachtung des Einflusses und der Beeinflussung des 
Einzelfaktors, des einzelnen, des Individuums abgeht und 
auf das Verhalten des Ganzen Rücksicht nimmt. Im Ganzen 
mit seiner dem echten Kollektiv eigentümlichen Häufig
keitsverteilung aller Eigenschaften zeigen sich neue Eigen
schaften, die das Einzelteil nicht hat, die an ihm nicht zu 
erkennen sind.

Die G an zh eitb etrach tu n g  muß auch in der W erk
sto ff-F o rsch u n g  stärker Platz greifen. Es ist naheliegend, 
aber unwirtschaftlich, bei Maschinen und anderen Gestal
tungen zu erwartende oder bei Brüchen unerwartet in 
Erscheinung getretene hohe Beanspruchungen durch einen 
Werkstoff höherer Beanspruchbarkeit aufnehmen zu wollen. 
Oft liegt die beste Lösung in der Beseitigung zusätzlicher 
Beanspruchungen, wie sie durch Schwingungen, Korrosions
einwirkungen, Verarbeitungs- und Verbindungsverfahren 
hinzutreten. Merkwürdigerweise scheinen oft überraschend 
einfache Lösungen eines langwierigen Problems manche 
Werkstoff-Fachleute nur deshalb nicht recht zu befriedigen, 
weil das Heilmittel nicht im Werkstoff selbst gefunden 
wurde. Es scheint mir eine falsche Lenkung von Forschung 
und Technik, wenn der Werkstofferzeuger nur angehalten 
wird und bestrebt ist, Werkstoffe mit Höchstwerten an 
angeblich entscheidenden Kurzprüfeigenschaften zu ent
wickeln. Er muß wissen und berücksichtigen können, wie der 
Werkstoff verarbeitet und gestaltet wird, welchen Bean
spruchungen er ausgesetzt ist.

Man vergißt häufig, daß es theoretisch gar nicht mög
lich ist, aus der Summe von Einzeleigenschaften etwas Siche
res über das Gesamtverhalten vorauszusagen. Aus der 
genauesten Kenntnis der Bewegungen von Kugel und Rou
lettescheibe lassen sich keine sicheren Rückschlüsse auf 
das nächste Spielergebnis ziehen. Die Vorausberechnung 
des Einzelfalls wird hier wie in der Technik überall da 
unmöglich, wo W ah rsch e in lich k e itsg ese tze  walten.

Die Aufklärung von sogenannten Kausalzusammen
hängen wird aber auch weniger wichtig, nachdem sich 
herausgestellt hat, daß in der Technik und im Leben die 
wenigsten Wirkungen auf eine Ursache zurückzuführen 
sind. Das Gesamtverhalten wird vielmehr aus der ver
bundenen Wirkung von Veranlagungen und Wirkfaktoren 
bestimmt. Auf der anderen Seite ist selbst die Astronomie 
schon beim D reikörperproblem  an der Grenze theore
tischer Vorausberechnungen angelangt, d. h. die exakte 
Berechnung und Voraussage der Bewegung von nur drei 
Massenpunkten unter dem Einfluß von Anziehung und 
Entfernung ist nicht oder nur näherungsweise möglich. Um 
wieviel unwahrscheinlicher ist es, aus der Kenntnis einiger 
weniger Grundeigenschaften des Werkstoffes etwas Sicheres 
über das Verhalten eines Maschinenteils aussagen zu wollen! 
Nach dem Verhalten von Metallen mit verschiedenen Poten
tialen in einem Elektrolyten müßte es unzulässig sein, eine 
Kaltwasserleitung aus verzinkten Rohren, Bleirohren und 
Messinghähnen zusammenzusetzen. Die Wirklichkeit zeigt 
jeden Tag, daß eine solche Zusammenschaltung im all
gemeinen durchaus möglich ist, weil in der Ganzheit Wasser
leitung/Leitungswasser noch andere Gesetze, die zur Bildung 
von Schutzschichten führen, zur Geltung kommen. Aus 
dem Vergleich der Schmelzpunkte würde man nicht die 
technische Eignung von Gußeisen als Kokillenform für 
flüssigen Stahl, aus Festigkeitsuntersuchungen wohl kaum 
die gute Eignung von Verzinkungen für verschleißbean
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spruchte Teile voraussehen können. Ueberall wird das tat
sächliche Verhalten nicht durch die Eigenschaften des 
Werkstoffs und die scheinbare Hauptbeanspruchung allein 
bestimmt, sondern durch Erscheinungen, die erst im ganz
heitlichen Zusammenwirken aller Beanspruchungseinflüsse 
auf den Werkstoff zum Ausdruck kommen.

Für die Weiterentwicklung von Werkstoffen für ein 
bestimmtes Verwendungsgebiet muß die G anzheit der 
W erk sto ff-E ig en sch a ften  und des gesam ten  B e
an sp ru ch u n gsk om p lexes Grundlage der Forschung 
sein. In diesem Sinne bildet auch die Großzahl-Forschung 
einen wesentlichen Bestandteil der Ganzheit-Forschung, 
weil sie es möglich macht, die einzelnen Faktoren unter 
Beibehaltung der Gesamtwirkung aller Nebenumstände zu 
verfolgen. Zur Ganzheit-Forschung gehört die vergleichende 
Untersuchung fertiger Teile in der arbeitenden Maschine, 
die Prüfung von Schienen in der Strecke, die nachträgliche 
Untersuchung gut und schlecht bewährter Teile und die 
Untersuchung des Werkstoff Verhaltens in halbbetriebs
mäßigen Versuchsanlagen12).

Es kommt darauf an, mehr als bisher planmäßig die 
Erfahrungssammlung bei Erzeuger und Gebraucher zu 
betreiben und beide gemeinsam auszuwerten. Gemein
schaftssitzungen zwischen Erzeuger und Gebraucher, die 
beratende und Erfahrungen sammelnde Tätigkeit der Ver
kaufsingenieure, häufige Werksbesichtigungen der Stahl
gebraucher beim Erzeuger und umgekehrt zeigen die Wege, 
die hier zu gehen sind. Für den Werkstoff-Fachmann und 
Gestalter gleich wertvoll sind genau geführte und plan
mäßig ausgewertete Reklamations-, Schadens- und Ersatz
teil-Statistiken, wie sie heute von großen Stahlkonzernen13), 
Automobilfirmen und gutgeleiteten Reparaturwerkstätten 
durchgeführt, aber nicht immer bis zum Werkstoff-Fachmann 
hin ausgewertet werden. Beispielgebend sind die Veröffent
lichungen und Aussprachetagungen einer großen Versiche
rungsgesellschaft für Maschinenschäden14), die für jeden 
Werkstoff-Forscher eine Fundgrube praktischer Erfahrungen 
über das Verhalten des Werkstoffs im Fertigstahl bilden.

Nur so lassen sich die Zusammenhänge zwischen Her
stellungsfaktoren, Gestaltung, Beanspruchbarkeit und 
Lebensdauer erkennen, die durch die Z w isch en sch a l
tun g von an sich notwendigen A bnahm ebedingungen  
und leider zum Teil auch durch die W erkstoffnorm ung  
häufig verschleiert werden. Als man dem Setzkopf von 
Nieten und gleichzeitig dem Gegenhalter eine reine Kugelform 
vorschrieb, berücksichtigte man nicht, daß dadurch nach 
Einführung der Erwärmung des Niets auf die ganze Länge 
der Zunder zwangsläufig in die Mitte des Nietkopfes ein
geschlagen wird. Dadurch kommt es zur Narbenbildung 
und unter Anstrich zu den bekannten Nietkopfkorro
sionen16). Hier suchte man den durch unrichtige Gestaltung 
hervorgerufenen Fehler durch Werkstoffänderung zu besei
tigen. Man schrieb silizierten Werkstoff für die Niete vor, 
weil man ohne schlüssige Versuchsergebnisse glaubte, daß 
die Korrosionen auf Seigerungen zurückzuführen seien. Der

Vgl. K. D a e v e s : Zur Bewertung von W erkstoffen auf 
Grund von Eigenschaftsprüfungen. Metallwirtsch. 17 (1938) 
S. 961/63.

13) K. D a e v e s  und E. H. S c h u lz : Die Organisation der 
Qualitätswirtschaft in der Vereinigte Stahlwerke A.-G. Mitt. 
Eorsch.-Inst. Ver. Stahlwerke, Dortmund, (1931) Sonderh. 1,
S. 3/16; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 72.

14) Vgl. die Betriebsleitertagung 1935 der Allianz und 
S tu ttgarter Verein Versicherungs-A.-G. und die Zeitschrift 
„Maschinenschaden“ .

15) K . D a e v e s  und E. H. S c h u lz : Der derzeitige Stand 
der Korrosionsfrage im Stahlbau. Stahlbau 10 (1937) S. 4/7
(Abb. 4).

silizierte Werkstoff ist zwar teurer und auch wohl schwie
riger verarbeitbar, wird aber an den Nietkorrosionen wenig 
ändern, wenn man sich nicht zur Entfernung des Zunders 
vor dem Anstrich entschließt. Einfacher wäre eine Abände
rung der Kugelform des Setzkopfs oder des Gegenhalters 
unter Beibehaltung des langjährig bewährten Nietwerk
stoffs gewesen. Nur die vereinigte Anwendung der bei 
Hersteller, Verarbeiter und Gebraucher erkannten Zweck
mäßigkeitsregeln führt zur wirtschaftlichen und hoch
wertigen Lösung.

Wenn Ganzheit-Untersuchungen in der Technik noch 
nicht ihrer Bedeutung entsprechend angewendet werden, 
so liegt das zum Teil an der weitgehenden S p e z ia lis ie 
rung der Ingen ieu re. Die Geschichte der Technik zeigt 
aber, daß umwälzende Entdeckungen und Erfindungen 
besonders häufig auf Grenzgebieten gemacht wurden. Es 
ist erstaunlich, wie oft an den Werkstoff schwierige und nur 
kostspielig erreichbare Anforderungen nur deshalb gestellt 
werden, weil man von einer verwendeten Konstruktion 
nicht gern abgehen will oder weil man es nicht versteht, 
Gestaltung, Herstellung und Verarbeitung den gegebenen 
Werkstoff-Eigenschaften und den vorliegenden Beanspru
chungen anzupassen.

Bei aller Berücksichtigung der Schwierigkeit und des 
steigenden Umfangs der technischen Wissensgebiete, die zu 
der Spezialisierung geführt haben, muß es auch Ingenieure 
geben, die unter Verzicht auf abgrundtiefe Kenntnisse auf 
einem engbegrenzten Teilgebiet die Ganzheit der Technik 
oder wenigstens mehrerer großer Gebiete gleichzeitig wirk
lich übersehen. Der Mangel an Allgemeinbildung (univer- 
sitas) macht sich für den Ingenieur nicht nur in seinem 
technischen Können, sondern auch in der Bewertung seiner 
Stellung im täglichen und wirtschaftlichen Leben ungünstig 
bemerkbar.

Es gibt auf allen Gebieten der Technik heute Spezial
forscher, -forschungsinstitute und -arbeitsausschüsse zur 
Lösung bestimmter Fragen, aber über eine planmäßige 
Behandlung der allgemein anwendbaren Forschungsmethodik 
ist nur wenig zu hören. Tatsächlich besteht zwischen den 
Forschungsmethoden, wie sie die Medizin, die Chemie, die 
Biologie, die Landwirtschaft und die Werkstoff-Forschung 
anwenden, kein so großer Unterschied. Erfahrungen, die 
man mit einer Forschungsmethode auf dem einen Gebiet 
gemacht hat, werden sogar für das andere Gebiet besonders 
wertvolle Anregungen geben. Die F orsch u n gsm eth od ik  
wäre wohl wert, als wesentlicher Bestandteil technischer 
Allgemeinbildung an unseren Hochschulen eingehender 
behandelt zu werden. Gerade weil der Umfang unserer 
wissenschaftlichen und technischen Erfahrungen zu groß 
ist, als daß er noch vom einzelnen beherrscht werden kann, 
wird die Regelung der Zusammenarbeit und anzuwendenden 
Forschungsmethodik zur wichtigsten Organisationsaufgabe 
moderner Technik.

Unsere Zeit hat sich von der Ueberbewertung des Indivi
duums entfernt und betrachtet — wie auch die Natur — 
seine Leistung für das Ganze als ausschlaggebend. In ähn
lichem Sinne brauchen wir nicht nur Werkstoff-Spezialisten, 
sondern auch Forscher, die außer dem Stoff die Beanspru
chung und die Grundsätze der Forschungsmethodik 
beherrschen. Dann werden sich manche Probleme, die heute 
schwierig erscheinen, weil man die Lösung auf einem ein
zigen Weg zu erzwingen sucht, in merkwürdig einfacher 
Weise lösen lassen. Denn n ich t die E rk en n tn is  a lle in , 
sondern die sch ö p fer isch e  T at, die aus der E r
k en n tn is  den tec h n isch en  F o r tsc h r itt  g e s ta lte t ,  
is t  das Z iel u nserer In gen ieu rarb e it.
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Z u sam m enfassu ng.
Alle Forschung entspringt dem inneren Trieb des 

Menschen zum Enträtseln. Ihre Aufgabe ist die Gewinnung 
und Sammlung von Erfahrungen, ihre Ordnung und Aus
wertung zu Gesetzmäßigkeiten. Ihr Ziel liegt in der mög
lichst sicheren Voraussage des Ablaufs von Vorgängen in 
unserer Umwelt.

Eine Schwierigkeit für die E n tw ick lu n g  besserer  
und neuer W erk sto ffe  besteht darin, daß man das 
praktische Verhalten nicht aus wenigen Grundeigenschaften 
ableiten kann; es muß erst in der Bewährung erprobt 
werden. Deshalb muß die wissenschaftliche Forschung 
sowohl im Laboratorium als auch im Betrieb selbst erfolgen; 
denn W issen sch aft ist die Gesamtheit unserer planmäßig 
erworbenen und ausgewerteten Erfahrungen, gleichgültig, 
wo die Erfahrungen gewonnen wurden. Die Wissenschaft 
arbeitet im Laboratorium meist unter möglichster Aus
schaltung aller Nebenumstände als Grundlagenforschung 
und sucht vor allem die Kausalzusammenhänge zu ermitteln. 
Für den Betrieb wurden eigene Forschungsverfahren ent
wickelt, die die Gesamtwirkung der zahlreichen Betriebs
einflüsse unverändert lassen und nur den behandelten 
Umstand ändern (Großzahl-Forschung); an Stelle einer 
kausalen Abhängigkeit werden die gegenseitigen Bezie
hungen der Einflüsse ermittelt. Beide Arbeitsweisen haben

ihre Vor- und Nachteile und werden, einander ergänzend, 
gemeinsam eingesetzt.

Notwendig erscheint eine Uebertragung der G an zh eit
b etra ch tu n g  auf die Werkstoff-Forschung. Wie man aus 
den Eigenschaften eines Baumes nichts über die eigentüm
lichen Eigenschaften eines Waldes aussagen kann, weil die 
Ganzheit des Waldes mehr und anders ist als die Summe 
ihrer Teile, so läßt sich das Verhalten des Werkstoffs in 
einem Maschinenteil nicht aus den Werkstoff-Eigenschaften 
voraussehen. Gestalt, Beanspruchung und Beanspruclibar- 
keit bilden die Ganzheit, deren Gesamteigenschaften aus
schlaggebend sein müssen für die Werkstoffentwicklung. 
Allzu starke Spezialisierung der Ingenieurausbildung ist für 
die Ganzheitanschauung hinderlich, ihr muß durch weit
gehenden Erfahrungsaustausch zwischen Verbraucher und 
Erzeuger, Werkstoff mann und Gestalter begegnet werden. 
Denn nicht die E rk en n tn is allein ist das Ziel der Ingenieur
arbeit, sondern ihre Anwendung zur schöpferischen Tat 
des technischen Fortschritts.

Die E r ö r te r u n g ,  die sich an den vorstehenden Bericht 
und an die bei gleicher Gelegenheit erstatteten  Vorträge von 
E. H . S c h u lz ,  E . H o u d r e m o n t  und A. T h u m  angeschlossen 
hat, wird im Anschluß an einen der letztgenannten Berichte 
veröffentlicht werden.

W iedergewinnung von Laboratoriumsreagenzien.
Von P eter  D ick en s in Duisburg Hückingen.

[Bericht Nr. 130 des Chemikerausschusses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Beschreibung praktisch bewährter Verfahren zur Wiedergewinnung von Ammoniummolybdat. Silber, Jod. Zinn und Quecksilber
sowie Reinigung des Quecksilbers.)

Eine der deutschen Wissenschaft und Technik heute vor
dringlich gestellte wichtige Aufgabe ist die Wieder- 

nutzbarmachung und Verwertung von Abfallstoffen aller 
Art. Dieser Forderung, deren Erfüllung volkswirtschaft
lichen Belangen dient, müssen und können auch die Eisen
hüttenlaboratorien Rechnung tragen, indem sie besonders 
solche Chemikalien wieder aufbereiten, die durch Einfuhr 
entsprechender Rohstoffe devisenbedingt sind. Für viele 
Laboratorien großer Hüttenwerke, bei denen einzelne Be
stimmungen sehr zahlreich ausgeführt werden, ist es auch 
wirtschaftlich lohnend, die hierbei in erheblichen Mengen 
benutzten Reagenzien wieder aufzuarbeiten. Solche Wieder
gewinnungsverfahren, die sich im Betriebe bewährt haben, 
werden nachfolgend beschrieben.

1. Ammoniummolybdat.
Bei der Bestimmung des Phosphors durch Fällung mit 

Ammoniummolybdat wird nur ein Teil der zugesetzten 
Molybdänlösung an Phosphorsäure gebunden; die größere 
Menge verbleibt im Filtrat des gelben Niederschlages. Diese 
Filtrate werden gesammelt und bei Vorliegen größerer 
Mengen aufbereitet.

Die Rückgewinnung, über die F. P ie k e n b r o c k 1) ein
gehende Untersuchungen durchgeführt hat, und die bereits 
Gegenstand mehrerer Veröffentlichungen2) war, kann nach 
verschiedenen Verfahren erfolgen. Am häufigsten angewandt 
werden jedoch nur zwei Verfahren. Bei der einen Arbeits
weise wird die Molybdänlösung mit Phosphorsäure versetzt, 
der dabei gebildete gelbe Niederschlag abfiltriert, getrocknet

*) Aus dem dem nächst erscheinenden H andbuch für das 
Eisenhüttenlaboratorium, herausgegeben vom Chemikerausschuß 
des Vereins Deutscher E isenhüttenleute.

2) Ber. Chem.-Aussch. VDEh. Nr. 42 (1924); vgl. Stahl u. 
Eisen 45 (1925) S. 23/24.

2) F. P ie k e n b r o c k :  Schrifttum sangabe, wie un ter 1.

und wieder in Ammoniak gelöst; aus dieser Lösung wird 
dann die Phosphorsäure durch Zusatz von Magnesialösung 
entfernt, wobei man sofort die für die Fällung des Phosphors 
erforderliche Molybdatlösung herstellt. Das andere Ver
fahren besteht in unmittelbarer Fällung der Molybdänsäure 
aus der Lösung durch Verdampfen von Ammoniak, Ein
dampfen und Weiterverarbeitung auf das Ammoniumsalz. 
Das erste Verfahren, bei dem eine Ausbeute von 60 bis 70 % 
an wiedergewonnenem Molybdat erzielt wird, ist einfacher 
als die Verarbeitung der Rückstände auf Ammonium
molybdat und auch deshalb vorzuziehen, weil das Ammo
niummolybdat nicht in kristallinischer Form, sondern nur 
in Lösung benutzt wird.

Für die Aufbereitung werden die gesammelten Filtrate 
in einem Glasballon durch Einleiten von Dampf auf etwa 
70° erwärmt und unter Umschütteln mit roher Phosphor
säure oder technischer Natriumphosphatlösung versetzt. 
Hierbei ist ein größerer Ueberschuß zu vermeiden, da sonst 
Molybdän wieder in Lösung geht. Nach 12stündigem Ab
sitzen des gelben Niederschlages wird durch Zugabe von 
etwas Natriumphosphatlösung zu der überstellenden klaren 
Lösung geprüft, ob diese noch Molybdän enthält. Falls 
erforderlich, ist zur quantitativen Abscheidung noch 
Phosphatlösung zuzusetzen.

Ist alles Molybdän ausgefällt, so wird die klare Lösung 
abgehebert und der Niederschlag in ein geeignetes Gefäß, 
z. B. einen Steingutbottich, übergeführt. Den Niederschlag 
wirbelt man mit einem kräftigen V asserstrahl auf und läßt 
ihn wieder absitzen. Das überstellende Wasser hebert man 
wieder ab und wiederholt dieses Dekantieren so lange, 
bis eine Probe des Niederschlages, in verdünntem Ammoniak 
gelöst, keinen wesentlichen Niederschlag von Ferriphosphat 
mehr zeigt. Ein geringer Eisengehalt stört die weitere 
Aufarbeitung nicht. Der gut ausgewaschene Niederschlag
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wird in eine flache Porzellanschale gebracht und auf einer 
Dampfplatte getrocknet.

Aus dem getrockneten gelben Niederschlag wird eine 
gebrauchsfertige Molybdänlösung auf folgende Weise her
gestellt. Man löst 325 g des Niederschlages in 1100 cm3 
einer aus 2,21 Ammoniak (0,91) und 2,81 Wasser bestehenden 
Ammoniaklösung. Die Lösung, die durch Ausscheidung 
von Ferriphosphat und durch Filterfasern meist etwas 
getrübt ist, versetzt man, ohne Berücksichtigung dieser 
Trübung, mit 190 cm3 einer Lösung, die 300 g kristallisiertes 
Magnesiumchlorid und 300 g Ammoniumchlorid in 1000 cm3 
Wasser enthält. Den entstandenen Niederschlag von 
Magnesiumammoniumphosphat und die geringen Mengen 
Eisenphosphat läßt man absitzen und filtriert durch ein 
doppeltes Faltenfilter. 535 cm3 dieses klaren Filtrates wer
den in 2000 cm3 Salpetersäure (1,2) eingetragen. Die so 
erhaltene salpetersaure Molybdänlösung ist sofort für die 
übliche Phosphorbestimmung verwendbar; zweckmäßiger- 
weise läßt man sie aber vor dem Gebrauch noch einige Tage 
stehen.

Den von der ammoniakalischen Fällung zurückbleibenden 
feuchten Niederschlag, der noch Molybdän enthält, vereinigt 
man mit den sauren Molybdänfiltraten. Hierdurch wrerden 
auch diese Molybdänreste der Aufbereitung zugeführt.

Hat man nicht die vorstehend angegebene oder eine 
größere Menge als 325 g des gelben Niederschlages durch die 
Aufbereitung erhalten, dann löst man den gesamten unge
trockneten Niederschlag in Ammoniak und versetzt die 
Lösung mit konzentrierter Magnesiumchloridlösung, so
lange noch eine Fällung entsteht, wobei ein zu großer Ueber- 
schuß von Magnesiumchlorid zu vermeiden ist. Ist alle 
Phosphorsäure gefällt, so läßt man die Lösung 1 bis 2 Tage 
stehen und filtriert sie dann durch eine Nutsche. In dem 
klaren Filtrat, das man mit Salpetersäure abstumpft, be
stimmt man den Gehalt an Molybdän durch Reduktion 
eines mit Schwefelsäure angesäuerten Teiles der Lösung 
mit Zink und Titration mit Kaliumpermanganat. Nach 
dem gefundenen Molybdängehalt berechnet man die erfor
derliche Verdünnung mit Salpetersäure (1,2).

Außer den Filtraten der gelben Phosphormolybdat- 
fällung können auch die austitrierten Lösungen des gelben 
Niederschlages und ebenso die blauen Molybdänrückstände 
von der gewichtsanalytischen Phosphorbestimmung wieder 
verwertet werden. Durch Zugabe von warmem konzen
trierten Ammoniak, wodurch die blauen Rückstände gelöst 
werden, sowie durch Ansäuern mit Salpetersäure, w'ozu 
meistens schon eine Vereinigung mit den sauren Molybdän
filtraten genügt, erhält man nach weiterem Zusatz von 
Natriumphosphat wieder den gelben Niederschlag, der ent
sprechend den obigen Angaben weiterverarbeitet wird.

2. Silber.
Die Aufbereitung von Silber enthaltenden Lösungen 

gelingt fast quantitativ durch die der Ausscheidung als 
Chlorsilber. Die Fällung hat mit Salzsäure zu erfolgen, weil 
bei Verwendung von konzentrierter Kochsalzlösung ein Teil 
des Silbers als komplexes Ion in Lösung geht.

Die gesammelten Rückstände werden mit roher Salz
säure versetzt. Den entstandenen Niederschlag von Chlor
silber läßt man absitzen und hebert alsdann die überstehende 
Flüssigkeit ab. Das zurückbleibende Chlorsilber wird durch 
mehrmaliges Dekantieren mit Salzsäure und Wasser eisen
frei gewaschen, abgenutscht, in eine geräumige Porzellan
schale gebracht, mit Salzsäure (1 +  1) versetzt und durch 
dauerndes Umrühren mit Zinkstreifen reduziert. Die Reduk
tion ist beendet, wenn der Rückstand die graue Farbe von 
Silberschlamm erreicht hat und keine weißen Teilchen von

Chlorsilber mehr vorhanden sind. Der gebildete Silber
schlamm wird durch mehrmaliges Dekantieren mit heißem 
Wasser säure- und zinkfrei gewaschen und dann abfiltriert, 
wobei das Filtrat durch Zusatz von Schwefelammoniuin 
auf Zinkfreiheit geprüft wird.

Der auf diese Weise erhaltene reine Silberschlanun kann 
entweder auf metallisches Silber oder auf Silbernitrat weiter
verarbeitet werden. Im ersten Falle wird der Silberschlamm 
getrocknet und in einem hessischen Tiegel geschmolzen. Das 
flüssige Silber wird durch vorsichtiges Eingießen in Wasser 
granuliert. Zwecks Gew'innung von Silbernitrat wird der 
Silberschlamm in einem Becherglase mit Salpetersäure 
(1 +  1) gelöst, die Lösung zur Entfernung von Verunreini
gungen filtriert und in einer Porzellanschale durch Einengen 
auf der Dampfplatte zur Kristallisation gebracht. Ge
gebenenfalls kann man durch Trocknen im Vakuum oder 
Schmelzen die letzten Spuren von Salpetersäure entfernen.

Soll das Silbernitrat jedoch nur zur Manganbestimmung 
nach dem Persulfatverfahren gebraucht werden, dann 
genügt das Lösen des Silberschlammes in Salpetersäure 
und Abfiltrieren der Verunreinigungen.

S ilb er aus F ix ierb äd ern .
Die bei photographischen Arbeiten verbrauchten Fixier

bäder, die bis zu 80 % Silber aus den verarbeiteten Platten 
oder Filmen enthalten, sammelt man in größeren Steingut
bottichen an. Für die Rückgewinnung des metallischen 
Silbers wird die Lösung deutlich ammoniakalisch gemacht 
und hierauf mit Schwefelammoniumlösung in geringem 
Ueberschuß versetzt. Man läßt dann den Niederschlag über 
Nacht absitzen und hebert die überstehende Flüssigkeit ab. 
Der Rückstand wird abgenutscht und mit heißem Wasser 
gewaschen. Der Niederschlag von Silbersulfid wird in einen 
hessischen Tiegel gebracht, getrocknet und bei etwa 950° 
geglüht. Es empfiehlt sich, dabei einen Teelöffel voll wasser
freien Borax zuzusetzen. Der Silberregulus wird zur Ent
fernung des Boraxes mit heißem Wasser ausgelaugt. Das 
gewonnene metallische Silber kann dann, wie oben ange
geben, auf Silbernitrat weiterverarbeitet werden.

Die Gewinnung des Silbers aus verbrauchten Fixier
bädern ist auch noch nach folgendem Verfahren möglich. 
Zu etwa 10 1 der verbrauchten Fixierbäder setzt man bis zur 
bleibenden alkalischen Reaktion gesättigte technische Na
triumsulfidlösung hinzu, wobei man Phenolphthalein als 
Indikator verwendet. Hierauf schüttelt man gut durch 
und läßt den ausgefallenen Niederschlag 24 h absitzen. 
Dann hebert man die überstehende klare Flüssigkeit ab. 
bringt das Silbersulfid auf ein großes Faltenfilter und trock
net es bei etwa 100°. Hat man auf diese Art eine größere 
Menge Niederschlag gesammelt, dann löst man etwa 50 g 
in einem 2-1-Becherglase in 100 bis 150 cm3 Salzsäure (1,19) 
unter allmählicher Zugabe von Perhydrol, kocht auf und 
verdünnt nach dem Erkalten mit Wasser. Das ausgefallene 
Silberchlorid löst man in Ammoniak und filtriert von den 
Verunreinigungen ab. Im Filtrat wird das Silber in derselben 
Weise, wie oben angegeben, als Silberchlorid gefällt, mit 
Wasser ausgewaschen und dann mit Zink und Schwefelsäure 
zu metallischem Silber reduziert. Nach beendeter Reduktion 
wird der Silberschlamm säurefrei gewaschen, in konzentrierter 
Salpetersäure gelöst und als Silbernitrat auskristallisiert.

Für die Wiedergewinnung des Silbers aus Fixierbädern 
gibt es im Handel fertige Mittel zu kaufen, z. B. „Fixargen“ 
von den Tetenol-Photowerken, Berlin S 59, Hasenheide 54. 
Diese Mittel werden dem Fixierbad zugesetzt, wodurch das 
Silber ausfällt und weiter aufgearbeitet werden kann3).

3) D as  A te lie r  d e s  P h o to g r a p h e n  44  (1937) S. 40.
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3. Jod.
Die Jodmengen im Eisenhüttenlaboratorium fallen fast 

ausschließlich bei der jodometrischen Maßanalyse und ins
besondere bei der Schwefelbestimmung nach dem Jod- 
Thiosulfat-Verfahren an. Die Schwierigkeiten bei der Auf
arbeitung sind um so größer, je geringer die Jodkonzentra
tion ist. Aus diesem Grunde ist eine größere Menge zu 
sammeln und die Wiedergewinnung des Jods in genügend 
konzentrierten Lösungen vorzunehmen.

Die gesammelten Jodrückstände werden zunächst auf 
ein kleineres Volumen eingedampft, dann mit Kalilauge 
versetzt und weiter stark eingeengt. Die eingeengte Lösung 
füllt man in einen Destillierkolben, säuert sie mit Schwefel
säure (1 +  1) an und gibt etwa 10 g Kaliumbichromat zu. 
Dann destilliert man das Jod mit überhitztem Wasserdampf 
in eine wassergekühlte Vorlage, die aus zwei Erlenmeyer- 
Kolben besteht. Das gewonnene Jod wird durch Sublimieren 
oder sehr langes Trocknen im Exsikkator über Chlorkalzium 
gereinigt.

Ein anderes Verfahren zur Jodausscheidung besteht 
darin, daß man die Jod enthaltenden Lösungen einengt, 
mit Schwefelsäure ansäuert und unter dem Abzüge durch 
ein bis zum Boden reichendes Trichterrohr mit einer Lösung 
von Natriumnitrit versetzt. Hierdurch scheidet sich das 
Jod kristallinisch ab und fällt zu Boden. Nachdem man 
durch weiteren Zusatz von Natriumnitrit festgestellt hat, 
daß alles Jod ausgeschieden ist, filtriert man nach einigem 
Stehen das Jod ab und reinigt es durch Wasserdampf
destillation und Sublimation.

4. Quecksilber.
Die bei der Eisentitration nach Zimmermann-Reinhardt 

anfallenden Lösungen enthalten Quecksilber und Zinn, 
deren Aufarbeitung auf folgende Weise vorgenommen 
werden kann. 10 1 dieser Lösungen werden in 10 1 fassende 
Pulverflaschen gebracht und mit etwa 8 g Eisensulfid in 
Stückform versetzt. Bereits nach ganz kurzer Ze;t beginnt 
die Ausscheidung der Sulfide. Von Zeit zu Zeit rührt man 
die Flüssigkeit mit einem Glasstabe kräftig durch. Sobald 
die Lösung gesättigt ist. tritt Schwefelwasserstoffgeruch auf, 
der die Beendigung der Ausfüllung von Quecksilber- und 
Zinnsulfid anzeigt. Man läßt den Niederschlag über Nacht 
absitzen, hebert die überstehende klare Flüssigkeit ab, 
bringt in die restliche Flüssigkeit eine Filterkerze und saugt 
die letzten Reste Wasser ab. Hierauf entfernt man mit einer 
Tiegelzange das ungelöste Eisensulfid. Die an der F'ilter- 
kerze haftenden und in der Glasflasche zurückbleibenden 
Sulfide von Quecksilber und Zinn bringt man hierauf mit 
einem I’orzellanspatel auf eine Nutsche und saugt möglichst 
trocken. Der Rückstand wird nun entweder an der Luft 
oder schneller im Trockenschrank bei 100° getrocknet und 
gesammelt.

Die Weiterverarbeitung des Sulfidgemisches, das neben 
etwa 95% Quecksilbersulfid und 5%  Zinnsulfid keine 
anderen Metalle enthält, geschieht zweckmäßig in einer 
chemischen Fabrik.

Laboratoriumsmäßig lohnt sich die Aufarbeitung des 
Sulfidgemisches nur auf Quecksilber, und zwar in folgender 
Weise. In einem größeren Porzellanschiffchen von 200 mm
bänge, 30 mm oberer, 20 mm unterer Breite und 24 mm
Höhe wird ein Gemisch von 2 Teilen Sulfid und 1 Teil 
gebranntem Kalk in einem Quarzrohr von 20 mm innerem 
Durchmesser in einem elektrisch beheizten Ofen ( Bild 1) 
erhitzt und das metallische Quecksilber in der Vorlage auf-
gefangen. Auf diese Weise lassen sich leicht 85 bis 90%
an Quecksilber wiedergewinnen.

Sonstige Abwässer, die Quecksilber in großer Verdün
nung enthalten, müssen zunächst durch Eindampfen kon
zentriert werden. Die Abscheidung des Quecksilbers in den 
konzentrierten Lösungen ist ohne Schwierigkeit durch 
Metallspäne, die eine geringere Depolarisationsspannung auf- 
weisen, möglich. Um diese Aufbereitung durchzuführen, 
wird die quecksilberhaltige Flüssigkeit durch ein mit Eisen
spänen beschicktes längeres Eisenrohr geleitet. Nach dem 
Trocknen wird das Eisenrohr an einem Ende verschlossen, 
dann langsam durch einen Verbrennungsofen, beginnend 
mit dem verschlossenen Ende, geschoben und hierbei auf 
dunkle Rotglut erhitzt. Das überdestillierende Quecksilber 
wird in einem an das Eisenrohr angeschlossenen kurzen 
Luftkühlrohr verdichtet, in einem Kolben aufgefangen und 
erforderlichenfalls in der weiter unten angegebenen Weise 
gereinigt.

An Stelle des Eisenrohres kann auch ein mit Eisenspänen 
gefüllter Drahtkorb verwendet werden, der bis zur halben 
Höhe in ein säurefestes Gefäß gehängt wird, und den die 
Abwässer langsam durchlaufen müssen. Das auf dem Eisen 
abgeschiedene Quecksilber wird durch Schütteln des Eisen
korbes abgelöst und auf dem Boden des Gefäßes gesammelt. 
Nach der Filtration wird entweder durch Destillieren 
metallisches Quecksilber oder durch Chlorieren Quecksilber
chlorid gewonnen.

Aus den bei der Umsetzung von Stahl mit Quecksilber
chlorid erhaltenen Kalomelrückständen kann das Queck
silberchlorid durch Ueberleiten von reinem Chlorgas wieder 
rein hergestellt werden. Die Chlorierung, die schon an sich 
ohne Wärmezufuhr eintritt, wird zur Beschleunigung unter 
gelinder Erhitzung vorgenommen.

Das bei der Umsetzung nicht verbrauchte, in wässeriger 
Lösung vorliegende Quecksilberchlorid wird zunächst in 
Kalomel übergeführt, indem Weichstahl so lange zur Lösung 
zugegeben wird, bis sich dieser nicht mehr unter Kalomel- 
bildung löst. Das so erhaltene Quecksilberchlorür wird 
dann chloriert.

5. Reinigen von Quecksilber.
Etwa 1,5 kg des verunreinigten Quecksilbers werden in 

einer Porzellanschale von 25 cm Dmr. mit 500 cm3 Natron
lauge (1 +  3) versetzt und unter häufigem Umrühren mit 
einem Glasstabe 2 h lang gekocht. Man gießt die Natron
lauge ab, bringt das Quecksilber in eine starkwandige 
1-kg-Pulverflasche und wäscht mit Wasser aus, indem man 
mittels einer eingetauchten Glasröhre 2 h lang Wasser 
durchleitet. Das Quecksilber wird wieder in die Porzellan- 
schale zurückgegeben und nunmehr, ebenfalls unter stän
digem Umrühren, mit Salzsäure (1 +  1) 2 h lang erwärmt, 
wobei es nicht zum Kochen kommen darf. Anschließend 
wird das Auswaschen mit Wasser in der Pulverflasche wieder
holt. Das nach dem Waschen noch anhaftende Wasser 
wird mit Filterpapier aufgesaugt.
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Bild 2. Quecksilber- Bild 3. Quecksilber-Destillierapparat.
Reinigungsfallröhren.

Das getrocknete Quecksilber wird nun durch 
zwei Reinigungsröhren gegossen. Die erste wird 
mit Salpetersäure (1 +  6) oder mit einer mit 
Salpetersäure angesäuerten Merkuronitratlö- 
sung und die zweite mit Salzsäure (1 + 1 )  ge
füllt. Die in Bild 2 wiedergegebenen Röhren 
haben eine Länge von etwa 100 cm, einen 
Durchmesser von 3 cm und haben 25 etwa 2,5 
cm tiefe Einkerbungen, auf denen die herab
fallenden Quecksilberkügelchen zur Erhöhung 
der Oberfläche immer weiter zerteilt werden.
Das Quecksilber wird oben in einen Glasauf
satz mit fein ausgezogener Spitze eingegossen, 
fällt in langsamer Tropfenfolge durch die 
Reinigungslösungen und wird in einem vorge
legten Glasgefäß aufgefangen. An Stelle des 
Glasaufsatzes kann auch ein Glastrichter ver
wendet werden, dessen Spitze mit einem Stück 
weichem Leder überzogen ist, durch das in ge
nügender Druckhöhe das Quecksilber in 
äußerst feinen Tröpfchen austritt. Die Reini
gung in den Röhren wird so lange wiederholt, 
bis das gereinigte Quecksilber auch nach länge
rem Stehen und nach Umschütteln auf der 
Oberfläche keine mattglänzende Haut mehr 
zeigt. Schließlich wird das Quecksilber zur 
vollständigen Reinigung noch in der in Bild 3 
wiedergegebenen Einrichtung destilliert. Das 
Quecksilber wird in eine Niveauflasche A 
eingefüllt und steigt durch den Luftdruck in 
das aus Quarz hergestellte Destilliergefäß B.
Die Niveauflasche wird so gestellt, daß das 
Quecksilber im Destilliergefäß etwa 1 bis 2 cm 
hoch steht. Beim Erwärmen des Gefäßes 
mit einer Gasflamme wird das Quecksilber 
verdampft; es entweicht und wird in einem 
ebenfalls aus Quarz hergestellten Gegenstromwasserkühler C 
kondensiert. Das nunmehr vollkommene reine Quecksilber 
wird im Gefäß E gesammelt. Der seitliche Glashahn D 
dient zum Anschluß an eine Vakuumpumpe zur Erzeugung 
des Vorvakuums beim Beginn der Destillation.

Zusammenfassung.
Nach einem kurzen Hinweis auf die heutige Wichtigkeit 

der Aufbereitung gebrauchter Laboratoriumsreagenzien

werden bereits erfolgreich benutzte Verfahren beschrieben, 
und zwar für die Wiedergewinnung von Molybdänlösungen 
durch Fällung mit Phosphorsäure, von Silber durch Aus
scheidung als Chlorid, von Jod durch Destillation sowie von 
Zinn und Quecksilber durch Ausfällen als Sulfid und nach
folgende Destillation. Weiterhin wird das Aufarbeiten 
von Fixierbädern und das Reinigen von Quecksilber be
handelt.

Um schau.
U eb er d ie Lage der F ließ sch eid e im  W alzspalt.

W. T r in k s 1) und Th. D a h l2) 3) berichteten über die Lage 
der Fließscheide im W alzspalt in Abhängigkeit von den Span
nungsverhältnissen .

Wie bekannt, leitete C. P in k  im Jahre  18744) als erster ab, 
daß durch die Unveränderlichkeit des Rauminhaltes des W alz
stabes Relativverschiebungen des Walzgutes im W alzspalt gegen
über der Oberfläche der sich drehenden Walzen auf treten  müssen. 
Das Abfließen des Walzgutes geschieht unter Gleitung an der 
Walzenoberfläche nach allen Richtungen: Senkrecht zur Walz
richtung, die „B reitung“ herbeiführend, in der W alzrichtung, 
die „Voreilung“ bewirkend, in entgegengesetzter W alzrichtung, 
den „R ückstau“ verursachend. Die Trennungslinie für den ver
schieden gerichteten Stoffabfluß im W alzspalt wird nach dem Vor
schlag von H. P r e u ß l e r 5) allgemein als Fließscheide bezeichnet. 
An der Fließscheide muß das W alzgut die gleiche Geschwindigkeit 
wie die Walzenoberfläche haben, denn hier findet kein W erkstoff

Q Blast Furn. 21 (1933) S. 315/20; 25 (1937) S.
2) Arch. Eisenhüttenw. 9 (1935/36) S. 15/21.
3) Kalt-W alz-W elt 1938, S. 9/14, 17/22 u. 25/29.
4) Z. Berg-, H ü tt.- u. Salinenw. 22 (1874) S. 200/20.
5) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1422/28 (Walzw.-Aussch. 36).

fluß gegenüber der Walzenoberfläche in der W alzrichtung sta tt. 
Da bei der bildsamen Verformung die Stoffteilchen in der Rich
tung des größten Druckgefälles fließen, muß die Stelle des höch
sten Druckes im W alzspalt in der Fließscheide liegen, m ithin 
v o r  dem W alzenaustritt. Dies bestätigen die Versuchsergebnisse 
von E. S ie b e i und W. L u e g 6), die die Druckverteilung im Walz
spalt durch Messung erm ittelten.

Die erste Berechnung der Lage der Fließscheide im Walzspalt 
für einen Walzvorgang, bei dem außerhalb des W alzspaltes keine 
K räfte angreifen, stam m t von C. Fink. Seine Formel für den 
Fließscheidenwinkel ß lau te t:

2 ß

=  ln
[X h j

ht +  2 r  
+  - . ■ r—— ar

f/h j +  4 ■ hj • r
hn hj +  2 r

(ht -(- 2 r) cos ß —  2 r 
h t +  2 r (1 — cos ß)

, - -  (ht +  2 r) cos a , — 2 roci -I  —  arc cos-;-----------------------------  -.
Th2 +  4 h j r hx +  2 r  (1 — cosotj)

Darin bedeutet, außer den aus Bild 1 zu entnehm enden 
Größen, p. =  tg  p die Reibungszahl zwischen Walze und W alzgut, 
die zur Vereinfachung innerhalb des W alzspaltes als unveränder-

6) M itt. K .-W ilh .- In s t .  E ise n fo rsc h g . 15 (1933) S. 1 /1 4 ;
S ta h l u . E is e n  53 (1933) S. 3 4 6 /5 2  (W alzw .-A u ssch . 98).
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lieh angenommen w ird’). Die Formel von F ink ist jedoch zu 
verwickelt, weil aus ihr ß nur durch langwierige Versuchsrechnung 
zu erm itteln ist.

E. S ie b e i8) zeigt einen Weg, wie die Lage der Fließscheide 
geometrisch sehr einfach bestim m t werden kann. W erden im 
W alzspalteintritt und -austritt Geraden an den Walzenkreis 
angetragen, die zur Stabaehse unter dem Reibungswinkel p 
geneigt sind, so liegt in dem Schnittpunkt beider Geraden die 
Fließscheide9) (vgl. Bild 2a). Mit der zeichnerischen Lösung 
von Siebei stimm en die Formeln für die Lage der Fließscheide 
von S. E k e lu n d 10) und Th. Dahl2) überein. Danach ist

Xfl =  T ( 1 - ^ ) (Cm)Undß=12dr ( 1- 2 T Lr) <“ >
oder

<  2 (x. Bild 3 zeigt die Abhängigkeit des Winkels ß von oc, und p,. 
Da ¡x beim Warmwalzen durchschnittlich etwa 0,4 und beim 
Kaltwalzen durchschnittlich etwa 0,1 betragen wird11), wird die 
Größe des Fließscheidenwinkels ß beim Warmwalzen selten 5° und 
beim Kaltwalzen selten 1° überschreiten.

In  der Darstellung 
von E. Siebei (vgl.
B ild  2 a) ist der senk
recht zur Stabachse 
gemessene Abstand 
zwischen den gegen
über der W aagerech
ten  um den Reibungs
winkel p geneigten 
Geraden und dem 
W alzenkreis in erster 
Näherung der jeweils 
herrschenden Längs- 
kraft verhältnisgleich.
Aus ihr läßt sich die 
Größe der einer Ver
schiebung in dem 
einen oder anderen 
Sinne entgegenwir
kenden Längsspan
nung, die dem Fließ

widerstand k. (— )\cm 2/
an der betreffenden 
Stelle im W alzspalt 
entspricht, ermitteln.
Nach der in erster An
näherung zutreffenden 
Theorie der größten 
Schubspannung setzt bekanntlich ein Fließen in einem Metall 
ein, sobald der Unterschied der größten und kleinsten H aupt
spannungen einen bestim m ten Betrag erreicht, der als Form 

änderungsfestigkeit k f |  — 2 j  bezeichnet wird. Nim m t man beim

W alzvorgang die Stauchrichtung und Streckrichtung als H aup t
formänderungsrichtungen an, so ist die senkrecht wirkende Span-

:w I —?-) also von der jeweiligen Längsspannung, die als 
\cm 2/

a.) Vorwärtszuu 
£

B ild  3. G rö ß e  des F ließ sch e id en  W inkels ß 
in  A b h ä n g ig k e it v o n  ja u n d  a r

nung

B ild  2 a  b is  c. S p a n n u n g s v e r te ilu n g  im  W a lz s p a lt .  F 'F  =  F ließ sch e id e . 

Aus der Formel für den Fließscheidenwinkel ß  ergibt sich 
folgendes:
1. für ax =  0 wird ß  =  0,

2. für ocj =  ¡x wird ß  =  ß m ax  =  ~ ,
3. für 0CJ =  2 [X wird ß  =  0,
4. für et! >  2 [x wird ß negativ.

Da der W alzstab von den Walzen allein nu r durchgezogen 
werden kann, wenn eine Fließscheide vorhanden ist, muß a  größer 
als Null sein, d. h. es ergibt sich als Durchziehbedingung 0 <  a x

7) In  W irklichkeit ist ¡x abhängig von Druck und Gleit
geschwindigkeit. In  der Fließscheide ist ix =  Haftreibung, wäh
rend an den anderen Stellen im W alzspalt fx von der sich ändernden 
Gleitgeschwindigkeit zwischen Walze und W alzstab abhängt.

8) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1563/66 (Walzw.-Aussch. 37).
9) Beweis dafür ergibt sich aus der Differentialgleichung des 

Walzvorganges3).
10) Jernkont. Ann. 111 (1927) S. 39/97; vgl. Stahl u. Eisen 

49 (1929) S. 706.

Fließwiderstand 
bezeichnet wird, um 
die Größe der Form 
änderungsfestigkeit kj 
verschieden, m ithin 
wird kw — kr =  k{ und 
kw =  kf +  kr. In  Bild 2 
ist nach Siebei Größe 
und Verlauf des Fließ
widerstandes k r und 
des bezogenen Walz
druckes kw im Walz
spalt eingezeichnet.
Diese aus der Theorie 
des Walz Vorganges 
abgeleitete Druck
verteilung im Walz- e)Donvärfszuau. Rück= 
spalt stim m t m it der 
durch Messung erm it
telten  befriedigend 
überein. Der Schwer- 
punkt der in Bild 2 c £  |  
dargestellten Druck- 1 
spannungsfläche en t
spricht dem Angriffs
punkt des gesamten 
(resultierenden) senk
rechten Walzdruckes 
P. Dieser muß en t
sprechend Bild 2 c 
beim gewöhnlichen 
W alzvorgang weniger

b/fiückw är/sdruck

c)Rücktvär/szuq cl)/onvär/sdruck

D A

r  ß

wär/szuo
. f)lionvär/sdruck u. Rück= 
wörfsdruck.

B ild  4 a  b is f . S ch em atisch e  V e rä n d e ru n g  
d e r  S p a n n u n g s v e r te ilu n g  im  W a lz s p a lt  bei 
Z ug- o d e r D ru c k s p a n n u n g e n  im  W a lz s p a lt
e in t r i t t  o d e r - a u s t r i t t .  A B C D E  =  S p a n n u n g s 
v e r te ilu n g  bei e in e m  W a lz v o rg an g , be i d e in  
a u ß e rh a lb  d es  W a lz sp a lte s  k e in e  K rä f te  

a n g re ife n .

als y2 der gedrückten Länge, von 
dem Ende des W alzspaltes ab gerechnet, liegen. Sobald jedoch 
am W alzspalteintritt oder -austritt K räfte  angreifen, muß eine 
Veränderung der Spannungsverteilung und dam it eine Verlage
rung des Druckangriffpunktes stattfinden. Aus der Ableitung 
der Differentialgleichung des Walzvorganges folgt, daß die

i i )  T h . D a h l :  S ta h l u . E is e n  57 (1937) S. 20 5 /0 9 .

Winke/ im  Wa/zspa/f= 
eirrtnW,
W inke/in der fließe  
scheide, 
gedriie/de länge 
(r-sinoLy), 

waagerech/e £n/ßer= 
nung der£/ießscheide 
mm W a/zenacs/ri/f 
(r-sinß),
ßebief der Dorei/img, 
ßebiel der dache/Zung. 

Die Reibungskraft kehrl in der f/ießscheide ihr Vorzeichen um.
B ild  1. L ag e  d e r  F lie ß sc h e id e  im  W a lz s p a lt .
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Funktionszweige I, I I  (vgl. B ild 2 c) — wenn im W alzspalt
e in tritt oder -austritt äußere Zug- oder Druckkräfte wirken — 
lediglich eine senkrechte Parallelverschiebung erfahren9). Die 
schematische Veränderung und Größe der Druckkräfte im Walz
spalt geben die Bilder 4 a bis f  wieder. Bei dem Schaubild für die 
Spannungsverteilung bei einem Walzvorgang m it Zugspannungen 
im W alzenaustritt (Vorwärtszug) fällt neben der Verlagerung der 
Fließscheide zum W alzeneintritt hin die Erniedrigung des Fließ
widerstandes, des Formänderungswiderstandes und dam it des 
Walzdruckes gegenüber der Walzung ohne Zug auf.

Beim Pilgern (vgl. Bild 4b) dagegen muß umgekehrt eine 
Verlagerung der Fließscheide und des Druckangriffspunktes zum 
W alzenaustritt hin und ferner eine Erhöhung des Walzdruckes 
erfolgen. In  den Bildern 4c und 4d ist die Veränderung des Druck
schaubildes dargestellt für den Fall, daß im W alzspaltaustritt 
keine K räfte, im W alzeneintritt aber Zug- oder Druckkräfte 
wirken. Die Bilder 4 e und 4 f  veranschaulichen die Druckverteilung 
bei Walz Vorgängen, bei denen im W alzspalteintritt und -austritt 
Zug- oder Druckkräfte auftreten. Aus allen Bildern ist ersichtlich, 
daß äußere Zugspannungen die im Walzspalt auftretenden Drücke 
vermindern und eine gleichmäßigere Spannungsverteilung im 
W alzspalt hervorrufen. Das muß eine geringere Beanspruchung 
der Arbeitswalzen und dam it einen geringeren Walzen verschleiß 
und eine geringere W alzenabplattung zur Folge haben. Durch die 
verminderte Berührungslänge zwischen Walze und W alzstab 
wird der Fließwiderstand und damit wieder der W alzdruck kleiner 
und so fort. Diese Erkenntnisse erklären die im Betrieb gefundene 
bessere Maßhaltigkeit ziehgewalzter dünner Bänder über ihre ganze 
Breite. Aeußere Druckspannungen dagegen erhöhen die im Walz
spalt auf tretenden Drücke. Die Fließscheide wird bei Vorwärts
zug und Vorwärtsdruck zum W alzeneintritt, bei Rückwärtszug 
und Rückwärtsdruck zum W alzenaustritt verschoben gegenüber 
ihrer Lage bei einem Walzvorgang, bei dem außerhalb des Walz
spaltes keine K räfte angreifen. In  den Fällen, bei denen eine 
Verlagerung der Fließscheide zum W alzeneintritt hin erfolgt, also 
bei Walzung m it Vorwärtsdruck oder Vorwärtszug, ist eine größere 
Höhenabnahme als bei Walzung ohne äußere K räfte im W alzspalt
e in tritt oder -austritt möglich. Dadurch sind die großen Höhen
abnahmen bei kontinuierlichen Straßen begründet. Daher kommt 
es auch, daß, wenn ein zu kurzer Block in eine kontinuierliche 
Straße eingelassen wird, dieser steckenbleiben kann, d. h. nicht 
durchgezogen wird, weil er nicht in genügend Gerüsten gleich
zeitig verarbeitet wird und dam it nicht genügend Druckkräfte 
in der W alzrichtung auftreten. Läßt man dann einen längeren 
Block in die kontinuierliche Straße, so wird dieser durchgezogen und 
drückt gleichzeitig den steckengebliebenen kürzeren Block durch.

Die Verminderung des Fließwiderstandes und dam it des 
Walzdruckes durch Zugspannungen wird z. B. im S te c k e l-  
Walzwerk praktisch angewendet. Bei dem Steckel-Walzwerk 
werden nur die Haspel angetrieben, die Arbeitswalzen laufen als 
Schleppwalzen mit. Häufiger ist jedoch die Anordnung, bei der 
m it angetriebenen Arbeitswalzen und Vorwärts- und Rückwärts
zug gearbeitet wird. Auch bei dieser Walzung tr i t t  gegenüber 
dem üblichen W alzvorgang eine kleinere Walzenabflachung ein, 
was sich in größerer Gleichmäßigkeit der Höhe über die ganze 
W alzgutbreite, in geringerem Walzenverschleiß und besserer 
Oberflächenbeschaffenheit des W alzgutes auswirkt. Die Bilder 
4 a bis 4 f geben nur die schematische Veränderung der Spannungs
verteilung im Walzspalt wieder. Es ist versucht worden, genauere 
Differentialgleichungen abzuleiten und den Einfluß der durch 
die elastische Verformung der Walzen verursachten Zunahme der 
gedrückten Länge des Walzgutes im W alzspalt und den Einfluß 
der äußeren Zug- oder Druckkräfte auf die Walzenverformung 
und die W alzdruckverteilung rechnerisch zu erfassen1). Aber bei 
den erforderlichen Vereinfachungen und Annahmen ist na tu r
gemäß keine zahlenmäßige Uebereinstimmung der Rechen- und 
Versuchsergebnisse zu erwarten. Denn bis zu einem wirklich 
einwandfrei zahlenmäßigen Einblick in den Verformungsvorgang 
reichen die heutigen Kenntnisse noch nicht aus. Bei der rechne
rischen Behandlung von Fließvorgängen in bildsamen Körpern 
wird es ferner gewiß noch einmal notwendig werden, den kri
stallinen Aufbau zu berücksichtigen. Ob man aber jemals die 
sich unter bestimmten Bedingungen abspielenden Vorgänge 
zahlenmäßig richtig vorauszusagen vermag, ist zweifelhaft, da 
„selbst bei genauer K enntnis aller Zusammenhänge ihre Anwen
dung auf einen Sonderfall stets eine praktisch nicht zu bewäl
tigende Gedanken- oder Rechenarbeit erfordern wird“ 12). Man 
wird sich daher wohl stets m it einer qualitativ (artmäßig) richtigen 
rechnerischen Erfassung der Vorgänge im W alzspalt begnügen 
müssen. Trotzdem bleiben die theoretischen Erkenntnisse bei

12) Vgl. G. S a c h s : Praktische Metallkunde. Zweiter Teil: 
Spanlose Formung. Berlin 1934. S. 124.

einer planmäßigen, von den Einzelerscheinungen losgelösten Be
trachtungsweise von größtem W ert, da sie die Vorgänge beim 
W alzen ursächlich erfassen und erklären und die Auswirkungen 
der Veränderung der Walzbedingungen vorauszusehen ermög
lichen. T h e o d o r  D ah l.

U eb er d ie E n erg ieverte ilu n g  im  L ichtbogenofen  
b ei groß er S ch lack en tiefe .

M. S. M a k s s im e n k o 1) berichtet über Versuche, die in 
Kirowsk durchgeführt wurden. Der verwendete einphasige Ofen 
diente zum Erschmelzen von Rohstein aus Kupfer-Nickel-Konzen- 
tra ten .

Als günstigste Tem peraturen für das Steinschmelzen gibt 
der Verfasser 1550° bis 1600° an, bei diesen Temperaturen 
geht das Absitzen der Steintröpfchen am besten vor sich. Um 
Nickelverluste zu vermeiden, wurde m it verhältnism äßig großer 
Schlackentiefe geschmolzen, bei steigender Schlackentiefe konnten 
sich die Steintröpfchen vollständiger absetzen, wodurch eine 
nickelärmere Schlacke erzielt wurde.

Der Nickelgehalt der Schlacke war in der Nähe der Trenn- 
fläche zwischen Stein und Schlacke abhängig vom Nickelgehalt 
des Steines und betrug in  einem Falle 0,66 %. Diese Abhängig
keit wurde bis zu einem Schlackenpegel von 250 bis 300 mm be
obachtet, darüber hinaus stellte sich ein vom Stein unabhängiger 
gleichbleibender Nickelgehalt der Schlacke ein, der bei Bad
tiefen von 700 bis 800 mm auf etwa 0,05 % sank. Als w irtschaft
lichste Badtiefe werden 500 mm angesprochen. Demgemäß 
tauch ten  die E lektroden ziemlich tief in das Schlackenbad ein. 
Hieraus ergab sich die vorliegende Arbeit: Ueber die Verteilung 
der Energie auf Beschickung, Schlacke und Stein Beobachtungen 
zu sammeln und daraus betriebliche Schlüsse zu ziehen, und auch 
Unterlagen für den Bau weiterer Oefen zu sammeln. Die richtige 
W ahl von Strom und Spannung ist nach Makssimenko für den 
Betrieb ausschlaggebend.

Bei der F e r r o v a n a d in h e r s te l lu n g  im W erk Tschus- 
sowsk wurde tro tz  stark  basischer Schlacke (50 % CaO -)- 12 % 
MgO) die Ofensohle aus Magnesit un ter den E lektroden schon 
nach 15 bis 20 Schmelzen, nur infolge unrichtiger Energiever
teilung, zerstört.

Die Verteilung der Energie wurde an einer Reihe verschie
dener Versuchsschmelzen durch Messungen des Stromes, der 
Gesamtspannung und der einzelnen Spannungsabfälle an Elek
troden, Beschickung, Schlacke und Ofensohle untersucht. Die 
Versuchsbedingungen lagen in den Grenzen von 83 bis 210 V 
Ofenspannung und 800 bis 1800 A Ofenstrom. Die benutzten 
E lektroden h a tten  Durchmesser von 100 oder 200 mm.

Nach theoretischen Erwägungen (Verdrängung der biegsam 
gedachten Stromfäden durch elektromagnetische Kräfte) wurde 
eine Verringerung des Schlaekenteiles der insgesamt zugeführten 
Energie erw artet bei einer Erhöhung der Ofenspannung. T at
sächlich verteilte sich die Energie zu 33 % auf die Schlacke, zu 
60 % auf den Uebergang von Elektrode zu Schlacke. Der Rest 
von 7 % wurde in der Elektrode bei einer Gesamtspannung von 
85 V und 100 kW Leistung frei (Tauchtiefe 300 mm, Abstand 
der Elektrodenachsen 700 mm). Bei gleichen Verhältnissen, aber 
erhöhter Spannung am Ofen von 108 V waren die entsprechenden 
Zahlen: 26 %, 70 %, 4 °0 . Dieser zweite Fall war für die Schmelze 
und den Ofen günstiger, da sich bei der niedrigeren Spannung 
des ersten Versuches die Schlacke überhitzte und den Ofenschacht 
zerstörte. René Adelheidt.

A us Fachvereinen.
Am erican Iron and Steel Institute.

H a u p tv e rs a m m lu n g  v o m  26. M ai 1938 in  N ew  Y o rk .
(S c h lu ß  v o n  S. 127 0 .)

R. S. M c C a ffe ry  berichtete über die 
Verarbeitung von Northamptonshire-Erzen in Corby 

und bisher noch nicht bekannte Einzelheiten in der Arbeitsweise 
auf dem englischen H üttenw erk Corby. Das Erz enthält verhält
nismäßig viel Tonerde (s. Zahlentafel 1). Man ist deshalb von der 
Zahlentafel 1. A n a ly s e n  d e r  in  C o rb y  v e r h ü t t e t e n  E rz e .

N ic h t
v e rw it te r t

%

V e rw itte rt
°//o

Nl<* t  V erw itte rt  v e rw it te r t
%  ! %

F e ................... 32,27 35,52 M n ................... 0,20  j 0,20
S i0 2 . . . . 8 ,1)2 11,02 S ................... 0,18 0,04
A120 3 . . . . 6,56 7,35 P ................... 0,69 i 0,80
CaO . . . . 5,71 1,26 W asse r . . . 11,65 15,00
MgO . . . . 1,50 0,77 G lü h v e rlu s t . 16,73 1 12,11

J) M e ta llu rg  12 (1937) N r. 9 /1 0 , S. 28 /38 .
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bisher üblichen S c h la c k e n f ü h r u n g  im Hochofen abgegangen 
und entschwefelt das Eisen in der Pfanne. Gleichzeitig wurde der 
Mangangehalt des Roheisens gesenkt, da die Schlacke auch bei 
niedrigem Gehalt an Manganoxyden gut flüssig ist. Die Schlacke 
enthält rd. 33,5 % S i0 2, 26 %  ' a I A -  31 %  CaO, 5 % MgO und
1,6 °0 S. Das Kalk-Kieselsäure-Verhältnis ist also 0,92.

Das T h o m a s ro h e is e n  hat beim Abstich 0,1 bis 0,5 % S. 
Die Aenderung der Roheisenzusammensetzung vom Hochofen 
bis zum Konverter ist aus Zahlentafel 2 zu ersehen. Fü r die E n t
schwefelung in der Pfanne ist es wichtig, daß die Pfannen und das 
Roheisen so heiß wie möglich sind. Vor Beginn des Abstiches 
wird Soda und Flußspat in die gedeckte Pfanne gegeben. Die 
Mischung schmilzt sofort. Kurz bevor das Eisen in die Pfanne 
läuft, wird der Sodaschmelze Kalkstein zugesetzt. Es wird mehr 
Schwefel aus dem Roheisen entfernt, als der zugesetzten Soda
menge entspricht.

Zahlentafel 2. B e is p ie l  f ü r  d ie  A e n d e ru n g  d e s  R o h e is e n s  
vom  H o c h o fe n  b is  zu m  K o n v e r te r .

1
Si Mn 
o/ 0/  /o /o

S
°//o

Roheisen am  H o c h o f e n .............................
Roheisen vor dem  M is c h e r ........................
Roheisen h in te r  dem  M is c h e r ...................
Roheisen am  K o n v e r t e r .............................

0,91 0,80 
0,72 0S73 
0,64 0,71 
0,60 0,68

0,303 1 
0,120 
0,091 
0,072

Von W. O e lse n 1) wurde das gleiche beobachtet und die 
günstige W irkung des in Corby üblichen Zusatzes von Kalkstein 
und Flußspat bestätig t. Als Grund für die hohe Sodaausnutzung 
stellte Oelsen fest, daß die entstehende Natriumsulfidschlacke 
beträchtliche Mengen Eisen- und Mangansulfide aufnimmt, wenn 
sie genügend basisch ist und mit dem Metallbad gründlich reagie
ren kann. Die aus dem K alkstein frei werdende Kohlensäure 
durchwirbelt das Bad und bringt es m it der Sodaschlacke in 
i n n ig e  Berührung. Der Kalk erhöht die Basizität der Schlacke 
und macht sie zähflüssig. Diese Nebenwirkung des Kalkes wird, 
soweit sie unerwünscht ist, durch Zusatz von Flußspat wieder 
aufgehoben. Der Zusatz wird so bemessen, daß sich die en t
stehende Schlacke gut abziehen läß t und die Ausmauerung der 
Pfanne nicht angreift.

Die Kohlensäure begünstigt weiterhin das Aufsteigen von 
Schlackenteilchen aus dem Roheisenbad an die Oberfläche und 
oxydiert einen Teil des Siliziums aus dem Roheisen. McCaffery 
gibt an, daß durch die Verbrennungswärme die Tem peratur des 
Roheisens steigt. Diese Nebenwirkung der Entschwefelung. 
Sinken des Siliziumgehaltes und Steigen der Tem peratur, ist für 
das Verblasen des Eisens günstig. Der Verfasser glaubt deshalb, 
daß das Verfahren allein aus diesem Grunde wirtschaftlich ist, 
auch wenn das Eisen auf andere Weise entschwefelt werden kann.

Nach den bisherigen deutschen Erfahrungen kann man sich 
dieser Ansicht nicht ansehließen. So beobachtete W. L e n n in g s 2) 
eine noch stärkere Siliziumabnahme als im vorliegenden Bericht 
angegeben, die aber ste ts m it einer Tem peraturem iedrigung von 
mehr als 100° verbunden war. Das Entschwefelungsmittel (Soda 
und Kalksteinsplitt) wurde hierbei ebenso wie in Corby kalt in 
die Pfanne gegeben. Das Schmelzen der Entschwefelungsmittel 
und die Abkühlung auf dem Wege zum Mischer verbrauchen also 
weit mehr Wärme, als die Siliziumverbrennung liefert. McCaffery 
gibt leider keine Zahlen über die Tem peraturen und die Mengen 
der verwendeten Entschwefelungsmittel an. Auch die im Bericht 
mitgeteilten Analysen sind m it Vorsicht aufzunehmen, da sie 
einander zum Teil widersprechen.

Bei der oben geschilderten Arbeitsweise haben die Hochöfen 
in Corby einen K o k s v e r b r a u c h  von 950 kg t bei Thomas
roheisen und 1170 k g /t bei Gießereiroheisen. Im  T h o m a sw e rk  
werden die Pfannen abgeschlackt und in einen geheizten Mischer 
gekippt. Zwischen Mischer und K onverter wird das Eisen meist 
nochmals entschwefelt. Die hierbei entstehende Schlacke kommt 
mit in den Konverter. Die H älfte  des für die Entphosphorung 
nötigen Kalkes wird vor Beginn des Blasens zugegeben. Das 
Roheisen soll beim Einleeren in den K onverter so heiß sein, daß 
nur unm ittelbar bei Beginn des Blasens etwas Silizium verbrennt. 
Nach kurzer Zeit ist die Tem peratur so hoch, daß die Kohlenstoff
verbrennung beginnt und ein Teil des Siliziums im Bade zurück
bleibt. Nach beendeter Verbrennung des Kohlenstoffs wird der 
restliche Kalk zugefügt und nachgeblasen.

Da in Corby nur Konverter von 25 bis 30 t In h a lt zur 1 er- 
fügung stehen, ist eine sehr hohe physikalische W ärme Voraus
setzung für das Verblasen des m it 0,6 0o Si zum K onverter

’) S ta h l  u . E ise n  58  (1938) S . 9 0 5 /1 4  u . 943 49.
2) S ta h l u . ELsen 58 (1938) S . 2 5 '3 4 . 5 2 /5 8  u . 623.

gelangenden Eisens. McCaffery bezeichnet es als besonderen 
Vorteil der geschilderten Arbeitsweise, daß man durch Zusatz 
von mehr oder weniger Kalkstein zur Soda den Siliziumgehalt 
des Roheisens nach Belieben senken und gleichzeitig die Tem
peratur erhöhen kann. Wie schon ausgeführt wurde, konnte 
diese W irkung des Kalksteinzusatzes in deutschen Betrieben noch 
nicht bestätig t werden. Ernst Voos.

H. W. J o h n s o n  berichtete über den 
Einfluß der Randgasverteilung im Schacht des Hochofens.

Die Ursachen eines plötzlichen Nachlassens des Hochofens 
sind so vielseitig, daß es nicht immer leicht ist, den eigentlichen 
Grund der Verschlechterung tro tz  vollkommen gleichgebliebener 
Betriebsverhältnisse zu erkennen. Die gleichmäßige V e rt e ilu n g  
d e r  G ase  im Ofen, und nicht zum wenigsten im oberen Teile 
des Schachtes ha t eine besonders große Bedeutung für den Ofen- 
gang und verdient eingehender als bisher erforscht zu werden. 
Je  inniger gerade in diesem Teile des Ofens die Berührung zwischen 
Erz und Gas ist. desto günstiger ist die Reduktionsarbeit im 
unteren Ofenteil. Entscheidend ist dabei vor allem die S c h ü t 
t u n g  und die S tü c k g rö ß e  von Erz und Koks. W ären beide 
s te ts gleichartig und unveränderlich, gäbe es vielleicht keine 
ernstliche Frage über Störung des Ofenganges. Dieser günstigste 
Fall ist nicht zu erreichen, denn wegen der Schüttungsverhältnisse 
wird immer das Grobe in die M itte rollen und das Feine sich am 
Rande lagern. Je  unterschiedlicher die Stückgröße ist, desto 
schärfer ist diese Trennung, desto größer die Verschiedenheit 
der Gasdurchlässigkeit zwischen M itte und Randgebieten. Dar
über hinaus tragen noch eine Reihe anderer Um stände dazu bei, 
die erwünschte Gleichmäßigkeit zu stören. Hierhin gehören auch 
die ungleichartigen Schüttwinkel von Erz und Koks. W ährend 
der Schüttwinkel des Erzes von 34° zur Folge h a t, daß sich die 
Erzschicht unter dem Glockenrand dichter lagert als in der 
M itte, schichtet sich der Koks m it dem Schüttwinkel von 27,5° in 
der M itte dichter an  als am Rande. Daher wird, weil der Koks 
im allgemeinen großstückiger ist als das Erz, in der M itte mehr 
Grobkoks und gegen den R and zu mehr Stückerz zu finden sein.

O f e n q u e r s c h n i t t ,  G lo c k e n d u rc h m e s s e r  und G lo c k e n 
w in k e l  sind weiter von Einfluß auf die Schüttung. Aber alle 
diese Bedingungen sind bei gegebenen Ofenverhältnissen, wenn eine 
Um gestaltung der Schüttung beabsichtigt wird, nur sehr schwierig 
zu verändern. In  solchen Fällen bleibt nur eine andere A rt der 
Begichtung übrig, wie z .B . ein Wechsel in Größe und Verteilung 
der Ladung, des Feuchtigkeitsgehaltes und der Fahrgeschwindig
keit der Glocken. Aber auch dann noch bleiben, wie die oft nur 
wenig übereinstimmenden W erte einer nachprüfenden Kohlen
säure-Messung beweisen würden, tro tz  aller Eingriffe immer noch 
reichlich Quellen der Ungenauigkeit bestehen.

Die Zonen des niedrigsten Kohlensäuregehaltes sind zugleich 
die der höchsten Tem peratur und Gasgeschwindigkeit, die aber 
selbst in ihrer Größe ständig wechseln, so daß bei Geschwindig
keitsmessungen Unterschiede von 25 bis 140 m /s gefunden wurden. 
Man sollte daher mit allen M itteln eine G le ic h g e s ta l tu n g  d e r  
G a s v e r h ä l tn is s e  anstreben; denn zahlreiche, im folgenden be
schriebene Versuche erbringen den Nachweis, daß unm ittelbare 
Beziehungen zwischen der Gasarbeit im Schacht und der R eduk
tionstätigkeit und damit der W irtschaftlichkeit des Ofens bestehen.

Zahlentafel 1. G a sd u rc h g a n g s m e n g e  in  d e n  v e r s c h ie d e n e n  
R in g z o n e n .

R in ?

N r.

E n tfe rn u n g
vom

M auerw erk

cm

F lä ch e n in h a lt  
d e r  R ingzone

D u rch strö m en d e  j 
G asm enge 

be i 0 °  u n d  
760 m m  Q-S 

0/

G esam t
q u e rsc h n itt

m 2 %

1 10 2,41 11,42 9,73
2 25 2,26 10,73 10,56
3 40 2,12 j 10,03 10,15
4 55 1,97 i 9,34 9,11
5 70 1,82 8,65 8,50
6 85 1,68 7,96 7,51
7 100 1,53 7,26 6,41
8 115 1,38 6,57 5,61
9 130 1,24 5,88 4,88

10 145 1,09 5,19 4,64
11 160 0,95 1 4,50 4,34
12 175 0,81 l 3,81 4,11
13 190 0,66 3,11 3,96
14 205 0,51 2,43 3,55
15 220 0,36 1,73 3,48
16 235 0,22 1,04 2,55
17 250 0,07 0,35 0,91

Daß der überwiegende Teil dieser Arbeit durch die am  Rande 
aufsteigende Gasmenge geleistet werden könnte, zeigt ein Versuch 
(Zahlentafel 1). bei dem in 17 Ringzonen des Querschnittes die
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Gasmenge erm ittelt wurde. Es ergab sich, daß die drei äußersten 
Ringe allein rd. 30 % für sich in Anspruch nehmen, die drei 
innersten dagegen nur rd. 7 %. Doch galten diese Feststellungen 
nur für die eine Ofenseite, während Nachprüfungen an  den anderen 
Seiten zeigten, daß oft sehr große Unterschiede vorliegen können.

Um darüber Genaueres festzustellen, wurden 3 m unter der 
Oberkante der Beschickung an vier einander gegenüberliegenden 
Stellen Thermoelemente 1,20 m tief in den Ofen eingeführt. 
Die ersten an einem gut gehenden, m it voller Windmenge betrie
benen Ofen vorgenommenen Versuche h a tten  sofort das erwartete 
Ergebnis, daß die gasdurchlässigere Randzone dem Gasstrom 
geringeren W iderstand entgegenstellt als die dichtere Mitte, 
daß sie die höheren Tem peraturen aufweist und daß das Gas 
ohne innigere Berührung m it dem Erz unausgenutzt m it 9,8% C02 
( Bild 1) entweicht, während in der M itte die R eduktion bis 
auf 18,3 % C 02 durchgeführt wurde. Man kann daher den U nter
schied der Gasausnutzung an den vier Seiten des Ofens als das 
Maß der Randström ung ansehen. Stim m t weiterhin die Tem 
peratur an  allen vier Seiten überein, so ist daraus zu schließen, 
daß die Gasverteilung gleichmäßig und der Ofengang in Ordnung 
ist; wo dies nicht der Fall ist, kann m it Sicherheit m it einer 
bestehenden oder zu erwartenden Ofenstörung gerechnet werden. 
Diese Temperaturunterschiede können sehr groß sein. In  einem

Falle wichen sie nach 
längerem, ziemlich 
gleichmäßigem Anzeigen 
plötzlich an den Meß- 
stellen 1 und 2 um über 
500° von denen der 
Meßstellen 3 und 4 ab.

die Durch
schnittstem peratur

760

\5 3 0

!
Î3 7 0

600

k Tempèrof’àr /1
i

/

i

Kohfensäuregeha/Kw ̂ /
/ ---- V* /

/

•%
761

l l
w  W ährend 

!!76 etwa 760 bis 870° war, 
fiel sie an der schlechten
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wer//
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B ild  1. B e z ieh u n g  zw isch en  T e m p e ra tu r  
u n d  K o h le n s ä u re g e h a lt  des G ases im  

o b e re n  S ch ach t.

Seite bis auf 315°. Auch 
hier konnte ein ziemlich 
gesetzmäßiger Zusam- 

760 menhang zwischen Gas
geschwindigkeit und 
-tem peratur und K oh
lensäuregehalt festge
stellt werden.

Die A u s w irk u n g  dieser ungünstigen Randgasverteilung 
m acht sich in allen Teilen des Ofens bemerkbar. N icht zuletzt 
erleiden auch Güte und Menge des erzeugten Roheisens und damit 
der gesamte W irkungsgrad des Ofens erhebliche Einbußen. Hängen 
und andere Unregelmäßigkeiten sind in den meisten Fällen die 
Folgen der Gasrandgängigkeit. Dieser Zusammenhang zwischen 
Gasarbeit im oberen Schacht und den sonstigen Vorgängen ist 
so auffallend, daß ein Versagen des Ofens aus der Tem peratur
messung im oberen Schachtteil fast m it Sicherheit vorausgesagt 
werden kann.

Ein Bild dieser Zusammenhänge erhält man durch die in 
Zahlentafel 2 wiedergegebenen Beziehungen zwischen Schacht
tem peratur und Roheisenerzeugung zweier Oefen. Danach 
scheint m it steigender Schachttem peratur, die gleichbedeutend 
ist m it zunehmender Randgängigkeit der Gase, eine gleichmäßig 
abnehmende Erzeugung Schritt zu halten.

Zahlentafel 2. B e z ie h u n g  z w isc h e n  S c h a c h t r a n d 
t e m p e r a tu r  u n d  R o h e is e n e rz e u g u n g .

S c h a c h tra n d 

Ofen 1 O fen 2 
D ezem ber 1934 b isA p rill9 3 7  I F e b ru a r  1935 bis A pril 1937

te m p e ra tu re n B e trieb s E rzeu g u n g  ! B e trieb s E rzeu g u n g
tag e t /T a g  t a ^ e t /T a g

U n te r  780° 33 711 1 36 689
780 b is 805° 59 723 ! 26 676
806 b is 830° 100 725 14 660
830 b is 855° 144 708 25 680
856 b is 880“ 140 707 46 670
880 bis 900° 93 697 45 668
900 b is 920° 75 681 59 658
920 b is 940“ 36 674 , 42 657
940 bis 960" 35 656 | 47 642
960 b is 980“ 22 655 | 66 643
980 b is 1000“ 14 658 45 643

ü b e r  1000“ — 52 629

je Ladung von 20 t  und  ein Koksgewicht von 7,8 t .  Gefahren 
wurde in der Weise, daß beim ersten Senken der großen Glocke 
die erste H älfte des Erzes und ein D rittel des Kokses, beim zweiten 
Senken die zweite H älfte  des Erzes und zwei D rittel des Kokses 
in den Ofen hineingelassen wurden. Bei 1530 m3 W ind/min 
arbeitete der Ofen anfangs zur vollen Zufriedenheit. Dann aber 
begann er ruckweise zu gehen, und es zeigte sich sofort, daß die 
ursprünglich an den vier Meßstellen ziemlich gleichen Tempera
tu ren  plötzlich s ta rk  voneinander abwichen. Die Meßstellen 
1 und 2 wiesen 760 bis 820° auf, 3 und 4 dagegen bis 980°. Ein 
Hängen kam  nicht zustande, vielmehr zeigte ein Druckanstieg 
von 25 bis 64 cm W S an, daß der W ind sich mehr durchzwängte. 
Eine unm ittelbare Ursache für den schlechten Ofengang konnte 
zunächst nicht entdeckt werden, vielmehr war festzustellen, daß 
der Ofen nun eine warme und eine kalte  Seite erhalten hatte, 
was auch durch den Z ustand der Form en bestätigt wurde. Der 
Tem peraturunterschied wurde noch größer und auch der Staub
auswurf sehr unregelmäßig. Selbst die S c h la c k e  war in ihren 
AVärmeeigenschaften an beiden Ofenseiten völlig verschieden und 
sogar das R o h e is e n  während eines einzigen Abstiches stark 
wechselnd geworden, ein Anhalt dafür, daß Roheisen im Ofen 
von der rein örtlichen Einwirkung verschieden gearteter Schlacke 
abhängig ist.

Jedenfalls aber m ußte bei der vorliegenden Störung des 
Ofens, da keine anderen Gründe erm itte lt werden konnten, eine 
ganz erhebliche Unregelmäßigkeit in der G a s v e r te i lu n g  ein
getreten sein. Um dieser wirksam entgegentreten zu können, 
änderte m an die Begichtung in  der Weise, daß m an Erz- und 
Koksladung um 1/3 verringerte. Dadurch wurde erreicht, daß 
die kleinere Erzschicht weniger Erz in die M itte brachte und 
eine Auflockerung dieser Zone hervorrief. Sofort begann der 
Gasaufstieg in der M itte schneller zu werden und sich am Rande 
zu verlangsamen, wie es auch die Thermoelemente durch Anzeige 
niedrigerer Tem peraturen bestätigten. Der Ofen besserte sich 
zusehends. Man h a tte  also n u r  d u rc h  A e n d e ru n g  d e r  S c h ic h t-  
d ic k e  erreicht, die Gasverteilung gleichmäßig zu gestalten. 
Vorher m ußte der Gasstrom überwiegend am Rande emporsteigen, 
hatte  dort zu wenig Erz für seine Reduktionsaufgabe vorgefunden 
und war unausgenutzt m it hoher Tem peratur aus dem Ofen 
entwichen. Umgekehrt war das Erz m it dem schnell vorbei
ström enden Gas zu wenig in Berührung gekommen und unvor
bereitet ins Gestell gelangt. Daraus ist zu schließen, daß eine 
durchlässigere Innenzone des Hochofens zur Besserung des 
Ofenganges führt. Als m an nach einer gewissen Zeit wegen 
Zuheißgehens des Ofens wieder zu den schweren Ladungen 
überging, tra ten  die Unregelmäßigkeiten wieder auf, und der 
Ofen ließ erneut s ta rk  nach, sodaß es sehr schwierig war, das 
Gleichgewicht herzustellen.

Durch besondere U m stände war es schließlich auch noch 
möglich geworden, einen Teil der Ursachen zu den schwankenden 
Gasaufstiegsverhältnissen zu erm itteln. Der Ofen mußte nach 
sechs Monaten wegen Verschlechterung der wirtschaftlichen 
Lage ausgeblasen und entleert werden. W ährend sich der Schacht
oberteil ringsum als ziemlich gleichmäßig ausgefressen erwies, 
zeigte die eine Seite des Kohlensackes, die die hohen Temperaturen 
und Gasgeschwindigkeiten aufgewiesen h a tte , sehr starke Aus
höhlungen, während die Gegenseite ansatzreich war und dem 
Gasstrom so den verm uteten W iderstand in den Weg gelegt 
hatte . Arno Wap nh nseh.

H. W. G ra h a m  und H. K. W o rk  behandelten ausführlich 
die Frage

Roheisengüte — ein Kernpunkt der Stahlherstellung.

In  einem einleitenden kurzen geschichtlichen Rückblick wird 
darauf hingewiesen, daß die Aufgabe der Herstellung eines gleich
mäßigen Eisens ohne Zweifel kurz nach seiner Entdeckung und 
ersten Verwendung auftauchte. Außer H. W. Graham und 
H. K. W ork haben T. L. J o s e p h 1), K. D a e v e s 2) und andere 
Forscher die Beziehungen zwischen den im Roheisen enthaltenen 
Elem enten untersucht.

Für die S ta h lw e r k e  ist nur die H ö h e  d e s  K o h le n s to f f 
g e h a l te s  von Bedeutung, für die G ie ß e re ie n  jedoch auch die 
F o rm , in der er vorliegt. A. L. B o e g e h o ld 3) zeigt, daß die 
physikalischen Eigenschaften des Roheisens durch das Umschmel-

E in besonders gutes Bild über die Beziehungen zwischen 
Schüttung, Temperatur, Gasdurchgang, Gasgeschwindigkeit und 
Ofengang lieferte ein G ro ß v e rs u c h , der einen Zeitraum  von 
mehreren Wochen um spannte und zu überraschenden Ergebnissen 
führte. Der zur Verfügung stehende Ofen h a tte  ein Erzgewicht

3) Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Iron Steel Di' 
125 (1937) S. 204/45.

2) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 202/04.
3) Trans. Amer. Foundrym . Ass. 37 (1929) S. 91/152 

683/728; vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1592/93.
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zen im Kupolofen nicht verändert werden und einen starken 
Einfluß auf das Gußeisen ausüben. Graham und W ork sind der 
Ansicht, daß die Verhältnisse bei der Stahlerzeugung genau so 
liegen.

S t ic k s to f f  wird vom Roheisen im Hochofen aus den Al- 
kalizvaniden aufgenommen. H. B ra u n e* ) und R . F r a n c h o t 5) 
untersuchten den Aufbau dieser Zyanide und  stellten fest, daß 
sich Zyanide bei gemeinsamer E rhitzung von Kohlenstoff und 
Stickstoff auf hohe Tem peraturen nur in Gegenwart von K a ta ly 
satoren bilden. Unreduzierte Eisenoxyde sind hervorragende 
Katalysatoren für die Bildungsreaktion der Zyanide. Der nor
male Stickstoffgehalt des Roheisens ist 0,C01 bis 0,004 °0. kann 
aber, wenn größere Mengen unreduzierter Oxyde in die Schmelz- 
zine gelangen, auf 0,02 %  ansteigen. C. H. H e r ty  jr.*) gibt 
an. daß der Gehalt des Roheisens an u n r e d u z ie r t e n  O x y 
den des Siliziums, Eisens. Mangans und Aluminiums zwischen 
0 und 0,13%  schwankt. Es wird aber auch von Gehalten bis 
0.313 “o1) berichtet. Bei hohen Oxydgehalten schwankt der 
Siliziumgehalt sehr stark . Durch die im Hochofenwind e n t
haltene Feuchtigkeit kann W a s s e r s to f f  in das Roheisen ge
langen, der nicht wieder abgegeben wird und die Eigenschaften 
des aus diesem Eisen hergestellten Stahles beeinflußt. Graham 
und Work gingen weiter auf die Einflüsse der im Hochofenwind 
enthaltenen Feuchtigkeit auf den Gang des Hochofens ein und 
auf die Versuche zur Trocknung des Windes.

Bei der Darlegung der Wege, auf denen der O fe n g a n g  die 
Güte des erzeugten Roheisens beeinflussen kann, ist von mehreren 
Forschem untersucht worden, wie sich die p h y s ik a l i s c h e  V e r 
te ilu n g  d es M ö lle rs  im Hochofen7)8) und  die G a s s trö m u n g  
durch die Beschickung*)10) auf den Ofengang auswirken. Der Ofen
gang wird ebenfalls in starkem  Maße durch die physikalische und 
chemische Beschaffenheit des aufgegebenen Erzes, K alksteins 
und Kokses beeinflußt. Selbstverständlich ist die Analyse des 
fallenden Roheisens auch von der chemischen Zusammensetzung 
der eingesetzten Rohstoffe abhängig.

Die Güte des hergestellten S ta h le s  wird zunächst durch 
die Güte des Roheisens bestim m t. Aber auch die Vorgänge der 
Herstellung, des Gießens, Durchwärmens, W alzens und  der 
Zurichtung des Stahles beeinflussen die Güte des Erzeugnisses. 
Es ist jedoch sehr schwer, diese Einflüsse von der weit stärkeren 
Einwirkung durch den W echsel in der Zusammensetzung des 
Roheisens zu trennen. Die W irkung der im Roheisen enthal
tenen Hauptelemente auf die Güte des Stahles ist je nach dem 
angewandten Stahlerzeugungsverfahren sehr verschieden. S i l i 
zium ist der H auptw ärm eträger für das Bessemerverfahren. 
Daher muß der Siliziumgehalt im Bessemerroheisen möglichst 
unveränderlich gehalten werden. F ü r das Herdfrischverfahren 
wurde Silizium als verhältnism äßig unbedeutend angesehen; 
neuerdings haben sich jedoch in dieser H insicht die Meinungen 
geändert. Abgesehen von seinem schlechten Einfluß auf die 
Festigkeitseigenschaften wirkt der S c h w e fe l auch ungünstig 
auf die Oberflächenbeschaffenheit von nahtlosen Röhren aus

*) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 581/82.
5) Yearb. Amer. Iron Steel Inst. 1927, S. 135 '64; vgl. Stahl u. 

Eisen 47 (1927) S. 1494 96.
*) Trans. Amer. Inst. m in. metallurg. Engrs., Iron Steel Div., 

84 (1929) S. 179/96; vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1057/59.
7) A. W a g n e r , A. H o ls c h u h  und W. B a r th :  Stahl u. Eisen 

52 (1932) S. 1109/18 (Hochofenaussch. 131).
8) J . K lä r d in g :  Arch. Eisenhüttenw . 8 (1934/35) S. 277/80

u. 325/28.
*) J . S to e c k e r  und H. C o rn e liu s :  Stahl u. Eisen 50 (1930)

S. 1217/21 (Hochofenaussch. 114).
10) W. F e ld m a n n  und J .  S to e c k e r :  Stahl u. Eisen 55

(1935) S. 1559 65 (Hochofenaussch. 147).

beruhigtem Stahl und Drahtknüppel aus unberuhigtem Stahl ein 
was durch Beispiele aus der Praxis belegt wird.

Der günstigste M a n g a n g e h a lt  des Bessemerroheisens be
träg t 0,45 bis 0,50 % . E in  höherer Mangangehalt vergrößert den 
A bbrand im Konverter und fördert außerdem wie Schwefel die 
Bildung einer schlechten Oberfläche bei Schrauben stahl.

Bei zu hohem Phosphorgehalt wird die Schmelzdauer beim 
Siemens-Mart in-Verfahren vergrößert und die Schlackenführung 
erschwert. Der P h o s p h o r g e h a l t  des Bessemerroheisens muß 
aus bekannten Gründen möglichst niedrig sein. Die Ansichten 
darüber, ob die Form, in der der K o h le n s to f f  im Roheisen vor
liegt — gebunden oder elementar —, einen Einfluß auf die Güte 
des Stahles hat, sind verschieden.

Die Einwirkungen des S t i c k s to f f g e h a l t e s  auf die Stahl
eigenschaften sind noch nicht völlig geklärt. Es ist wohl be
kannt, daß eine nitrierte Oberfläche sehr hart und stark stickstoff
haltiger Stahl spröde ist. Bessemerstahl enthält meist 0,010 bis 
0.015 %  X2, das Roheisen dagegen 0,004 % , daher ist der Stick
stoffgehalt des zu verblasenden Roheisens nur von geringer 
Bedeutung. Der dem Roheisen gegenüber hohe Stickstoffgehalt 
des Bessemerstahles ist auf die Stickstoffaufnahme aus dem 
durch das Bad geblasenen Wind zurückzuführen.

O. Q u a d r a t  und M. P i l z 11) stellten fest, daß der durch
schnittliche Stickstoffgehalt des Roheisens 0,001 %  beträgt. 
Das den Mischer verlassende Eisen enthält 0,0017 %  und der 
Thomasstahl vor der Desoxydation 0,0171 %  X2. In  den Blöcken 
wurde eine leichte Stickstoffseigerung festgestellt (0,0171 %  X , an 
der Oberfläche und 0,0188 %  X , in der/Mitte des Blockes).

T. L. Joseph1) und C. H. H erty  jr .6) stellten fest, daß keine 
Beziehung zwischen dem O x y d g e h a l t  des Siemens-Martin- 
Stahles und demjenigen des Ausgangseisens besteht. Durch diese 
Feststellung wird die Ansicht gestützt, daß die im Schliffbild 
gut sichtbaren Einschlüsse im Stahl Desoxydationserzeugnisse 
sind, und daß die durch den Einsatz eingebraehten Oxyde von 
der Siemens-Martin-Schlacke aufgenommen werden.

Gewisse Metalle wie C h ro m , Z in n , A rs e n , A n tim o n , 
die jedoch eher durch den Schrott als durch das Roheisen in den 
S tahl eingebracht werden, können unter Umständen schon in 
kleinen Mengen im Stahl unerwünscht sein. Z. B. sind Schwierig
keiten beim Schweißen auf geringe Chromgehalte zurückgeführt 
worden. Graham und W ork weisen darauf hin,, daß es nicht un
möglich ist, daß kleine Mengen anderer Metalle, die man bisher 
nicht beachtet hat, einen großen Einfluß auf die Stahlgüte haben.

Die T e m p e r a tu r  des Roheisens w irkt sehr stark auf den 
Ablauf der Bessemerschmelze ein. Bei zu hoher Roheisentempe
ra tu r findet beim Bessemerverfahren die Verbrennung des Sili
ziums, Mangans und Kohlenstoffs in umgekehrter Reihenfolge statt, 
und der fertige Stahl hat einen zu hohen Siliziumgehalt. Wenn 
zur Oxydation des Siliziums weitergeblasen wird, besteht die 
Gefahr des Ueberblasens. Bei zu kaltem  Eisen muß, um die Tem
peratur des Bades zu erhöhen, auf die Badoberfläche geblasen 
werden, was unerwünscht ist, da großer Eisenabbrand die Folge 
ist, und die Gefahr der Ueberoxydation besteht.

Das Wissen über den Einfluß und die Ursachen der Roheisen
güte auf die Güte des Stahles ist noch keineswegs vollständig. 
Bei der Untersuchung dieser Frage ergaben sich sehr große 
Schwierigkeiten. Der allumfassende Begriff „G üte“ macht es 
schwierig, eine eindeutige und gut meßbare Eigenschaft zu finden, 
die als Maß für die „G üte“ dienen kann. Außerdem ist es sehr 
schwer, die Einwirkungen der Roheisengüte auf die Güte des 
Stahles von denen des Gießens, Durchwärmens und Walzens 
zu trennen. Es steht jedoch fest, daß kleine Aenderungen in den 
Gehalten der Hauptelem ente des Roheisens einen bedeutenden 
Einfluß auf die Stahlgüte haben. Robert Müller.

“ ) Chim. e t Ind. 29 (1933) Nr. 6b¡*, S. 694/97.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).
( P a t e n t b l a t t  2 ir .  43  v o m  1 . D e z e m b e r  1 9 3 8 .)

Kl. 7 b, Gr. 3/70, K  139 215. S toßdom unterstü tzung für 
liegende Rohrstoßbänke. Adolf Kremser, G. m. b. H., D ortm und.

Kl. 18 d, Gr. 2/20, S 122319. X itrierstahl. Sofal L td ., London.
Kl. 21 h. Gr. 18/15, A 67 572. Verfahren und  Schaltanord- 

nnng zum Betrieb elektrischer Hochfrequenzöfen. Stalturbine,
G. m. b. H., Berlin.

Kl. 21 h, Gr. 30/16, K 140 761. Um hüllte Lichtbogenschweiß
elektrode zur Automatenschweißung. Kohle- und Eisenforschung,
G. m. b. H., Düsseldorf.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier Monate für jederm ann zur E insicht und E in 
sprucherhebung im Patentam t zu Berlin aus.

Kl. 3 1 a , Gr. 2 40, V 34 802. Xiederfrequenz-Induktions- 
schmelzofen. E rf .: W erner Piesche, Altena i. W. Anm. : Ver
einigte Deutsche Metallwerke, A.-G., Zweigniederlassung Basse &■ 
Selve, A ltena i. W.

Kl. 48 a, Gr. 16, B 181 621. Verfahren zum Erzeugen von 
oxydischen Schutzschichten auf Eisen und Stahl. E rf.: Dr. Ger
hard  Zapf, Lübeck. A nm .: Bernhard Berghaus, Berlin-Lankwitz.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r .  48  v o m  1 . D e z e m b e r  1 938 .)

Kl. 7 a, Xr. 1 450 863. Rohrwalzwerk m it geneigten Zu- und 
Abführrosten. M annesm annröhren-W erke, Düsseldorf.

Kl. 3 l’c, Xr. 1 450 677. Verbundgußkörper aus Schleuderguß. 
Georg Pem etzrieder, Metallgießerei, G. m. b. H ., Berlin XW 21.
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Kl. 31c, Gt. 1801, Nr. 664 684, vom 5. Oktober 1935; aus
gegeben am 2. September 1938. O tto  S c b a u n  in  W e tz la r .  
Verfahren zur Herstellung von geschleuderten Graugußkokillen.

Für diese Kokillen m it einem Außendurchmesser bis zu 
250 mm wird von einem in vollgefüllter Gußform geschleuderten 
Graugußkörper ausgegangen, der dann bohl gebohrt wird.

Kl. 18 C, Gr. 1120, Nr. 664 695, vom 3. Dezember 1935; aus
gegeben am 8. September 1938. R a s s e l s t e in e r  E is e n w e r k s 
g e s e l l s c h a f t ,  A .-G ., in  N e u w ie d -R a s s e ls te in .  (Erfinder: 
Dipl.-Ing. W erner Loebr in Neuwied-Rasselstein.) Einrichtung 
zum selbsttätigen Beschicken von Hubbalkenwärmöfen mit Platinen 
oder ähnlichen Eisenstücken.

Zwischen den fest nebeneinander angeordneten und den 
Ofenherd bildenden Balken a bewegen sich die Hubbalken b, die 
durch Stützen c auf den vor- und rückwärts sowie auf- und abwärts 
sich bewegenden Trägern d ruhen. Die Balken werden in Richtung 
des Pfeiles e auch gleichzeitig nach unten bewegt, wobei die 
Einzieharme f mit Hakennase g und Rolle h die oberste P latine 
des Stapels i auf den Ofenherd ziehen. Die auf der Stange k

drehbaren Arme f werden durch die in  den Lagerböcken 1 des 
festen Teils des Ofenherdes a schwenkbar gelagerten, an die auf 
den Trägern d befestigten Lenker m angeschlossenen und durch 
Schrauben n anstellbaren Lenker o bewegt. Nachdem die P latine 
auf den Herd gezogen worden ist, fällt die Rolle p m it dem Hebel 
und Stange q um eine Platinenstärke nach unten, wodurch ein 
K ontak t r den Antriebsstromkreis schließt, der die Aufwärts
bewegung des Tisches s um eine Platinenstärke veranlaßt, bis die 
Tastrolle p vom Platinenstapel i wieder so weit gehoben worden 
ist, daß das K ontaktstück t  den K ontak t u berührt, wodurch die 
Antriebsvorrichtung des Hubtisches s stillgesetzt wird. Mit der 
Schraube v kann man die Arme f so einstellen, daß sie eine oder 
mehrere P latinen abziehen. Dam it Arme f beim Auflegen eines neuen 
Stapels auf den Tisch s nicht hinderlich sind, is t ein feststell
barer Hebel w vorgesehen, der die Arme nach oben schwenken kann.

Kl. 7 a, Gr. 2702, Nr. 664 743, vom 17. November 1936; 
ausgegeben am 8. September 1938. D r .- In g . H a n s  C ra m e r  in  
K re fe ld .  Führungsvorrichtung für Walzstäbe und Walzbänder.

Auf dem in  der Höhe durch Hängestangen a und b einstell
baren Balken c kann der Schlitten d durch Schraubenspindel e

seitlich verschoben werden. Auf dem Schlitten e ist der Support f 
durch Schraubenspindel g in der W alzrichtung verschiebbar. 
Support f ha t einen feststehenden H altearm  h und einen um den 
Bolzen i drehbaren Arm k; in  die Arme werden die sich um 
Bolzen 1 drehenden, nicht angetriebenen Führungsrollen m und n

für das W alzgut o eingesetzt, die etwa den gleichen Durchmesser 
wie die Arbeitswalzen haben und deren Entfernung voneinander 
durch das Stellen der Arme h und k m it Hilfe der Schrauben
spindel p möglich ist. Die ganze Einrichtung gestattet es demnach, 
die Rollen in der W alzrichtung so einzustellen, daß das W alzgut 
an der Stelle, an  der es die W alzen q, r erfassen, von den Rollen 
geführt wird, ohne daß diese selbst einen Druck auf das W alzgut 
ausühen.

Kl. 40 a, Gr. 1001, Nr. 664 756, vom
12. Jan u ar 1937; ausgegeben am 2. Sep
tem ber 1938. F r ie d .  K r u p p  G ru s o n w e rk ,
A .-G ., M a g d e b u rg -B u c k a u . (Erfinder:
Dipl.-Ing. Paul H üttem ann in Rheinhausen,
Niederrhein.) Aufgabeschacht für Verblase
roste und ähnliche Vorrichtungen.

Im  Aufgabeschacht a für die ständig 
sich senkende Beschickung werden um 
laufende oder kippbare Querstäbe b in 
einem solchen Abstand gegeneinander ver
setzt angeordnet, daß das Gut ununter
brochen zwischen den Stäben hindurchrieselt, so daß es sich 
weder entmischen noch einen nennenswerten Druck auf den sich 
ständig bewegenden Verblaserost ausüben kann.

Kl. 18 a, Gr. 403, Nr. 664 839, vom 26. Ju li 1932; ausgegeben 
am 6. Septem ber 1938. Zusatz zum P a ten t 647 762 [vgl. Stahl
u. Eisen 57 (1937) S. 1457], A u g u s t - T h y s s e n - H ü t te ,  A.-G., 
in  D u is b u rg -H a m b o rn .  (E rfinder: Eduard  Schiegries und 
Dipl.-Ing. Paul Ischebeck in Duisburg-Meiderich.) Vorrichtung 
zum Ein- und Ausschwenken einer Stichloch-Stopfmaschine.

Die bei der 
Schwenkung der 
Stopfmaschine a 
zwangsläufig ge
drehte Welle b 
drückt durch H e
bel c und Laschen d 
auf die auf dem 
Bolzen e auf und ab 
bewegliche Muffe f.
Diese überträgt die 
Gleitbewegung auf 
die die Maschine t r a 
gende Querstange g 
durch den Hebel h, 
der m it einer um die 
Muffe f drehbaren ~~~ ~
Schelle i beweglich angeordnet ist, so daß die Maschine in 
senkrechter R ichtung in  ihrer Neigung verändert werden kann.

Kl. 18 a, Gr. 605, Nr. 664 840 
vom 11. Februar 1937; ausgegeben 
am 5. Septem ber 1938. D e m a g ,
A .-G ., in  D u is b u rg .  Beschik- 
kungskübel zum Begichten von 
Schachtöfen, besonders Hochöfen.

Auf dem Drehgestell a eines 
den F ülltrich ter b  auf einem R ing
gleis um fahrenden Wagens c steht 

der Trichterkübel d ; er 
wird durch radialgerich
te te  senkrechte W än
de e in Kam mern f 
un terteilt, die eine etwa 
durch eine K lappe g 
verschließbare Oeffnung 
haben. Der Kübel wird 
dadurch entleert, daß er 
absatzweise m it seinen 
einzelnen Kam m ern vor 
dem F ü lltrich ter ge
dreht und in R uhe
stellung die entspre
chende K lappe g ge
öffnet wird.

Kl. 18 b, Gr. 10, \
Nr. 664 841, vom 27. August 1935; ausgegeben 
am 9. Septem ber 1938. D e u ts c h e  E is e n w e rk e ,  
A .-G ., in  M ü lh e im  (R u h r ) .  (E rfinder: Dipl.- 
Ing. Adolf Metzger in  H attingen.) Verfahren zur 

Verwertung saurer, verhältnismäßig manganreicher Schmelzofen
schlacke,

Besonders beim sauren Siemens-M artin-Verfahren wird die 
Schlacke als M anganträger bei der Herstellung von Gußeisen 
oder Stahl nüfll rl nm KooicinUon Coli nr nl IT rrnrio K ron irDmirnr>rio+
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Kl. 18 b, Gr. 1404) 
y  Nr. 664 950, vom

14. Mai 1936; ausge
geben am 9. Septem
ber 1938. H o e sc h , 
A.-G., in  D o r tm u n d . 
Heizbrenner für
Schmelzöfen, beson
ders Siemens-Martin- 
Oefen.

Der Brenner be
steht aus zwei gleich- 
m ittig  angeordneten 
und wassergekühlten 
Einzeldüsen a und  b. 
Bei der äußeren Düse b 
tr i t t  das W asser bei c 
ein und  bei d aus. Bei 
der inneren Düse a 
tr i t t  das W asser bei e 
in  den Zwischen
flansch f, durchläuft 

dann die Düse a und  t r i t t  durch den F lansch bei g aus. Der 
Flansch läßt das Gas durch die Oeffnungen h  in  die äußere 
Düse h treten.

KL 7 a, Gr. 23, Nr. 664 993, vom 6. Dezember 1936; ausgege
ben am 10. September 1938. Zusatz zum P aten t 631500 [vgl. Stahl
u. Eisen 56 (1936) S. 1036], E d u a r d  M ey e r in  M ü lh e im  
(R u h r). Selbsttätige hydraulische Nachsteüvorrichtung fürWalzicerhe.

Bei dem im Druckkolben a angeordneten Steuerkörper b 
ist eine Fläche unausgeglichen, die durch den Unterschied der 
Flächen des Ansatzes c und des 
Bolzens d gebildet wird. Auf 
dieser Fläche lastet der Druck 
der Druckflüssigkeit e und sucht 
den Steuerkörper b nach unten 
zu verschieben. Hierdurch wird 
die Federplatte f so weit durch
gebogen, bis zwischen Feder
spannung und Flüssigkeitsdruck 
Gleichgewicht herrscht. Die 
Flüssigkeit t r i t t  an der oberen 
K ante des Steuerkörpers b ein 
und an der unteren K ante aus.
Druckkolben und Steuerkörper 
müssen deshalb im Gleichgewichtszustand immer eine ganz 
bestim m te Lage zueinander haben; wenn der Steuerkörper bei 
veränderlichem W alzdruck gehoben oder gesenkt wird, so muß 
der Druckkolben in  gleichem Maße folgen. Die Grundeinstellung 
der Walze erfolgt durch Verstellen der M utter g.

Statistisches.
Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie im Oktober 1938

(ohne E infuhr aus und Ausfuhr nach Oesterreich).

Die in  K lam m ern  stehenden Zahlen geben die Positions-Num m ern 
der „M ona tlichen  Nachweise über den auswärtigen H ande l 

D eutsch lands“  an.

E in fuh r Ansfnhr

Oktober
193S

t

Januar 
bis Oktober 1938 

t

Oktober Januar 
1938 bis Oktober 1938 

t  t

- Steinkohlen, An th raz it, unbearbeitete Kenne lkoh le  (238 a ) ...................
Koks (238 d ) .................................................................................................
Steinkohlenpreßkohlen (238 e )......................................................................
Braunkohlenpreßkohlen (238 f ) ...................................................................

410 479 
45 342 
13 488 
1836

4 052 753 
474 763 
83 316 
57 963

2 152 601 25 795 554 
436 948 4 379 488 
91 479 978 362 
69 961 857 103

Eisenerze (237 e ) ..........................................................................................
Manganerze (237 h ) ......................................................................................
Schwefelkies (E isenkies, P y r it) , M a rkas it und  andere Schwefelerze (237 1) 
Eisen- oder m anganhaltige G-asreinigungsmasse; Schlacken, K iesab-

brände (237 r ) ..........................................................................................
Brucheisen, A lte isen, E isenfeilspäne, S tabstah l-Enden  (842/43)1) . . .
Boheisen (777 a)1) ..........................................................................................
Perrosiliz ium  m it einem S iliz ium geha lt von 25% oder weniger; Ferro- 

mangan m it einem M angangehalt von 50%  oder weniger; Ferrochrom , 
-wolfram, -titan, -m olybdän, -vanadin  m it einem Geha lt an Legierungs
metall von weniger als 20 %; Ferroa lum in ium , -n ickel und andere n ich t 
schmiedbare Eisenlegierungen, vorherrschend E isen entha ltend (777 b)1) 

Ferrosilizium  m it einem S iliz ium gehalt von  mehr als 25% ; S iliz ium ;
Ka lz ium siliz ium  (317 O ) ..........................................................................

Ferromangan m it einem Mangangehalt von  m ehr als 50%  (869 B l ) . .  
Ferrochrom, -wolfram , -titan, -m olybdän, -vanadin  m it einem Gehalt 

an Legierungsm etall von  20%  oder darüber (869 B  2 ) ....................

1 728 967 
44 302 
66 786

84134 
78 2S6 
62 300

284

1981

1229

18 490 820 
399 247 

1184 638

1456 445 
927 130 
236 890

2 045

16 787 
157

5 784

1 480 5 191 
118 535 
800 23 490

17 633 175 224
2 177 13 717 
6 216 46 643

20 537

__ 27
266 3 519 

29 740

Halbzeug ( 7 8 4 ) ..............................................................................................
Eisen- und Straßenbahnschienen (796 a ) ...................................................
Eisenbahnschwellen (796 b ) ...................................................................................................
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796 c ; ...........................................
Eisenbahnoberbau-Befestigungsteile (820 a ) ...............................................
Träger m it einer Steghöhe von 80 mm und darüber (785 A  1) . . . 
Stabstahl; anderer Fo rm stah l, n ich tgeform ter Stabstahl (785 A  2) . .
Bandstahl (785 B ) ......................................................................................
Grobbleche 4,76 mm und m ehr (786 a ) ...................................................
Bleche, 1 mm bis unter 4,76 mm (786 b ) ...............................................
Bleche, bis 1 mm einsch ließ lich  (786 c ) ...................................................
Bleche, verzinnt (W eißb lech) (788 a ) ................... ...................................
Bleche, verz inkt (788 b ) ...............................................................................
Bleche, abgeschliffen und m it anderen unedlen M eta llen  überzogen (787,788c)
Well-, B iffe l- und W arzenbleche (789 a, b ) ...........................................
Bleche, gepreßt, gebuckelt, geflanscht usw. (7 9 0 )...................................
Draht, warmgewalzt oder geschmiedet, roh  (7 9 1 ) ...................................
Schlangenröhren, Böhrenform stücke, gewalzt oder gezogen (793) . . .
Andere Böhren, gewalzt oder gezogen, roh (794) ....................................
Andere Böhren, gewalzt oder gezogen, bearbeitet (7 9 5 ) ........................
Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze ( 7 9 7 ) ................................
Guß- und Schmiedestücke (798 a bis e ) ...................................................

3 991 

i  2 774

5 306 
9 547 
2184

47
48 

1073
411
21
26

377
3

83
94

243

55 902 

16 066

54 656 
151 154 
25 794
1 324 
1906

18 117
2 791
1 313 

639
68 

184 
5 255 

22
2 278 

331

1 919

6 903 76 « 7  
6 569 97 629 
5 912 54137 

285 7 532 
904 8 991 

9 840 101 496 
52 393 447 056 
9 69*1 90 570 
9 820 154 387 
5 234 46 391 
5 366 33 926 

11 306 97 455 
1 382 10 573 

17 333 
1 244 7 976 

231 2 459 
4 969 32 149 

267 2 659 
4 723 | 55199 

16 428 169 646 
3 737 43 158 
1180 21 964

Walzwerkserzeugnisse zusammen (784 b is 791, 793 b is 798 e , 820 a) . . 26 028 339 719 158 400 1 552 173

Draht, kaltgewalzt oder gezogen, n ich t w eiterbearbeitet (792 a) . . .
Draht, kaltgewalzt oder gezogen, w eiterbearbeitet (792 b ) ....................
Stacheldraht (825 b ) ...................................................................................
Drahtstifte (826 a ) ......................................................................................
B rücken  Brückenbestandte ile  und E isenbaute iie  (800 a / b ) ................
Andere Eisenwaren (799, 801 a bis 819,820 b bis 825 a,825 c bis g,826 b bis 841 c)

372
80

1

5
504

3 042 
996

8

22 
5 268

7 816 44 653 
5 945 38 398 
3 250 20 132 
1 666 13 171 
1 202 44 650 

41 850 374 598

WeiterbearbeiteteErzeugnisse zusammen(792 a,b,799 a bis 819,820b bisB41 c) 962 9 336 61 729 535 602

Eisengießereierzeugnisse (778 a b is 783 h) ............................................... 93 1407 16 164 152 199

E isen  u n d  E is 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 8 4 3 d ) 167 953 1 516 527 244 706 2 300 871

Maschinen (Abschn itt 18 ..............................................................................
Elektrotechnische Erzeugnisse (A b sch n itt 18 B ) ...................................
Fahrzeuge (Abschn itt 18 C ) .......................................................................

972 
486 

5 348

7 778 
3 126 

21 320

40 917 351 557 
9 938 97 268 

11 527 145 901

*) In Eisen und Eisenwaren (A bsch n itt 17 A) enthalten .
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(Bericht der W irtschaftsgruppe Bergbau.)
Die deutsche S te in k o h 

le n f ö r d e r u n g  stieg im Oktober 
um 3,8 % . Die Entwicklung 
wurde durch die bestehenden 
Beförderungsschwierigkeiten ge
hemmt. Gegen den Oktober des 
Vorjahres blieb das Ergebnis 
um 3 % zurück. Die Gefolgschaft 
nahm etwas zu. Auch der B ra u  n - 
k o h le n b e rg b a u  lit t  unter dem 
Wagenmangel. Trotzdem wurde 
die Erzeugung des Vormonats 
um 4 %, des gleichen Monats im 
Vorjahr um 2,7 % übertroffen.

Der V e rsa n d  d es R h e i 
n is c h -W e s tf ä l is c h e n  K o h - 
le n - S y n d ik a t s  war im O k 
to b e r  — bei der gleichen Zahl der 
Arbeitstage —  um etwa 5000001 
höher als im Vormonat. T rotz
dem konnten die vorliegenden 
Abrufe nicht ausreichend be
liefert werden. Der Mehrver
sand mußte zum weitaus größten 
Teil auf dem Wasserwege be
wältigt werden; bei der Ausfuhr 
wurde er teilweise nur dadurch 
ermöglicht, daß die Empfangs
länder eigene Eisenbahnwagen für 
die Beförderung zur Verfügung 
stellten. Arbeitstäglich wurden 
insgesamt für Rechnung des Syn
dikats von den R u h r - ,  A a c h e 
n e r  u n d  S a a rz e c h e n  nach den 
Vorläufigen Ermittlungen 281000 
t  versandt gegen 261000 t  im 
September.

M o n at u n d  J a h r
S te inkoh len

t

B ra u n 
k o h len

t

K o k s aus 
S te inkoh len

t

K oks au s  
B ra u n 
koh len

t

P reß k o h len  
a u s  S te in 

koh len

t

P reß k o h len  
au s  B ra u n 

koh len  
(au c h  N a ß 
preß ste in e) 

t

O k to b er 1938 (26 A rb e its tag e ) 
S ep tem b er 1938 (26 A rb e its ta g e ) 
O k to b er 1937 (26 A rb e its ta g e ) . 
J a n u a r  b is  O k to b e r 1938 . . 
J a n u a r  b is  O k to b e r 1937 . .

15 637 736
15 061 328
16 113 416 

154 796 183 
152 281 513

16 906 932 
16 247 569 
16 466 521 

159 830 069 
151 216 817

3 771 141 
3 591 606 
3 556 002 

!)35 992 547 
33 833 117

290 881 
282 426 
268 625 

2 706 853 
2 467 504

601 928 
584 450 
669 365 

5 723 413 
5 646 634

3 729 513 
3 724 039 
3 603 169 

36 620 482 
35 043 871

D ie K o h le n g e w in n u n g  d es D e u ts c h e n  R e ic h e s  im  O k to b e r  1938 n a c h  B e z irk e n .
S t e i n k o h l e n b e r g b a u

S te in k o h len fö rd eru n g K o k serzeugung P reß k o h len  
a u s  S te in k o h len

in sg esam t

t

a rb e its 
tä g lic h

t

in sg e sa m t

t

k a le n d e r
täg lich

t

in sg esam t

t

a rb e its 
täg lich

t

s c h a f t

R u h r b e z i r k ..........................................
A ach en  ....................................................
S a a r  u n d  P f a l z .................................
O b e r s c h le s ie n .....................................
N ie d e r s c h le s i e n .................................
L an d  S achsen  .................................
N ie d e rs a c h s e n .....................................
U ebriges D e u t s c h l a n d ...................

10 704 907 
652 238

1 259 564
2 125 579 

438 995 
285 665 
162 683

8 105

411 727 
25 086 
48 485 
81 753 
16 884 
11 427 

6 235 
312

2 936 975 
125 643

2)266 015 
163 763 
115 650

24 016
3)139 079

94 741
4 053

2)8 581
5 283 
3 731

775
3)4 488

354 284 
36 368

28 962 
6 137 

11 803 
39 086 

125 288

13 626 
1 398

1 114 
236 
472 

1 503 
4  818

309 702 
26 216 
44 849 
53 058 
20 854 
14 845 

7 376

In sg e sa m t 15 637 736 601 909 3 771 141 121 652 601 928 23 167 .

B r a u n k o h l e n b e r g b a u
B rau n k o h len 

fö rd e ru n g
P reß k o h len  

a u s  B rau n k o h len
K oks 

a u s  B rau n k o h len

in sg esam t

t

a rb e its 
täg lich

t

in sg esam t

t

a rb e i ts 
tä g lic h

t

in sg e sa m t

t

ka lender
täg lich

t

M itte ld eu tsch lan d
o s te lb is c h ............................................... 4 310 378 165 784 1 070 387 41 169
w e s t e lb i s c h .......................................... 7 274 582 279 791 1 602 515 61 635 290 881 9383

R h e in la n d .................................................... 5 050 044 194 232 1 041 069 40 041 — —
B ay ern  (einschl. Pechkoh le) . . . 266 005 10 231 15 542 598 — —
U ebriges D e u t s c h l a n d ........................ 5 923 228 — — — —

In sg e sa m t 16 906 932 650 266 3 729 513 143 443 290 881 9383

l )  B e r ic h tig t. —  2) E in sch ließ lich  H ü tten k o k e re ie n . —  3)  E in sch ließ lich  H ü tte n k o k e re ie n  u n d  se lb s tän d ig e r K okereien.

Der arbeitstägliche Absatz Von den R u h rz e c h e n  belief sich auf 236 000 t  gegen 219 000 t  im September; davon 
entfielen 130 000 t  (119 0001 im September) auf das unbestrittene und 106 000 t  (im September 100 000 t)  auf das bestrittene Gebiet.

Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Oktober 1938.Der deutsche Eisenerzbergbau im Oktober 19381).
a) E is e n e rz g e w in n u n g  n a c h  B e z irk e n :

O k to b er 1938 J a n .— O kt.
1938 

G ew innung 
a n  v e rw e rt
b arem  (ab 

sa tz fäh igem ) 
E rz  

t

G ew innung 
a n  v e rw e rt
b a rem  (ab 

satzfäh igem ) 
E rz  

t

B elegschaft
(B eam te ,

A ngeste llte ,
A rb e ite r)

1. B e z i r k s g r u p p e  M i t t e l 
d e u t s c h l a n d :

T h iir.-S äch s . G eb ie t (zum  Teil) 7 640 253 69 805
H a r z g e b ie t ..................................... 36 480 1 044 334 000
S u b h erzy n isch es  G eb ie t (Peine,

S a l z g i t t e r ) ................................. 342 559 5 436 3 081 056
W esergebirge u n d  O sn ab rü ck er

G e b i e t .......................................... 54 724 1 179 457 275
S onstige G e b i e t e ....................... 3 773 506 31 997

Zusam m en 1: 445 176 8 418 3 974 133
2. B e z i r k s g r u p p e  S ie g e n :  

R asene isenerzgeb iet u n d  R u h r
g eb ie t .......................................... 17 515 457 190 834

S iegerländer-W ieder S p ateisen 
s te in g e b ie t ................... 140 473 5 709 1 411 150

W ald eck -S au erlän d er G eb ie t . 2 124 176 13 303
Z usam m en 2: 160 112 6 342 1 615 287

3. B e z i r k s g r u p p e  W e t z l a r :
L a h n - und D illgeb iet . . 77 694 3 698 774 109
T au n u s-H u n sriiek -G eb ie t e in 

schließ lich  d e r  L in d en er M ark 17 425 712 194 325
V ogelsberger B asa lte isenerzge

b ie t  ............................................... 11 139 430 113 558
Zusam m en  3: 106 258 4 840 1 081 992

4. B e z i r k s g r u p p e
S i id d e u t s c h l a n d :

T h ü r.-S äch s. G eb ie t (zum  Teil) 34 315 544 401 583
S ü d d e u ts c h la n d ............................ 279 408 5 674 2 148 008

Z usam m en  4: 313 723 6 218 2 549 591
Z usam m en 1 bis 4: 1 025 269 25 818 9 221 003

¡ A u g u s t 1938 S e p t. 1938 1 O k t. 1938

K o h l e n f ö r d e r u n g ........................t
K o k s e r z e u g u n g .............................t
B r ik e t th e r s te l lu n g ........................t
H o chöfen  in  B e trie b  E n d e  des

M o n a ts ................................................
E rzeu g u n g  a n :

R o h e i s e n ...................................... t
R o h s t a h l ...................................... t
S t a h l g u ß ...................................... t
F e r t ig e rz e u g n is s e n ................... t

2 234 480 
363 120 
124 740

35

195 710 
176 070 

5 580 
151 390

2 386 650 
355 770 
139 460

35

197 490 
180 360 

6 630 
158 770

2 526 020 
383 820 
136 400

36

215 990 
200 950 

6 320 
181 960

Frankreichs Eisenerzförderung im September 1938.

B ezirk
F ö rd e ru n g  

S ep tem b er 1938

t

V o rrä te  ! B eschäftig te  v o r ra re  j A rb e ite r

a m  E n d e  d es  M onats 
S e p tem b e r 1938 
t

L o th 
r in g en

N o rm an
A njou ,
P y re n äe
A n d ere

M etz, D ieden- 
h o fen  . . . 

B riey  e t  M euse 
L o n g w y  e t  Mi

n iè re s . . . 
N an z ig  . . .

l i e ........................
Bretagne . . ...........
B ezirke . . . .

1 081 139 
1 145 998

154 782 
71 122 

154 326 
32 465 

8 284 
1 873

1 035 539 
1 795 782

102 006 
157 129 
135 773 

59 067 
8 851 

12 439

11 638 
11 514

1 494 
986

2 561 
1 106

551
44

Z u sam m en 2 649 989 3 306 586 29 894

Frankreichs Roheisen- und Flußstahlerzeugung im Oktober 19381).

b) E is e n e rz g e w in n u n g  n a c h  S o r te n :
O k to b er

1938
t

J a n .— O kt. 
1938 

t
B r a u n e i s e n s t e i n  bis 30 %  Mn

ü b er 12 %  Mn .........................................................
b is  1 2 %  M n .................................

S p a t e i s e n s t e i n ...............................................
R o t e i s e n s t e i n .............................................................
K a l k i g e r  F l u ß e i s e n s t e i n .................................
S o n s t ig e s  E i s e n e r z ...............................................

15 823 
691 958 
151 477 

36 732 
25 613 

103 666

174 713 
5 934 5612) 
1 531 058 

360 3042) 
246 949 
973 418

In sg e sa m t | 1 025 269 | 9 221 003
t)  N a c h  d en  E rm ittlu n g en  d e r F ach g ru p p e  E isen erzb erg b au  d e r  W ir tsc h a f ts 

g ru p p e  B erg b au , B e rlin . —  2)  B e r ic h tig te  Zahl.

J u l i
1938

A u g u st
1938

S ep tem b er
19382)

O ktober
1938

H o c h ö f e n  a m  1. des M o n ats :
im  F e u e r  ............................. 77 77 76 82
a u ß e r  B e t r i e b ................... 131 130 131 125
in sg e sa m t ........................ 208 207 207 207

1000 m e tr .  t
R o h e i s e n e r z e u g u n g  in sg esam t 433 419 447 494

D a ru n te r :
T h o m asro h e isen  . . 339 335 363 395
G ieß e re iro h e isen  . . 65 59 62 55
B essem er- u n d  P u d d e lro h e isen 12 13 12 21
S o n s tig e s  . . . . 17 12 10 23

S t a h l e r z e u g u n g  in sg e sa m t . 436 419 470 512
D a ru n te r :

T h o m a ss ta h l  . . 252 265 278 314
S ie m e n s -M a rtin -S ta h l. 153 132 161 163
B e sse m e rsta h l . . . 4 4 4 4
T i e g e l s t a h l ................... 1 1 3 2
E le k tro s ta h l  . . 26 17 24 29

R o h b lö ck e  . . 424 409 457 499
S t a h l g u ß ................... 12 10 13 13

2) N ach  d e n  E rm ittlu n g e n  d es  C om ité  des F o rg e s  de F ra n c e . 
a)  T eilw e1- “ ' ' '  ‘
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Die Leistung der französischen Walzwerke im Oktober 19381).

In  1000 m e tr .  t J u l i
1938

A u g u st
19382)

S ep tem b er
19382)

O k to b e r
1938

Halbzeug zum  V e rk a u f . . . . 72 66 83 99
Fertigerzeugnisse ................................. 294 294 341 377

D avon :
R adreifen .................................... . 4 3 4 3
S c h m ie d e s tü c k e ............................. 6 5 5 6
S c h ie n e n .......................................... 13 19 20 25
S c h w e l l e n ...................................... 9 7 7 5
Laschen und  U n te rla g sp la tte n 2 2 2 2
Träger u n d  U -S ta h l von  80 m m  

und m ehr, Zores- u n d  S p u n d 
w andstah l ................................. 24 31 29 34

W a l z d r a h t .................... . . . . 19 19 26 34
Gezogener D r a h t ........................ 13 15 15 15
W arm gew alzter B a n d s tah l u n d

R ö h r e n s t r e i f e n ........................ 12 11 13 16
Halbzeug zu r R ö h ren h e rs te llu n g 4 4 3 4
R ö h r e n ............................................... 13 10 15 13
Stab stah l ........................................... 104 100 116 127
W e iß b le c h e ...................................... 10 7 11 11
Bleche von 5 m m  u n d  m e h r  . 16 20 23 24
Andere B leche u n te r  5 m m  . 44 39 49 54
U n i v e r s a l s t a h l ............................. 1 2 3 4

*) N ach den E rm ittlu n g e n  d es  C om ité  des F o rg es  de F ran ce . 
2) Teilweise b e ric h tig te  Z ahlen .

Großbritanniens Bergbau im Jahre 1937.

Nach der amtlichen englischen S ta tis tik 1) wurden im Jahre 
1937, verglichen m it dem Vorjahre, gewonnen:

1936 1 1937

t  zu  1000 k g

Steinkohlen i n s g e s a m t .............................
davon in :

England u n d  W a l e s .............................
S c h o t t l a n d ...............................................

E isenerz2) ....................................................
Schwefelkies....................................................
Bleierz ( B l e i i n h a l t ) .................................
Zinnerz ( Z in n in h a l t ) .................................
Zinkerz ( Z in k in h a l t ) .................................

232 103 530

199 604 558 
32 498 972 
12 904 608 

4 697 
39 718 

3 615 
3)7 995

244 255 987

211 497 903 
32 758 084 
14 442 434 

4 701 
33 946 

3 421 
13 292

Die Zahl der beschäftigten Personen ist aus nachstehender 
Zusammenstellung ersichtlich:

B esch äftig te  P erso n en 1936 1937

im K ohlenbergbau .................................
im E r z b e r g b a u ...........................................
im sonstigen B e r g b a u .............................

777 874 
12 119 
73 530

803 359 
12 717 
75 923

Der Durchschnitts-Verkaufspreis für die t  Kohle (zu 1016 kg) 
stellte sich im Berichtsjahre auf 15/2 sh gegen 14/0 sh im Jahre 
1936 für die t  Eisenerz auf 5/1 (4/6) sh.

8) I ro a  Ooal T r. R ev . 137 (1938) S. 696 u . 838.
2) Vgl. S ta h l u . B isen  58 (1938) S. 1018.
8) A ußerdem  w u rd en  in  d e n  J a h re n  1936 u n d  1937 8611 t  te ilw eise  au fb e 

reitetes Z inkerz gew onnen.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 
in Großbritannien im September 19381).

Ju li
19382)

A ugust
19382)

Septem ber
1938

1000 t  zu 1000 kg
F l u ß s t a h l :

S c h m ie d e s tü c k e .................................
G ro b b lech e  4,76 m m  u n d  d a rü b e r  . . . 
M itte lb lech e  v o n  3,2 b is  u n te r  4,76 m m  .
B leche u n te r  3,2 m m ......................................
W eiß-, M a tt-  u n d  S chw arzbleche . . . .
V e rz in k te  B l e c h e ...............................................
S ch ienen  v o n  rd . 20 k g /m  u n d  d a rü b e r  .
S ch ienen  u n te r  rd . 20 k g / m .......................
R illen sch ien en  fü r S tra ß e n b a h n e n  . . . .
Schw ellen  u n d  L a s c h e n .................................
F o rm s ta h l,  T rä g e r, S ta b s ta h l  usw . . . .
W a l z d r a h t .............................................................
B an d s tah l u n d R ö h ren stre ifen ,w arm g ew alz t
B lankgew alzte  S t a h l s t r e i f e n .......................
F e d e r s t a h l .............................................................

26,6
83,0

8,1
39,3
51.6
19.7 
35,9

2,8
2.3 
2.6

173,5
32.7 
33,2

5.4 
5,2

25.8
85.7

6.7
35.9
40.8
17.9 
33,8

3.0
1.8 
2,9

165,8
35,7
33,4

5.1 
5,8

29.6
81.6 

6,5
47.8
57.9 
28,5
24.4

3.1 
1,9
2.2 

197,8
36,2
39.4 

6,0 
5,8

Z usam m en
S c h w e i ß s t a h l :

S ta b s ta h l,  F o rm s ta b  1 u sw .................................
B a n d s ta h l  u n d  S tre ifen  fü r  R ö h ren  usw ..

521,9

7,8
2,0

500,1

7,5
2,4

568,7

8,0
2,4

*) N ach  den  E rm ittlu n g en  d e r B r itish  I ro n  an d  S teel F ed era tio n . —  2)  Teil
weise b e ric h tig te  Zahlen .

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten von 
Nordamerika im Oktober 19381).

Die Erzeugungszunahme in der amerikanischen Eisen- und 
Stahlindustrie seit dem Monat Ju li 1938 setzte sich auch im 
Oktober kräftig fort. An R o h e is e n  wurden insgesamt im Ok
tober 2 100 579 t  oder 390 552 t  gleich 22,8 % mehr als im Vor
m onat (1 710 027 t)  erzeugt. Die a r b e i t s t ä g l ic h e  Gewinnung 
stieg auf 67 761 (57 001) t  oder um 18,9 %. Gemessen an der 
L e is tu n g s f ä h ig k e i t  der amerikanischen Hochofenwerke stellte 
sich die tatsächliche Roheisenerzeugung auf 48 (40,5) %. Die 
Zahl der in  B e tr ie b  b e f in d l ic h e n  H o c h ö fe n  nahm  von 97 
am 30. September auf 114 am 31. Oktober 1938 zu; von insgesamt 
237 vorhandenen Hochöfen waren also rd. 48 % in Tätigkeit.

In  den Monaten J a n u a r  b is  O k to b e r  dieses Jahres wurden 
14 620 529 t  Roheisen erzeugt oder rd. 57 % weniger als in der 
gleichen Zeit des Vorjahres (33 729 812 t).

Die S ta h le r z e u g u n g  verzeichnete gegenüber dem Sep
tem ber eine weitere Steigerung um 17,3 %. Nach den E rm itt
lungen des „American Iron and Steel In s titu te“ wurden im Ok
tober 3 167 821 t  Flußstahl (davon 2 941 042 t  Siemens-Martin- 
und 226 779 t  Bessemerstahl) hergestellt gegen 2 700 272 (2 489 059 
und 211 213) t  im Vormonat. Die Erzeugung betrug damit im 
Oktober 52,45 (September 46,28) % der geschätzten Leistungs
fähigkeit der Stahlwerke. Die wöchentliche Leistung betrug bei 4,43 
(4,28) Wochen im Monat 715 084 t  gegen 630 905 t  im Vormonat.

Die Stahlerzeugung belief sich in den Monaten J a n u a r  bis 
O k to b e r  1938 auf 21 461 854 t ;  sie blieb dam it gegenüber der 
gleichen Zeit des Vorjahres (46 609 529 t)  um 53,9 % zurück.

1) S teel 103 (1938) N r . 19, S. 35; N r . 20, S. 27.

W irtschaftliche Rundschau.
Arbeiterwohnstättenbau der Industrie.

Die R e ic h s g ru p p e  I n d u s t r i e  h a t wie in den Vorjahren 
auch für 1937 eine Erhebung über die Leistungen der Industrie  
auf dem Gebiete des Arbeiterw ohnstättenbaues veransta lte t und 
die Ergebnisse in einem soeben veröffentlichten B ericht1) zu
sammengestellt. W enn m an sich daran erinnert, daß der neue 
Leiter der Reichsgruppe Industrie, Generaldirektor W. Z a n g e n , 
noch vor kurzem seine Rede anläßlich der Amtseinführung 
durch den Reichswirtschaftsminister m it dem Hinweis abschloß, 
daß nichts unversucht gelassen werden dürfe, den Gefolgschafts- 
mitgliedem eine Aufbesserung ihrer Lebenshaltung zu verschaffen 
und hierzu vor allem die Schaffung billiger, gesunder und werks
naher Wohnungen geeignet sei, muß der veröffentlichte Bericht 
in diesem Zeitpunkt von besonderer Bedeutung sein.

Der Bericht bringt erstmalig Angaben über die Zahl der bisher 
von der Industrie gebauten W erkswohnungen. Die Feststellungen 
der Industrieabteilungen der W irtschaftskam m ern, die m it den 
entsprechenden E rm ittlungen beauftragt waren, haben ergeben, 
daß sich der industrielle W erkswohnungsbestand im Altreich auf 
rund 500 000 W ohnungen — davon die H älfte  im T reuhänder
bezirk Westfalen — beläuft, die eine K apitalanlage von etwa 2 bis 
2% Milliarden JIM  darstellen.

Für die U nterstützung des A rbeiterw ohnstättenbaues wen- 
deten die industriellen Werke in den letzten  Jah ren  auf :

]) Bericht über die Leistungen und Erfahrungen der In 
dustrie auf dem Gebiete des A rbeiterw ohnstättenbaues im Jahre

T - • • J

1935: 40 Mill. JIM  Forderungssumme für 20 000 Wohnungsein
heiten,

1936: 45 Mill. JIM  Forderungssumme für 24 000 Wohnungsein
heiten,

1937: 80 Mill. JIM  Forderungssumme für 35 000 Wohnungsein
heiten.

Der bemerkenswerte Anstieg der Leistungen im Jahre 1937 
beweist, daß bei den Betrieben sowohl das Bewußtsein ihrer 
sozialen Verpflichtungen im Arbeiterwohnstättenbau als auch 
die wirtschaftlichen Voraussetzungen zur Mitarbeit gestiegen sind. 
Zu beachten ist, daß der größte Teil der Leistungen auf Betriebe 
entfällt, deren W ohnungsbauvorhaben nicht der besonderen 
Förderung im Sinne des Vierjahresplanes teilhaftig waren. Mißt 
m an den Umfang der industriellen W ohnstättenförderung am 
gesamten Wohnungsneubauergebnis des Jahres 1937, so ergibt 
sich, daß etwa 11 bis 12% der im vorigen Jah r in Deutschland 
überhaupt neu erstellten Wohnungen der M itarbeit der deutschen 
Industrie  ihre E ntstehung verdanken.

Um die von der Industrie  aufgebrachten M ittel möglichst 
wirksam einzusetzen, wird deren Einsatz zur Spitzenfinanzierung 
angestrebt, also zur Verwendung im Rahmen der jeweils letzten 
25% der Bau- und Bodenkosten. Leider war das nicht immer 
möglich; ein Teil der Gelder m ußte in die Zone des eigentlichen 
R e a lk r e d i t s  hineingelenkt werden. Der für die von gemein
nützigen Bauträgern errichteten Kleinsiedlungen, Eigenheime 
und Mietwohnungen ausgeworfene industrielle Forderungsbetrag
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(Darlehen und verlorene Zuschüsse) hat sich im Reichsdurch
schnitt auf etwas mehr als JiM  je Wohnung belaufen; er 
wird als zu hoch bezeichnet. Von den gesamten Industriem itteln 
wurden 30,5 Millionen JLM, als Darlehen für Vorhaben gegeben, 
die durch selbständige Bauträger ausgeführt wurden, überwiegend 
zu nur 2 % Zinsen und 1 % Tilgung. Neben den Darlehen wurden 
verlorene Zuschüsse in Höhe von 4,2 Mill. JIM  gegeben, die dazu 
gedient haben, vielfach Baukostensteigerungen aufzufangen und 
Lasten und Mieten niedriger zu halten. Für Kapitalbeteiligung, 
Zuschüsse usw. an gemeinnützige Bauunternehmen sind 6,5 Mill. 
JIM  zur Verfügung gestellt worden. In  den reinen W erkswoh
nungsbau sind nahezu 36,4 Mill. JIM  Finanzierungsm ittel ge
flossen. Dies wird als verhältnismäßig hoch angesehen, da die 
industriellenW erke bestrebt sind, W ohnungsbauvorhaben durch 
selbständige Bauträger ausführen zu lassen.

Der Bericht bringt weiter eine Aufteilung der geförderten 
Arbeiterwohnstätten nach Kleinsiedlungen, Eigenheimen und 
Mietwohnungen, deren eindrucksvollstes Ergebnis die Tatsache 
ist, daß der Aufschwung der Bauförderung der Werke in Von Jah r 
zu Jah r verstärktem  Umfange der Errichtung Von Mietwohnungen 
zugute gekommen ist.

Die bezirkliche Aufgliederung der durchgeführten W ohn
stä ttenbauten  läß t erkennen, daß die Vorbedingungen für die In 
angriffnahme solcher Vorhaben in den einzelnen Landesteilen 
sehr verschieden liegen. Im  Bezirk der W irtschaftskam mer Düssel
dorf wurden 1937 insgesamt 4322 Wohnungseinheiten erstellt, und

Der französische Eisenmarkt im November 1938.
In  der ersten H älfte des Monats gingen die Aufträge etwas 

zahlreicher ein. Auf den Auslandsmärkten nahm die Besserung 
zu, obwohl immer noch eine gewisse Unsicherheit vorhanden war. 
In  industriellen Kreisen wurde die Politik des Preisstops lebhaft 
bekrittelt, da sie fast jede Gewinnmöglichkeit ausschließe, während 
die Lasten ständig zunähmen. Die neuen Grenzberichtigungen 
in Mitteleuropa beunruhigten gleicherweise die industriellen 
Kreise; im besonderen bezog sich dies auf Polen, dessen Politik 
häufig im Gegensatz zu derjenigen der Festlandsverbände stand; 
der Zuwachs einiger tschechischer Hüttenwerke könnte Polens 
Einstellung gegenüber den Verbänden möglicherweise noch 
ungünstiger gestalten. Die französischen Werke bemühten sich 
weiterhin sehr um den E rhalt öffentlicher Aufträge sowohl aus 
dem Inlande als auch aus den Ueberseegebieten.

In  der zweiten M onatshälfte wurde der Reynauld-Plan zur 
Wiederaufrichtung der französischen W irtschaft veröffentlicht. 
Allgemein wurden die Verfügungen über die Arbeitsbedingungen 
für geeignet gehalten, eine wirkliche Besserung der Geschäfts
tätigkeit herbeizuführen. Aber gerade zu der Zeit, als sich das 
Ausfuhrgeschäft steigerte und sich auch auf dem Inlandsm arkt 
eine Belebung anbahnte, beunruhigten neue Arbeitskämpfe 
größten Ausmaßes die Eisenindustrie und brachten sie in eine 
peinliche Lage. Ende November fühlte man noch deutlich die 
Nachwirkungen dieser Schwierigkeiten, die die erwartete Be
lebung völlig in Zweifel zu ziehen drohten. Die tatkräftigen Maß
nahmen der Regierung verhinderten zwar ein weiteres Umsich
greifen der Streikbewegung, aber die gesamte französische W irt
schaft dürfte trotzdem  unter den unglücklichen Ereignissen noch 
lange Wochen zu leiden haben.

Wegen des Steigens der Kokspreise und der Preise für die 
verschiedenen anderen Einsatzstoffe erwartete man auf dem 
R o h e is e n m a rk t  zu Beginn des Monats eine erhebliche H erauf
setzung der Preise. Die Kundschaft kam in der Folge m it zahl
reichen Bestellungen an den M ärkt und forderte sehr kurze Liefer
fristen. Im  allgemeinen war der Roheisenverbrauch bei den 
Gießereien nicht bedeutend, ausgenommen vielleicht einige Be
zirke des Nordens. Die Eisenbahngesellschaften vergaben einige 
größere Bestellungen an Spezialwerke. Das Ausfuhrgeschäft war 
begrenzt; m it dem Deutschen Reich wurden einige Abschlüsse 
zu besonderen Bedingungen getätigt. Die Möglichkeit einer Preis
erhöhung führte in der zweiten Monatshälfte zu umfangreichen 
Geschäftsabschlüssen. Im  ganzen gesehen konnte m an trotzdem  
noch nicht von einer anhaltenden Besserung bei den französischen 
Gießereien sprechen. Die Sondergießereien und die Gießereien 
für Heizkörper litten  unter den schwierigen Verhältnissen, die 
schon seit vielen Monaten auf das Baugeschäft drücken. Der 
Maschinenbau is t gleichfalls weniger gut beschäftigt als in den 
Vorjahren. Einigermaßen normal arbeiten eigentlich nur die 
W erkstätten und Gießereien für die Schiffswerften, die S taats
eisenbahnen und für die nationale Verteidigung. Die nur schwer 
einzutreibenden Außenstände haben die Regierung veranlaßt, 
für schnellste Zahlung der öffentlichen Bestellungen zu sorgen. 
Im  Norden werden die Arbeiter durchschnittlich an 40 Stunden 
die Woche beschäftigt, was jedoch längst nicht überall der Fall

zwar 388 Kleinsiedlungen, 829 Eigenheime und 3105 Mietwohnun
gen m it 18 618 545 JIM  Gesamtaufwendungen der Werke. Im 
Bezirk der W irtschaftskam m er Westfalen-Lippe wurden 2009 
W ohnungseinheiten erstellt; davon entfallen auf Kleinsiedlungen 
286, Eigenheime 302, Mietwohnungen 1421 m it 4 014 448 JIM. 
Gesamtaufwendungen der Werke. Ungefähr 80 bis 85% der 
Förderungsleistung der Werke im Treuhänderbezirk Westfalen 
sind auf die Großfirmeri von Eisen und Kohle entfallen. Im  Be
zirk der W irtschaftskam m er Saarpfalz wurden 1679 W ohnungs
einheiten (Kleinsiedlungen 820, Eigenheime 630, Mietwohnungen 
229) m it 3 906 875 JIM  Gesamtaufwendungen der Werke erstellt. 
In  den Gesamtaufwendungen sind die m ittelbaren Zuschüsse, die 
für Düsseldorf 148 507 JIM , für W estfalen-Lippe 773 977 JIM  und 
für Saarpfalz 269 300 JIM  betragen, nicht enthalten.

Der Bericht schließt m it der E rkenntnis, daß es die Reichs
gruppe Industrie  als ihre vordringliche Pflicht ansehe, auf der 
industriellen Seite alle leistungsfähigen und  leistungswilligen 
K räfte  einzusetzen und auszurichten. Nachdem die Erfahrungen 
des Jahres 1937 gezeigt hä tten , daß vor allem die m ittleren und 
kleineren Betriebe noch nicht in dem wünschenswerten Umfange 
in die M itarbeit h ä tten  eingeschaltet werden können, werde gegen
wärtig diese Sonderfrage m it verstärktem  Nachdruck geprüft. 
Die ersten in dieser R ichtung von den Industrieabteilungen der 
W irtschaftskam m ern entfalteten  Werbe- und Beratungsmaß
nahmen h ä tten  bereits zu beachtlichen Ergebnissen geführt.

A lf re d  W etze l.

ist. Auf dem Ausfuhrm arkt blieben vor allem deutsche Aufträge 
sehr zufriedenstellend. Der Preis für Gießereiroheisen Nr. I I I  PL 
hielt sich unverändert auf 598 F r je t  Frachtgrundlage Longwy, 
Abgaben nicht eingeschlossen. Im  übrigen kosteten in F r je t:

H ä m a ti t  Spiegeleisen
B ez irk  fü r  S tah le rze u g u n g  fü r  G ießerei

O s te n ....................................................  879 879 1044
N o r d e n ...............................................  879 879 1049
W e s t e n ...............................................  909 909 1079
M it te l f ra n k r e ic h ............................  889 889 1059
S ü d w e s t e n ......................................  894 894 1064
S ü d o s t e n ........................................... 899 899 1069
P a r is e r  B e z i r k ............................  879 879 1049

Im  In lande schien sich der H a lb z e u g m a r k t  zu Anfang 
November zu bessern. Der Auftragseingang bei den W erken war 
regelmäßig; Auslandsaufträge blieben jedoch knapp. Im  Verlauf 
des Monats lit t  der M arkt gleicherweise un ter den Arbeitsstreitig
keiten. Ende des M onats waren die Inlandsweiterverarbeiter 
jedoch wieder am M arkt und  forderten beschleunigte Lieferung. 
Die Preise änderten  sich nicht. Es kosteten in F r oder in £ je t :

I n l a n d 1): 
Zum  W alzen Z um Schm ieden

T h o m as■ S iem ens-M artin - T h o m as- Siem ens-M artin-
g ü te G ü te g ü te G ü te

B o h b l ö c k e ................... 755 898 820 973
V orgew alzte  B löcke . . . 790 933 855 1008
B ram m en  ................... 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 f u h r 1) :
G oldpfund G oldpfund

V orgew alzte  B löcke, 140 m m  P la tin e n ,  20 lb s  u n d  m e h r  . 5.8.6
u n d  m e h r ..................................5.5.6 P la tin e n , D u rc h s c h n it ts -

2 % - b is  4zöllige K n ü p p e l . 5.7.6 g e w ic h t v o n  15 lb s  . . . 5 .10 .-

In  W a lz z e u g  war die Lage zu M onatsanfang zufrieden
stellend. Die Lieferfristen betrugen 5 bis 6 Wochen. Der Be
darf an Sonderstählen blieb bedeutend. Die Erzeugung an 
Thom asstahl zeigt gegenüber dem Vorjahre m it einem Rückgang 
von rd. 30 % die größte Verminderung, während die Herstellung 
an E lektrostahl nur um 2 % abnahm . Die K onstruktionswerk
stä tten  nahm en einige größere Mengen auf; die Abnehmer rech
neten m it Preissteigerungen. Auch in der zweiten Monatshälfte 
blieben die Käufe beachtlich und der M arkt lebhaft, tro tz  den 
Schwierigkeiten durch die Arbeitskäm pfe. Die Werke befürch
te ten  den Aufschub oder die Kürzung einiger großer bereits be
schlossener Arbeiten. Der Bedarf für die nationale Verteidigung 
blieb bedeutend. Besonders gefragt wurde Stabstahl, während 
für Träger nur geringe K auflust bestand. Die Preise änderten 
sich noch nicht, obwohl m it einer Erhöhung um 10 F r gerechnet 
wird. Die Werke haben wiederholt die zuständigen Stellen auf 
die ernstlichen Schwierigkeiten aufmerksam gem acht, die sich 
aus der gegenwärtigen Preispolitik ergeben. Es kosteten unver
ändert in F r oder in £ je t :

I n l a n d 1):
B e t o n s t a h l .........................................  1080 T rä g e r ,  N o rm alp ro file  . . . .  1055
B ö h r e n s t r e i f e n .................................. 1107 H a n d e ls s ta b s ta h l ................................... 1080
G roße W inkel ................................ 1080 B a n d s t a h l ..............................................1210

*) Die Inlandspreise verstehen sich ab W erk Osten, die Aus
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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A u s f u h r 1) :  
G o ld p fu n d  

. . 4 -1 8 .-  B e to n s ta h l 

. . 4.17.6

G oldpfund 
. 5 .5 .-W inkd, G rundpre is .

Träger, N orm alprofile

G r o b -  und M it te lb le c h e  erfreuten sich in der ersten 
M onatshälfte  fortgesetzt guter Nachfrage. Die Werke verfügten 
über genügend Aufträge, so daß auch die früher stillgelegten 
W alzen straß en  wieder in Betrieb genommen werden konnten. 
Auch für Feinbleche besserte sieh die Lage etwas, ohne jedoch 
zufriedenste llend  zu se in . Die Preise für verzinkte Bleche be
h au p te ten  sich; einige französische Werke konnten Auslands
aufträge buchen. Die gewährten Preisnachlässe gingen nicht über 
5 ' -  sh  je t  hinaus. In  der zweiten M onatshälfte hielt die günstige 
Lage au f dem M arkt für Grobbleche an. Die erhöhte Erzeugung 
an Feinblechen war nu r schwer unterzubringen. Verzinkte Bleche 
u nterlagen  erneut dem W ettbewerb; tro tzdem  behaupteten sich 
die Preise. W ährend sich die Lieferfristen für Grobbleche nm 
4 bis 6 Wochen bewegten, waren Feinbleche bereits in 2 Wochen er
hältlich. Aus dem Auslande wurden einige Aufträge bei aller
dings wenig zufriedenstellenden Preisen hereingenommen. Es 
k o ste ten  in F r  oder £ je t :

I n l a n d 1):
F e in b lech e :Grobbleche. 5 m m  a n d  m e h r :  

Weiche T hom asbleche . . 
Weiche S iem ens-M artin-

Bleche .................................
Weiche Kesselblecfce, 

Siem ens-M art in -G üte
M ittelbleche, 2 b is  4,99 m m : 

T hom asbleche:
4 bis u n te r  5 m m

1350

1550

1675

1350
3 bis u n te r  4  m m  (ab  O sten ) 1560

G ru n d p re is  a b  W erk  O sten :
W eiche T hom asb leche  . . 1600 
W eich e  S .-iL -B lech e  . . . 1810 

D u rch sch n ittsp re ise  (P a r is e r  B ez irk ): 
1,75 b is  1,99 m m  . . . .  1758,50
1 m m ......................................  1872,50
0 ,5  m m .................................  2328,50

U ni v e rsa ls ta h l,  T h o m asg ü te ,
G r u n d p r e i s ............................ 1215

U n iv e rsa ls ta h l , S iem ens- 
M a rt  in -G ü te , G ru n d p re is  . 1415 

A u s f u h r 1):
G o ldpfund  B le c h e : G oldpfund

3,2 m m  b is  u n te r  4 ,0 m m  6.19.6 
R iffe lb le c h e :

9,5 m m  u n d  m e h r  . . . 5 .1 9 .-
U  n i v e rsa ls ta h l ........................5.11.—

5.12.6 
5 .1 4 .-  
5 .1 7 .-  
6 .3 .-
6 .10.6

Bleche:
9,5 mm und  m eh r
7,9 m m  bis u n te r  9,5 m m
6,3 mm  bis u n te r  7,9 m m
4,7 m m  bis u n te r  6,3 m m
4,0 m m  bis u n te r  4,7 m m

Die Nachfrage nach D r a h t  und D r a h te r z e u g n is s e n  blieb 
mittelmäßig. Die Abnehmer lebten von ihren Vorräten und 
deckten nur den äußersten Bedarf. Anzeichen einer Besserung 
waren nirgend bemerkbar. Es kosteten  in  F r je t :
Blanker D r a h t   1650 S t a c h e l d r a h t .................................... 2250
Angelassener D r a h t ...................  1700 V e rz in n te r  D r a h t ..........................  3250
Verzinkter D r a h t ............................. 2100 D r a h t s t i f t e ......................................... 2000

Im Norden versuchte m an zu M onatsanfang S c h r o t t  nach 
Belgien auszuführen. Die Preise waren wenig lohnend. Im  all
gemeinen war das Auslandsgeschäft schwach. Lediglich Deutsch
land bezog größere Mengen. Auch Ende November wurden die 
guten Schrottsorten nur von D eutschland und zum Teil noch von 
britischen Werken aufgenommen; nach geringwertigem Schrott 
bestand keine Nachfrage. Auf dem In landsm arkt blieb die Lage 
unregelmäßig. W ährend aus dem Norden Schrott ausgeführt 
wird, besteht in M ittelfrankreich erheblicher Bedarf.

Der belgische Eisenmarkt im November 1938.
Obwohl die Lage zu Monatsbeginn zufriedenstellend blieb, 

schien sieh gegenüber den vorhergehenden W ochen eine größere 
Ruhe anzubahnen. Im  besonderen g ü t dies für das Auslands
geschäft, wo sich deutscher und amerikanischer W ettbewerb 
erneut geltend m achte. Die holländischen Abnehmer, die im 
Oktober mit umfangreichen Aufträgen an  den M arkt gekommen 
waren, hielten sich im Berichtsm onat völlig zurück. Die Ver
einigung der Niederländischen E isenhändler „Avyf“ h a tte  durch 
das Ausscheiden von sieben ihrer Mitglieder erhebliche Schwierig
keiten. Da die letztgenannten ihren A ustritt für den Monat 
Dezember angekündigt haben, befürchten die übrigen ein Nach
lassen der Preise und können sich noch nicht entschließen, größere 
Mengen auf Lager zu nehmen. Der Fem e Osten und China kauften 
einige Mengen. Die Reise einer Abordnung der IR G . in die skandi
navischen Länder zur Erneuerung der bestehenden und der am 
30. Juli abgelaufenen Verträge blieb nur in einem Punkte strittig , 
und zwar dem, der die norwegischen W eiterverarbeiter betrifft. 
Die I  orbesprechungen wurden am 7. November in Brüssel wieder 
aufgenommen und führten zu einer Verständigung.

Im Laufe des Monats blieb die Tätigkeit auf dem Inlands- 
markt nicht besonders groß. Auch die aus dem Auslande herein- 
kommenden Aufträge waren wenig um fangreich und bestätigten 
die spekulative Art der Käufe, die Ende Septem ber und Anfang 
Oktober getätigt worden waren. Anderseits rückt die Zeit der 
Bestandsaufnahme heran, wo im allgemeinen das Geschäft sehr 
still ist. Besonders beunruhigte die W erke der Mangel an Auf- 
tragen in Stabstahl, zumal da ihre Erzeugungsmöglichkeiten

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab  W erk Osten, die Aus
fuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

s tark  zugenommen haben. Fü r den 6. Dezember ist eine in ter
nationale Zusammenkunft in Brüssel vereinbart, wobei un ter 
Um ständen der Umrechnungskurs für das Pfund Sterling ge
ändert werden soll. Fü r Venezuela wurde der Preis für Form 
stahl von £ 4.17.6 auf 4.6.— ermäßigt. W ährend der amerikanische 
W ettbewerb auf verschiedenen Märkten Südamerikas und des 
Fem en Ostens weniger lebhaft war, m achte er sich anderseits z. B. 
in Sehiffsblechen in den skandinavischen Ländern unverändert 
fühlbar. Die Eisenhändler haben sich auf neue Satzungen ge
einigt. Es wurde beschlossen, sowohl die W eiterverkaufspreise 
als auch die Ueberpreise und die Preise für die bei den Werken 
unm ittelbar abgenommenen Mindestmengen zn vereinheitlichen. 
Die Preise in der Nachbargmppe müssen streng beachtet werden. 
Es bestehen 10 Gruppen, in jeder Provinz eine, nur im Hennegau 
zwei. Zur genauen Durchführung der Vereinbarungen sind die 
entsprechenden Ueberwaehungsmaßnahmen verschärft worden. 
Die Lnkosten werden ans einer Sonderkasse bestritten.

Ende November war die Lage ruhig. Die beteiligten Kreise 
rechnen zu Anfang Dezember mit einer größeren Tätigkeit in An
betracht der zn erwartenden spekulativen Käufe durch die be
vorstehende Aenderung der L'mreehnungskurse des Pfundes 
Sterling. Bei den Verhandlungen am 6. Dezember in Brüssel 
sollen gleicherweise die strittigen Punkte zwischen den holländi
schen Händlern, der Anschluß der englischen Gruppe an die 
Marktorganisation, die Vereinbarungen mit den ausländischen 
Werken, die Abrechnungen mit der tschecho-slowakischen Gruppe 
und die Erneuerung der Vereinbarungen mit der Seekonferenz 
von La P lata  behandelt werden. Ferner soll ein Bericht über die 
Vorbesprechungen mit der amerikanischen Gruppe ersta tte t 
werden.

Die belgische Gruppe hat ein Feinblechgeschäft m ittlerer 
Bedeutung mit Rußland gegen die Lieferung von Manganerzen 
abgeschlossen. Die von der „Cosibel“ zum 30. November herein
genommenen Aufträge beliefen sich auf 90 000 t ,  davon 40 000 t 
für das Inland und 50 000 t  für die Ausfuhr. Den Werken wurden 
zugeteilt: 23 500 t  Halbzeug, 6000 t  FormstahL 33500t Stabstahl, 
20 000 t  Grob- und Mittelbleche sowie Universalstahl und 7700 t 
Feinbleche.

Da auf dem R o h e is e n m a rk t  alle Großverbraucher aus
reichend versorgt waren, blieb die Geschäftstätigkeit zu Monats- 
anfang gering. Gießereiroheisen kostete nominell 500 F r je t 
frei Grenze Athus verzollt, phosphorarmes Roheisen 625 Fr. 
Häm atitroheisen für Gießereien notierte 850 bis 875 Fr, für die 
Stahlbereitung 750 bis 775 F r frei Werk. Die Nachfrage blieb 
während des ganzen Monats ruhig, da der Verbrauch von den 
Vorräten lebte.

Wie in den vorhergehenden Monaten, gaben auch im No
vember die inländischen W eiterverarbeiter der Tätigkeit auf dem 
H a lb ze u g m a rk t in großem Umfange das Gepräge. Das Aus
landsgeschäft einschließlich Großbritannien blieb schwach, doch 
rechnen die Werke mit einer demnäehstigen Besserung des Be
stellungseinganges der^englischen Werke. Es kosteten in F r 
oder in £ je t :

I n l a n d 2) :
V orgew alzte B l ö c k e   840 P l a t i n e n ........................  950
K n ü p p e l ..........................................  860

A u s f u h r 2):
G o ld p fan d  G oldpfund

B o h b l ö c k e ......................................5 . - . -  P l a t i n e n .......................................5.8.6
V orgew alzte  B löcke . . . .  5.5.6 B ö ü r e n s t r e i f e n .............................. 6.15.—
K n ü p p e l ...........................................5.7.6

Die Geschäftstätigkeit in F e r t ig e r z e u g n is s e n  für das 
Ausland ging fühlbar zurück. Die Nachfrage nach warmgewalztem 
Bandstahl und Röhrenstreifen behauptete sich jedoch. Auf dem 
Inlandsm arkt ließen die Abschlüsse gleichfalls zu wünschen übrig, 
obwohl verschiedene Konstruktionsw erkstätten gut beschäftigt 
waren. Auch im Verlaufe des Monats wurde überall nur der 
dringendste Bedarf gedeckt. Die Kundschaft hielt sich stark  
zurück, und auch im Auslande schränkte m an den Bezug weit
gehend ein, jedoch rechnet m an nicht mit noch einem weiteren 
Rückgang der Aufträge. Anderseits ist es wenig wahrscheinlich, 
daß auf dem Inlandsm arkt vor den Bestandsaufnahmen eine 
größere Tätigkeit einsetzen wird. Es kosteten in F r  oder in £ je t :

I n l a n d  *):
H a n d e ls s ta b s ta h l ..................................1100 W arm gew alz te r B an d sta h l  . . 1300
T rä g e r F o rm a lp ro f ite  . . . .  1100 G ezogener B a n d s ta h l  . .
B r e i t f la n s e h tr ä g e r .............................1115 G ezogener V ie rk a n ts ta h l  .
M ittle re  W in k e l ..................................1100 G ezogener S e ch sk an ts tah l

A u s f u h r 2) :
G oldpfund P ap ie rp fu n d

H a n d e lss ta b s ta h l.................................. 5 .5 .-  G ezogener B o n d s ta h l  . . . 12 .10 .-
T rä g e r, N orm alp ro file  . . . 4.17.6 G ezogener V ie rk a n ts ta h l . . 1 4 .5 -

1865
2025
2375

B r e i t f la n s c h tr ä g e r ........................ 4.19.-
M ittle re  W in k e l ............................. 4.18.-
W arm g ew alz te r B a n d s ta h l  . 6.—.—

G ezogener S e c h sk an ts ta h l . 15 .5 .-

2) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr
preise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.
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Der Sch w eiß  s ta h lm a rk t blieb zufriedenstellend; die Preise 
schwankten zwischen 1025 und 1035 F r je t  fob Antwerpen.

Auf dem B le c h m a rk t  wurden besonders Grob- und Fein
bleche sowie verzinkte Bleche gefragt. Um die M onatsm itte 
wurden allerdings Klagen über den Rückgang des Auftragsein
ganges lau t; auch in der folgenden Zeit unterlag der M arkt den 
ungünstigeren Bedingungen der übrigen Eisenzweige. W ährend 
Ende November die Lage für Grob- und Mittelbleche schwach 
blieb, wurden Feinbleche und verzinkte Bleche noch gut gefragt. 
Es kosteten in F r oder in £ je t :

I n l a n d 2):
G ew öhnliche T hom asb leche

(G ru n d p re is fre i B estim m u n g so rt): B leche (geg lüh t u n d  g e ric h te t):
g m m ..........................................  1300 2 b is  2,99 m m  . . . .  1575— 1625
7 m m ..........................................  1325 1,50 b is 1,99 m m  . . 1620— 1670
6 m m ..........................................  1350 1,40 b is  1,49 m m  . . 1635— 1685
5 m m  . . 1375 1,25 b is 1,39 m m  . . 1650— 1700
4 m m ..........................................  1400 1 b is  1,24 m m  . . .  . 1710— 1725
3 m m ..........................................  1425 1 m m  (geg lüh t) . . . 1720— 1770

0,5 m m  (geg lüh t) . . 2045

A u s f u h r 2):
G oldpfund G o ld p fu n d

H n iv e rsa ls tah l (G ru n d p re is  B leche:
fob A n tw e r p e n )  5 .1 1 .-  6,3 m m  b is  u n te r  7,9 m m  5 .1 7 .-

B leche: 4,7 m m  bis u n te r  6,3 m m  6 .3 .-
9,5 m m  UDd m e h r  . . . 5.12.6 4,0 m m  bis u n te r  4,7 m m  6.10.9
7,9 m m  b is  u n t e r  9,5 m m  5 .1 4 .-  3,2 m m  b is u n te r  4 ,0 m m  6.19.9

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

R iffe lb lech e : G o ld p fu n d  B le c h e : P a p ie rp fu n d
9,5 m m  u n d  m eh r  . . . 5 .1 9 .-  11/14 BG  (3,05 b is 2,1 m m ) 11 .5 .-
7,9 m m  b is u n te r  9,5 m m  6.8.6 15/16 BG  (1,85 bis 1,65 m m ) 11.15.-
6,3 m m  b is u n te r  7,9 m m  6.18.6 17/18 B G  (1,47 bis 1 ,24m m ) 1 2 .- . -
4,7 m m  bis u n te r  6,3 m m  7.8.6 19/20  B G (1,07 b i s 0 ,88m m ) 12 .5 .-
4,0 m m  bis u n te r  4,7 m m  8.8.6 21 B G (0 ,81  m m ) . . . .  12.17.6
3,2 m m  b is u n te r  4 ,0  m m  10.16.9 22/24 B G  (0,75 bis 0,56 m m ) 1 3 .- . -

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

Dank dem Auslandsgeschäft war der M arkt für D r a h t  und 
D r a h te r z e u g n is s e  zu Monatsbeginn zufriedenstellend, wo
gegen das Inlandsgeschäft ruhig war. Es kosteten in F r je t :
B la n k e r  D r a h t   1650 S t a c h e l d r a h t ..................................  2250
A ngelassener D r a h t ...................  1700 V e rz in n te r  D r a h t ......................... 3250
V e rz in k te r  D r a h t ..............................2100 D r a h t s t i f t e ....................................... 2000

Auf den Verdingungen waren die Preise für S c h r o t t  fest, 
während der Schrotthandel selbst unverändert ruhig blieb. Die 
Abschlüsse beschränkten sich auf wenige Sorten. Die Unsicher
heit hielt während des ganzen Monats an bei schwankenden 
Preisen. Lediglich die guten Sorten erfreuten sich einer regel
mäßigen Nachfrage. Zu M onatsende waren Inlands- und Aus
landsm arkt durchweg schwach. Es kosteten in F r je t :

3. 11. 30. 11.
S o n d e rsc h ro tt  fü r  H o c h ö f e n ........................................... 330— 340 330— 340
G ew öhnlicher S c h ro tt  fü r  H o c h ö f e n ............................. 260— 270 260— 270
S ie m e n s - M a r t in - S c h r o t t ....................................................  370— 380 350— 360
D r e h s p ä n e ................................................................................  270— 280 270— 280
M a sch in en g u ß b ru ch , e rs te  W ahl .................................  530— 540 530— 540
M a sch in en g u ß b ru ch , zw eite  W a h l .................................  500— 510 510— 520
O fen- u n d  T o p fg u ß b ru ch  (P o te r ie ) .................................  330— 340 330— 340

Buchbesprechungen.
Zimmermann, Ernst, Dr.-Ing., Studienrat an der Höheren Techn. 

S taatslehranstalt, Hagen i. W .: Werkstoffkunde und Werkstoff
prüfung. Ein Lehrbuch für Ingenieurschulen und ähnliche 
technische Lehranstalten und zum Selbstunterricht. (Mit 
153 Textabb.) Leipzig: Dr. Max Jänecke, Verlagsbuchhand
lung, 1938. (2 Bl., 174 S.) 8°. 3,60 JIM.

(Bibliothek der gesamten Technik. 457.)
In  gedrängter Form, aber alles Wesentliche erfassend, werden, 

nachdem einleitend die Grundlagen der W erkstoffkunde be
sprochen worden sind, die wichtigsten metallischen (Stahl und 
Eisen, Kupfer und Aluminium und deren Legierungen, Magne
sium- und Zinklegierungen, Weißmetall) und nichtmetallischen 
(Holz, Kunst- und Preßstoffe) Werkstoffe behandelt. Daran 
schließt sich eine Beschreibung der gebräuchlicheren Prüfver
fahren. Den Schluß bildet eine Zusammenstellung des ein
schlägigen Schrifttums.

Die kurze Schrift dürfte geeignet sein, den ihr zugedachten 
Zweck, Studierende in die Gebiete der W erkstoffkunde und W erk
stoffprüfung einzuführen, zu erfüllen. Anton Pomp.

Probleme der technischen Magnetisierungskurve. Vorträge ge
halten in Göttingen im Oktober 1937 von R. Becker [u. a.]. 
Hrsg. von R. B e c k e r , Göttingen. Mit 102 Abb. Berlin: Julius 
Springer 1938. (V, 172 S.) 8°. 16,50 JIM.

Der Band enthält die im Oktober 1937 während einer „magne
tischen“ Tagung gehaltenen Vorträge und m acht die dort m it
geteilten Ergebnisse dankenswerterweise einem größeren Kreise 
zu eingehendem Studium zugänglich. Lange Zeit hat man die 
technisch wichtigen Größen, wie Anfangspermeabilität, Koerzitiv- 
kraft u. ä., einfach als Kennzahlen gemessen und hingenommen, 
ohne sie jedoch m it anderen metallkundliehen Erscheinungen in 
mehr als äußere Beziehung bringen zu können. Daß hier in den 
letzten Jahren  ein merklicher Fortschritt zu verzeichnen war, 
ist zu einem erheblichen Teil ein Verdienst von R. Becker und 
seinen Schülern, deren Beiträge die erste Hälfte des vorliegenden 
Werkes bilden. Nach einer Einführung des Herausgebers folgt 
eine Zusammenstellung der Versuche über große Barkhausen- 
Sprünge von K. S ix tu s  (S. 9 bis 25), der das Fortschreiten der 
Ummagnetisierung an Drähten unter verschiedenen Bedingungen 
untersuchte und dam it wichtige Unterlagen lieferte für die mehr 
theoretischen Ueberlegungen von W. D ö r in g  über das An
wachsen der Ummagnetisierungskeime bei großen Barkhausen- 
Sprüngen (S. 26 bis 41). Danach kann m an die zur Um m agneti
sierung notwendige Feldstärke, bei der also ein vorhandener 
fadenförmiger Keim weiterwächst, aus Energiebeziehungen be
friedigend abschätzen. Auf ähnlichen Ueberlegungen beruht 
der Beitrag von M. K e r s te n  zur Deutung der K oerzitivkraft 
(S. 42 bis 72), der z. B. Ansätze dafür enthält, wie man sich den 
bei allmählich fortschreitender Aushärtung durchlaufenen H öchst
wert der Koerzitivkraft erklären könnte. Mehr metallkundlieh 
ausgerichtet sind die Vorträge von J .  L. S n o e k  über den Mecha
nismus der Koerzitivkraft-E-höhung bei zwei verschiedenen te r 
nären Legierungen, Fe-Co-Mo und Fe-Ni-Al (S. 73 bis 92), sowie 
von G. M a sin g  über den Zerfall der Mischkristalle in den Co-Ni- 
Cu-Legierungen im festen Zustand (S. 129 bis 140). Ueber

magnetische und mechanische Nachwirkung verbreitet sich
G. R ic h te r  (S. 93 bis 113), dessen Versuche m it Gleichstrom- 
Magnetisierung an Karbonyleisen eine enge Beziehung zwischen 
beiden Erscheinungen wahrscheinlich machen. H. S c h u lz e  teilt 
Versuche zur magnetischen Nachwirkung bei Wechselstrom 
(S. 114 bis 128) am gleichen W erkstoff m it, die neben der be
kannten Jordanschen Nachwirkung1) eine weitere Naehwirkungs- 
a rt erkennen lassen. W. G e r la c h  behandelt in der Analyse der 
Ausscheidungshärtung m it ferromagnetischen Messungen (S. 141 
bis 156) an ausgewählten Beispielen die von ihm schon m it bestem 
Erfolg benutzten magnetischen Untersuchungsverfahren und 
ihre Anwendung auf metallkundliche Aufgaben. Im  letzten Auf
satz über den Aufbau und die Anwendung einiger magnetischer 
Meßverfahren für m etallkundliche Untersuchungen (S. 157 bis 170) 
berichtet H. L a n g e  die wesentlichen Ergebnisse seiner bahn
brechenden Arbeiten über die Umwandlungskinetik des Austenits 
und stellt verschiedene im Eisenforschungsinstitut Düsseldorf 
entwickelte M agnetometer-Einrichtungen zusammen.

Zusammenfassend is t zu bemerken, daß das vorliegende 
Bändchen nicht nur einen guten Ueberblick über die erfolgreiche 
Verwendung magnetischer Untersuchungsverfahren für metall
kundliche Zwecke gibt, sondern besonders in seinem ersten Teil 
den Gedanken aufkommen läß t, es werde bei weiterer Fortfüh
rung und Entwicklung der dort dargelegten Gedankengänge in 
n icht allzu ferner Zeit möglich sein, magnetische Werkstoffe für 
bestim m te Zwecke nicht mehr so rein empirisch wie bisher auf
zufinden. Fritz Stäblein.

Brückmann, H. R., W erbeberater, NSRDW ., Berlin: Amerika
nische Werbe- und Verkaufsmethoden. Frankfu rt a. M.: 
Verlag Fritz  K napp (1938). (61 S.) 4°. K art. 3 J)M .

Bei dieser kleinen Schrift, die aus besonderen Kenntnissen 
des Verfahrens heraus das hochentwickelte Vertriebswesen der 
amerikanischen W irtschaft zeigt, handelt es sich um kein Rezept- 
W erbebuch „Man nehme . . .“ . Die Fülle und  Reichhaltigkeit der 
geschilderten Verkaufsbeweggründe beweist, daß man seine 
W erbemittel nicht nur auf Bild und Schlagzeile abzustellen 
braucht. W enn es auch nicht möglich ist, amerikanische Ver
kaufsweisen ohne weiteres auf deutsche Verhältnisse zu über
tragen, so gibt es doch einige Darlegungen, die ohne Vorbehalt 
übernommen werden können. Dazu gehört vor allen Dingen die 
E insicht in den W ert und die Notwendigkeit einer Werbung, 
über die Reichsminister Funk vor einiger Zeit ausführte, daß der 
U nternehm er, der einen angemessenen Betrag für W irtschafts
werbung aufwendet, nicht allein seinen Betrieb fördert, sondern 
daß es auch als Zeichen seiner M itarbeit an den Zielen des Vier
jahresplanes gewertet werde, der ihm ja erst die neue Verdienst
möglichkeit eröffnet h a t. Die geldlichen Aufwendungen, die 
für die W irtschaftswerbung gemacht werden, sind deshalb nie
mals unnütze Ausgaben, sie stellen vielmehr, wie viele andere 
M aßnahmen, Anlagekapital für den künftigen Aufstieg der W irt
schaft und für die Sicherung des einzelnen Unternehm ens dar.

Arthur Müller.
*) E l. -  - -
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Vereins-Nachrichten.
Aus dem Leben 

des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute.
(N o v e m b e r  1938 .)

Am 4. November 1938 hielten die A r b e i ts g r u p p e  
..V a n a d in “ , der A r b e i t s a u s s c h u ß  d e s  S t a h lw e r k s a u s 
sc h u sse s  und der U n te r a u s s c h u ß  f ü r  d e n  T h o m a s b e t r ie b  
eine gemeinsame Sitzung ab, in der Berichte über die Gewinnung 
von Vanadin aus deutschen Rohstoffen und  über die Gewinnung 
hochprozentiger Vanadinsehlacke im Thomaskonverter und ihre 
Verwendung im  Lichtbogenofen e rsta tte t wurden.

Am Nachm ittag des gleichen Tages folgte zur Einleitung 
des Eisenhüttentages 1938 zunächst eine gemeinsame Sitzung 
des S ta h lw e r k s a u s s c h u s s e s  und des W e r k s to f f a u s -  
schusses. Es wurde über die G ußstruktur des unberuhigten 
Stahl«, über Untersuchungen über die Ausbildung des Prim är
gefüges von nichtrostenden Chromstählen bei verschiedenen 
Schmelz- und Gießbedingungen und über den Einfluß der Des
oxydation auf die Festigkeitseigenschaften von Stahl, vor allem 
in der Wärme, berichtet.

Zur gleichen Zeit hielten der W a lz w e rk s a u s s c h u ß  und 
der M a s c h in e n a u s s c h u ß  eine gemeinsame Sitzung ab, die 
der Entwicklung von W alzwerksantrieben in baulicher und w irt
schaftlicher Hinsicht gewidmet war. Einem Bericht über Dampf- 
maschinenantrieb folgte ein Bericht über elektrische Antriebe 
unter besonderer Berücksichtigung des Stromrichters.

Der E i s e n h ü t t e n t a g  selbst fand am 5. und 6. November 
statt. Ueber seinen Verlauf ist in dieser Zeitschrift bereits aus
führlich berichtet worden1).

Der U n te r a u s s c h u ß  f ü r  b e a r b e i t e te s  M a te r ia l  d e r  
T e c h n isch e n  K o m m is s io n  d e s  G r o b b le c h - V e r b a n d e s  
tagte am 9. November. E s w urde über eine neue Mannloch
bodenform, über Höhenmaße für Mannlochböden, über Passung 
der Mannloch- und W andloch Verschlüsse und über Vorschläge 
zur Ergänzung der Schweißvorschriften für Dampfkessel beraten.

Eine Sitzung der U n te r g r u p p e  K r a n la g e r  am 14. No
vember galt der Besprechung von Umfragen auf dem Arbeits
gebiete dieser Untergruppe.

In  einer Sitzung des U n te r a u s s c h u s s e s  f ü r  f e u e r f e s te  
W erk sto ffe  am 18. November wurden Berichte über die kera
mischen Rohstoffe Böhmens, über die W irkung von Graphit 
auf die Eigenschaften feuerfester Baustoffe und über die E n t
lüftung von Ton fü r die Seham otteindustrie ersta tte t.

Am gleichen Tage beriet ein Kreis von Patentsachverstän
digen Angelegenheiten des P a t e n tg e b ie te s .

Ein zweites Mal tra t  der U n te r a u s s c h u ß  d e r  T e c h 
n ischen  K o m m is s io n  d e r  G r o b b le c h w a lz w e rk e  am 
21. November zusammen. Gegenstand der Besprechung waren 
Fragen der Normung und der Lieferbedingungen.

Am gleichen Tage hielt die F a c h g r u p p e  B e rg b a u  u n d  
H ü tte n w e se n  im  N S .-B u n d  D e u ts c h e r  T e c h n ik  eine 
Sitzung in Berlin ab, um  den Aufbau dieser Fachgruppe im 
einzelnen zu erörtern und gewisse Festlegungen zu treffen.

Am 23. Novem ber kam  der O fe n a u s s e h u ß  zu seiner
15. Sitzung zusammen. Auf der Tagesordnung standen Berichte 
über Untersuchungsergebnisse an  einem Hochleistungs-Stoßofen. 
Außerdem wurden Erfahrungen m it Brennern an Wärmöfen 
erörtert.

In einer Sitzung des A r b e i t s a u s s c h u s s e s  d e s  H o c h 
o fe n a u ssc h u s se s  am Vorm ittag des 25. November wurden 
Berichte über die Entw icklung der M anganwirtschaft der deu t
schen Hochofenwerke und über einen Entschwefelungsversuch 
mit gebranntem K alk im Stürzelberger Trommelofen erstattet. 
Außerdem fand eine Aussprache über die m it der V erhüttung 
deutscher Erze zusammenhängenden N eubauten von Hochöfen 
und Sinteranlagen und über einige andere Fragen sta tt.

Am Nachm ittag folgte eine V o l l s i tz u n g  d e s  H o c h o f e n 
au ssch u sses . Es wurde berichtet über die V erhüttung eisen
armer Erze, besonders von geröstetem  Gutm adinger Doggererz, 
über Gesetzmäßigkeiten bei der R eduktion von Silizium und 
Titan im Hochofen und über die Roheisen-Gießmaschine auf 
der Duisburger K upferhütte.

Der A r b e i ts a u s s c h u ß  f ü r  V e r e in h e i t l ic h u n g  d e s  
Rechnungsw esens u n d  B e t r i e b s v e r g l e ic h  hielt seine
13. Sitzung am 25. November bei den Sächsischen G ußstahl
werken Döhlen, A.-G., in Dresden-Freital und am 26. November 
bei den Mitteldeutschen Stahlwerken, A.-G-, in Riesa ab. Am 
ersten Tage wurden nach einem Bericht über Fragen des Rech
nungswesens der Sächsischen Gußstahlwerke kurz die Gründe 
für die Abhaltung eines betriebswirtschaftlichen Kurses zur E in 

*) Stahl u. Eisen 58 119381 S. 1333 42.

führung des „Leitfadens für das Rechnungswesen in der Eisen 
schaffenden Industrie“ , Band I, und der erste Entw urf des 
Leitfadens, Band I I : „Buchführung und Kontenplan“ , besprochen. 
Die am folgenden Tage erstatteten  Berichte befaßten sieh m it 
der Organisation des Rechnungswesens, m it der Kosten- und 
Erfolgsrechnung in Schmiede- und angeschlossenen Bearbeitungs
betrieben und m it der Ausbildung des kaufmännischen Nach
wuchses für Betrieb und Abrechnung.

Am 29. November fand eine gemeinsame Sitzung des 
M a s c h in e n -  und des S c h m ie r m it te la u s s e h u s s e s  sta tt. 
Es wurde berichtet über Neuerungen bei selbsttätig wirkenden 
Schmiereinrichtungen, über die synthetische Erzeugung von 
Schmierölen und über „Erdöl und seine Verarbeitung — deutsche 
Schmierölgewinnung ans deutschem Rohöl“ .

Von unseren Z w e ig v e re in e n  h a tte  die E i s e n h ü t t e  S ü d 
w e s t auf den 29. November den F a c h a u s s c h u ß  S ta h lw e rk  
zu einer Sitzung einberufen. E s wurden Berichte über eine 
Studienreise im Ausland, ferner über die Gewinnung von Vanadin 
aus deutschen Rohstoffen e rstattet. Es folgte eine Aus
sprache über Betriebsfragen (Flaschenhalskokille, Sodaent
schwefelung usw.).

In  unserem Zweigverein E i s e n h ü t t e  O b e rs e h le s ie n  
begann am 25. November eine V o r t r a g s r e ih e  von Professor 
Dr.-Ing. V. T a fe l,  Breslau, ü b e r  d a s  S ie ta l lh ü t te n w e s e n ,  
wie sie früher von unserem Verein m it einem anderen Vor
tragenden auch schon in Düsseldorf und im Saargebiet ver
anstaltet worden war. Sie wird an  zwei weiteren Tagen im 
Dezember ihre Fortsetzung finden.

Fachausschüsse.
Am Mittwoch, dem 14. Dezember 1938, 15.15 Uhr, findet in 

Düsseldorf, E isenhüttenhaus, Ludwig-Kniekmann-Straße 27, die 
147. Sitzung des Ausschusses für Betriebswirtschaft

s ta t t  m it folgender T a g e s o rd n u n g :
1. Geschäftliches.
2. B e i t r a g  z u r  E r m i t t l u n g  d es L e is tu n g s g r a d e s  in  

h ü t te n m ä n n i s c h e n  B e tr ie b e n .  B erichterstatter: Ing. 
M. F ö r s t e r ,  Bochum.

3. Z u r  F r a g e  d e r  A u s w e r tu n g  v o n  Z e i t s tu d ie n .  (Bis
herige u nd  neue Verfahren.) B erichterstatter: Dr.-Ing.
H. S te v e n s ,  W itten.

4. Z e i t s tu d ie n  in  e in e r  Z ie h e re i  u n d  ih re  A u s w e r tu n g  
n a c h  d e m  V e r f a h r e n  d e r  E in f lu ß g rö ß e n -R e e h n n n g .  
B erichterstatter: Ing. W. K e m p f , W itten.

5. Aussprache.

Änderungen in der MitgHederliste.
Albert, Werner, Dr.-Ing., D irektor, Vorstandsmitglied der „K ron

prinz“ A.-G. für M etallindustrie, Solingen-Ohligs, Weyer
straße 112/14; W ohnung: W itten, R uhrstr. 72. 25 002

Bäumer, Heinrich, Dipl.-Kaufm., Dortm nnd-Hoerder H ü tten 
verein A.-G., W erk D ortm und, Dortm und; W ohnung: Neuer 
Graben 67. 38 305

Branconi, Volker von, Dipl.-Ing., August-Thyssen-Hütte A.-G., 
W erk Thyssenhütte, Duisburg-Hamborn; W ohnung: K asino
straße 2. 36 048

Felix, Werner, Dipl.-Ing., Klöckner-W erke A.-G., W erk Troisdorf, 
W erkstoff-Prüfstelle, Troisdorf. 35 128

Oember, A lex van, Bergassessor, W irtsehaftsingenieur, Saar
gruben A.-G., Grube Mitte, Sulzbach (Saar); W ohnung: 
Paiilstr. i .  36 122

Hindrichs, Gustav, Dr. phil., R imaszom bat (Ungarn). 12 012
König, Hans, Dipl.-Ing., Betriebsdirektor, Hochofenwerk Lübeck 

A.-G., Zweigniederl. H ü tte  K raft, Stolzenhagen-Kratzwieck; 
W ohnung: Göringstr. 29. 34 114

Korn, Martin, Ing., H üttendirektor, Prokurist, S tahl-Industrie 
A.-G., B rüx (Sudetengau), Villa Glashütte. 12 063

Kornfeld, Konrad, D ipl.-Ing., Warszawa 12 (Polen), ul. Cho- 
cimska 22 m. 7. 29 105

Lemaitre, Richard, D irektor i. R ., Dortmund-Brünninghausen, 
K ühnstr. 2. ^

Lorenz, Karl, Ing., Graslitz (Sudetengau), Straße der SA. Nr. 10.
31 055

Lücke, August, Dipl.-Ing., Gutehoffnungshütte Oberhausen A.-G., 
Abt. Walzwerk Neu-Oberhausen, Oberhausen (Rheinl.); W oh
nung: Oberhausen-Osterfeld, Nürnberger Str. 26. 36 260

Neumann, Arthur, Betriebsleiter, Siepmann-Werke, Belecke 
(Möhne); W ohnung: K ülbenstr. 6. 38 297

Rademacher, Otto, berat. Ingenieur, Hösel, Prenßenstr. 8. 29 152
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Rüggeberg, Gustav W., Betriehsingenieur, Hoesch A.-G., D ort
mund; W ohnung: A m dtstr. 10. 32 065

Rummler, Franz, Stahlwerksassistent, Rasselsteiner Eisenwerks- 
Gesellschaft A.-G., Neuwied-Rasselstein; W ohnung: Neuwied, 
H ahnenstr. 15. 23 195

Schäfer, Walter, Abt.-D irektor, Fried. K rupp A.-G. Friedrich- 
Alfred-Hütte, Rheinhausen; Wohnung: Mülheim (Ruhr)-
Speldorf, Akazienallee 39. 02 039

Schweitzer, Otto, Dr.-Ing., H üttendirektor, Hoesch A.-G., D ort
mund; W ohnung: Springorumstr. 17. 77 080

Simons, Herbert, Dipl.-Ing., Mitteldeutsche Stahlwerke A.-G.,
Lauchhammerwerk Gröditz, Gröditz über Riesa; W ohnung: 
Braunauer Str. 38 322

Thiele, Arthur, Dr.-Ing. E. h., Professor, Gutehoffnungshütte 
Oberhausen A.-G., Hauptverwaltung I, Oberhausen (Rheinl.).

03 036
Verfürth, Johann, Laboratoriumsvorsteher, Eisenwerk-Gesell

schaft Maximilianshütte, Sulzbach-Rosenberg (H ütte); W oh
nung: Hub 2 c. 19 115

Wegscheider, Fred, Dipl.-Ing., Österreichisch-Alpine] M ontan
gesellschaft, Stahlwerk, Donawitz (Obersteiermark). 34 223

Werner, Wilhelm, D ipl.-Ing., R uhrstahl A.-G., Henrichshütte, 
H attingen (Ruhr); W ohnung: Blankenstein über Hattingen 
(Ruhr), Hochstr. 5 a. 35 577

Woliny, Heinrich, Betriebsleiter, Mitteldeutsche Stahlwerke A.-G., 
Lauchhammerwerk Gröditz, Gröditz über Riesa; W ohnung: 
Feldstr. 7. 19 111

Wolter, Alfons M ., Dr. rer. oec., techn. Dipl.-Volkswirt, Ruhr
stahl A.-G., H enrichshütte, H attingen (Ruhr); W ohnung: 
Kasino H enrichshütte. 37 492

Żółkowski, Witold, D ipl.-Ing., Ostrowieckie Zakłady, Ostrowiec 
Świętokrzyski (Polen). 35 610

Zöllner, August, Dr. rer. pol., Berlin-Charlottenburg 4, Dahl- 
m annstr. 33 I. 09 094

G e s to r b e n :
Broglio, Paul, H ü ttend irek tor i. R ., Düsseldorf. * 25. 7. 1867, 

t  28. 11. 1938.
Müller, Robert, Fabrikdirektor a. D., Essen-Bredeney. * 20. 7.

1859, t  15. 11. 1938.
Schenk, Wilhelm, Betriebsleiter, W erdohl. * 13. 7. 1885, f  20. 10.

1938.
Weitzer, Paul, Dr., Bruck a. d. Mur. * 19. 9. 1875, f  12. 10. 1938.

Ju lius Stoecker f .
Am 29. Oktober 1938 starb  der Hochofendirektor des Bo- 

chumer Vereins für Gußstahlfabrikation, Aktiengesellschaft, 
Dr.-Ing. E. h. Dr.-Ing. J u l iu s  S to e c k e r .

Geboren am 16. März 1885 in Hörde, studierte er nach 
Absolvierung der Dortmunder Oberrealschule Eisenhüttenwesen 
auf der Charlottenburger Technischen Hochschule und genügte 
seiner Heerespflicht bei den Gardeschützen in Berlin. Im  
Jahre 1911 kam er in die Versuchsanstalt und ein Jah r später zum 
Hochofenbetrieb des Hoerder Vereins. Mit Beginn des W elt
krieges zog Julius Stoecker als Reserveoffizier ins Feld, kämpfte 
zwei Jahre  an der W estfront, wo er mit dem Eisernen Kreuz 
erster und zweiter Klasse ausgezeichnet 
wurde, und geriet dann in englische Kriegs
gefangenschaft. Nach seiner Rückkehr 1919 
nahm er seine Tätigkeit beim Hoerder Ver
ein wieder auf, wurde im Frühjahr 1920 
erster Assistent des Hochofenbetriebes des 
Bochumer Vereins, dessen Leitung ihm im 
Jahre 1925 anvertraut wurde. Damals stand 
er vor dem letzten Anstieg zum Gipfel.
„ Ic h  w i l l“ war sein Losungswort. Ein 
Arbeitsdrang erfüllte ihn, der m itunter als 
fast dämonisch von seinen Mitarbeitern 
empfunden wurde. Der Eisenhüttenbe
triebsmann und der metallurgische Wissen
schafter verbanden sich in ihm in glück
hafter Weise. Für unsern Freund galt das 
W ort des spanischen Philosophen Gracian:
„Nie seine Sachen sehen lassen, wenn sie erst 
halb fertig sind! In  ihrer Vollendung wollen 
sie genossen sein. Ehe eine Sache alles ist, ist 
sie nichts, und indem sie zu sein anfängt, 
steckt sie noch tief in jenem, ihrem Nichts.“

W erksleitung und Fachwelt gaben Julius 
Stoecker die wohlverdienten Ehrungen. In  
Anerkennung seiner Verdienste um die 
wissenschaftliche und technische Förde
rung des Eisenhüttenwesens verlieh ihm 
1934 die Technische Hochschule Berlin die 
W ürde eines Dr.-Ing. E. h. Der Verein 
Deutscher Eisenhüttenleute übertrug ihm vor 
Jahresfrist den Vorsitz seines Hochofenausschusses, womit sein 
E in tr itt in den Vorstand verbunden war, und berief ihn zum 
Obmann der Arbeitsgruppen Auf- und Vorbereitung sowie Ver
hüttung  deutscher Erze im Arbeitskreis für den Vierjahresplan. 
Eine große Anzahl betrieblicher Verbesserungen und Erfindungen 
haben Stoeckers Namen in Fachkreisen bekannt gemacht und 
ihren Niederschlag in zahlreichen Veröffentlichungen gefunden.

Als wir Julius Stoecker an einem zur Neige gehenden herr
lichen Herbsttage in heimatlicher Erde zur letzten Ruhe betteten, 
rief sein engster M itarbeiter dem mit 53 Jahren Dahingeschie
denen in die Gruft: „Unsere Jahre  werden nicht gezählt, sie 
werden gewogen.“ Ja , sein Leben h a tte  sich nicht nur vollendet, 
es h a tte  seine Erfüllung gefunden. Bevor der Bergsteiger die 
unbeschreiblich schöne Aussicht genießen kann, die nur ein steiler 
Gipfel gewährt, liegt ein harter, oft gefahrvoller Aufstieg hinter 
ihm. Als Julius Stoecker begann, den Höhenweg seines Lebens 
zu beschreiten, ha tte  er Jahre  steilen, mühsamen Aufstieges ge

m eistert. Der Weg härtester Pflichterfüllung war von ihm zu
rückgelegt, dabei den Gefahren des Krieges tro tzend  und das Weh 
der Kriegsgefangenschaft tragend.

Julius Stoecker lebte sein Leben als ein Mensch eigener 
Prägung. In  seinen Jugendtagen war er begeisterter Korpsstudent 
gewesen. Die Erinnerungen an  diese frohe, ungebundene Zeit 
haben ihn auch in die späteren Jah re  begleitet. E r konnte so 
fröhlich m it den Fröhlichen sein und  m it Freunden und Kollegen
nach alter S itte  des H üttenm annes den Becher kreisen lassen.
W ir erinnern uns dankbar, wenn er in solchen Stunden selbst 
die alten, schönen Volks- und Studentenlieder anstim m te. Der 

W ahlspruch seines K orps: „Treu dem Freun
de, T rutz dem Feinde” galt ihm  für sein
Leben. E r half immer, wo er konnte, und
leistete aus seinem sozialen Gefühl heraus 
Vorbildliches in der Betreuung seiner Arbei
ter. E r stand  als glühender Soldat im Felde 
seinen Mann und käm pfte nach dem Zusam
m enbruch unseres Volkes m it trotzigem  Wil
len gegen die Begründer unseres Unglückes.

Die Leiden des Krieges und das Unglück 
unseres Volkes haben auf Julius Stoeckers 
von Haus aus etwas herbe N atur nachhalti
gen Einfluß gehabt. In  seinem Berufsleben 
wies er manche K anten  auf, die sich zu einer 
gewissen Schroffheit steigern konnten. Er 
war m anchm al in dienstlichen und anderen 
Dingen von seiner Ansicht so besessen, daß 
er heftig darüber streiten  konnte, aber sol
chen S treit führte  er immer m it ritterlichen 
Waffen. Der Gegner w ußte: D ort steh t ein 
ganzer Kerl und ein wirklicher Ehrenmann. 
Dabei h a tte  Julius Stoecker die glückliche 
Gabe, nicht nachzutragen. E r konnte ver
gessen auch dort, wo er glaubte, Unrecht 
empfangen zu haben. Seine beruflichen 
Erfolge ließen ihn nicht ruhen. E r wollte 
immer weiter Vordringen in der E rkennt
nis der Aufgabe der E rzverhüttung, nicht 
nur um der Erkenntnis selbst willen, sondern 
auch, um diese zum N utzen des Vaterlandes 

zu werten. Eine U nrast überfiel ihn oft, die m anchm al nicht 
verstanden wurde, die man aber heute am Ende seines vollende
ten  und erfüllten Lebens begreift. In  diesem Begreifen wissen wir 
um so dankbarer auch diejenigen Meilensteine seines Lebens zu 
würdigen, die seine Familie baute: W as die G attin  ihm gab und 
was diese und seine beiden K inder von ihm gehabt haben, was 
er ihnen m it seiner K raft und seiner Güte gewesen ist, das sind 
feine und zarte Dinge, an die ein Fernstehender gar nicht zu 
rühren wagen darf, über die selbst die N ächsten am  liebsten 
den Schleier wie über ein Heiligtum ziehen.

Die deutschen E isenhüttenleute, seine M itarbeiter vom 
Bochumer Verein und ein großer Freundeskreis trau ern  mit 
seiner G attin  und seinen K indern um den Heimgang eines w ert
vollen Menschen, dem noch gerade die heutige Zeit die Lösung 
großer Aufgaben gestellt h a tte . Aber n ichts kann unseren 
Schmerz besser in W ehm ut wandeln als das E rkennen seines 
erfüllten Lebens.


