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Die Eisenindustrie Japans.
Von D irektor $r.=3ng. E . K o th n y  in Kobe (Japan).

{Erz-Kohlen- Vorräte, Wasserkräfte, Eigenbedarf und Versorgung an Roheisen und Stahl, Entwicklung der Eisenindustrie
vor und während des Krieges, Arbeiterfragen.)

| Y | i t  der Oeffnung des Landes und dem A ufstieg se*n‘ Zahlentafel 2, welche die Angaben über die
I T A  „ ir i---------  — v. T------  j -. E rzversorgung der japanischen Eisenindustrie und

die H erkunft der E rze in  den letzten  zehn Jahren

I it der Oeffnung des Landes und dem Aufstieg 
zur G roßm acht begann auch in  Ja p a n  die 

Industrialisierung. M it der E ntw ick lung  der Indu
strie steigerte sich der B edarf an Roheisen und Stahl. 
Infolge der erst im  Laufe der Zeit fortschreitenden 
technischen A usbildung der Jap an e r konnte sich 
eine zeitgemäße E isenindustrie  n ich t gleich en t
wickeln.

Die G rundlagen einer leistungs- und w ettbew erbs
fähigen E isenindustrie sind:

1. genügende Lager an verhüttungsfähigen E isen
erzen im  Lande selbst oder gesicherter Bezug des 
Erzes aus dem A uslande;

2. genügende Lager von Kohlen, die teilweise ver
kokungsfähig sein müssen. B edeutende W asser
kräfte können teilweise ein E rsa tz  hierfür sein:

3. gesicherter In landsbedarf an  Roheisen und Stahl.

Wie liegen die V erhältnisse bezüglich dieser drei 
Grundbedingungen in  Ja p a n ?

I. E r z v e r s o r g u n g .

Japans V orräte an  verhüttungsfäh igen  Erzen 
sind verhältnism äßig gering. Zahlentafel 1 g ib t die 
von Inone K inosuke auf dem elften In ternationalen  
Geologenkongreß in  Stockholm  (1910) veröffent
lichten A ngaben über Jap an s und K oreas E rzvor
räte wieder. Die V orräte  in  K orea sind m ittlerw eile 
nach den neuen D urchforschungen dieses Landes 
höher eingeschätzt; sie w erden m it 50 Millionen 
Tonnen angenommen. V ielleicht erfahren sie noch 
weiter eine Erhöhung. Jap an , d. h. die H au p t
inseln, ist schon vollkom m en erforscht, so daß in 
diesem Teil eine höhere E inschätzung  der V orräte 
nicht mehr zu erw arten  ist. D ie w ichtigsten E isen
erz-Lagerstätten Jap an s liegen in  der nördlichen 
Provinz Ou (Eisenbergw erk K am aishi). Geringere 
Lager sind in der Provinz Iw ate  (E isenberg Senin 
und Kuriki) sowie auf der Insel H okkaido (E isen
berg Abuto) vorhanden. A ußerdem  finden sich in 
<lem Regierungsbezirk Chugoku (südwestlicher Teil 
der H auptinsel) reiche Lager an  M agneteisensand, 
welche die G rundlage der a ltjapanischen  E isen
industrie waren. Die G ewinnung der E rze aus den 
Lagerstätten von Senin, K urik i und A buto scheint 
■aber nur bei hohen E rzpreisen  gewinnbringend zu

wiedergibt, zeigt, daß die Erzgewinnung in  diesen 
Bezirken nur während der Kriegszeit —  der Zeit der 
hohen Eisen- und Stahlpreise —  einige B edeutung 
erreicht ha t. Der Magneteisensand kom m t für die 
V erhüttung  im  Kokshochofen n ich t in  Frage; er

Zahlentafel 1. E i s e n e r z - V o r r ä t e .

Landes - Teil Art der Erze

Tatsächlich  fes - ! 
geste llte  V orräte 

in Mill. t
Ge-

schätzte
V orräte Summe

Eisenerz Eisen
g eh a lt 1

m 
Mill. t

Inseln M agneteisenerz
R o te isenerz 55,6 28,0 m äßig 55,6

Korea M agneteisenerz
R ote isenerz 4,0 2,0 mäßig 4,0

Summe M agneteisenerz
R ote lsenerz 59,6 30,0 50,0 : 59,6

kann  höchstens die G rundlage für die H erstellung 
von Q ualitäts-R oheisen und -S tahl im  E lektro- 
Hochofen bzw. E lektroofen bilden. Selbst bei 
w eiterer E rschließung von E rz lagerstätten  in Korea 
kann  aus den V orräten an Eisenerz im Lande die 
dauernd gesicherte Versorgung einer japanischen 
E isenindustrie, welche den Eigenbedarf Japans an 
Roheisen decken soll, n ich t gew ährleistet werden.

Jap an  trach te te  daher, als es an die Schaffung 
einer eigenen E isenindustrie schritt, sofort danach, 
sich den Bezug der dazu notw endigen E rze vom 
Auslande zu sichern. Es richtete in  erster Linie 
sein Augenmerk auf China, das unerm eßliche E isen
erz- und Kohlenlager besitz t1). Diese Bestrebungen 
w urden von der japanischen Regierung auf das 
eifrigste un te rs tü tz t. Im  Laufe des W eltkrieges 
gelang es ihr durch das chinesisch-japanische Berg
w erksabkom m en vom Ju n i 1918, Japan  w ertvolle 
B erechtsam e für die A usbeutung von Eisenerz- und 
K ohlenlagern in  China zu sichern. Die im  Laufe 
der Zeit neu entstandenen E isenhüttenw erke Japans 
haben sich m it Geld und A rbeit an chinesischen 
Bergw erksunternehm en beteilig t, um  ihre H och
öfen m it E rzen  zu versorgen. In  erster L in ie  sind 
die Erzlager im  Y angtse-Tal herangezogen w orden.

1) St. u. E. 33 (1913), S. 545/51 u. 599/606:
41 (1921), S. 1316/8.
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Das Regierangstahlwerk W akam atsu  h a t bald 
nach seiner G ründung m it der H anyehping-Gesell- 
schaft V erträge bezüglich des Ausbaues und der 
A usbeutung des Tayeh-Erzbergwerkes abgeschlossen. 
Die V orräte dieses Bergwerkes, das ein phosphor- 
und schwefelarmes Eisenerz m it 52 bis 63 %  E isen 
liefert, werden auf mindestens 100 Millionen Tonnen 
geschätzt. Seine E inrichtungen sind heute derart 
ausgebaut, daß es außer der Versorgung der H och
öfen der H anyehping-Gesellschaft dem Regierungs- 
Stahlwerk jährlich etwa 600 000 t  liefern kann. 
Auch die anderen Hochofenwerke, die im  Laufe der 
Kriegszeit in  Jap an  gegründet w urden: W anishi- 
Eisenwerk in H okkaido (H okkaido Seitetsu K. K.) 
und das O rient-Stahlwerk (Toyo-Seitetsu K. K.) in 
K yushu haben sich durch Erw erbung und Beteiligung 
an chinesischen Erzbergwerken ebenfalls ihren E rz
bedarf auf lange Zeit hinaus gesichert. Das W anishi-

E isenw erk h a t das Tsai- 
schidji-, das O rient-Stahl
w erk, das Taudchung- 
E isenerzbergw erk, welche 
beide ebenfalls imYangtse- 
Tal liegen, erworben. Die 
V orräte des letztgenannten 
Eisenerzbergw erkes wer
den auf 20 bis 30 Millionen 
Tonnen geschätzt.

Auch die Erzlagerstät
ten  in  der Mandschurei, 
die w ährend des W elt
krieges ganz unter den 
E influß  Japans kam, er
regten die Aufmerksam
k e it der Japaner. In 
der M andschurei sind in 
der Provinz Poenshi-hu 
reiche Lager von Magnet
eisenstein. Außerdem ist 
zwischen Mukden und 
K irin  eine K ette  von 
H ügeln (südlich des Tieh- 
ling) vorhanden, die sehr 
reich an Eisenerzlagern 
sind. W ährend die Eisen
erze aus M ittelchina vom 
O rte ihrer Gewinnung 
nach Jap an  nahezu aus
schließlich auf dem Wasser

wege gebracht werden können, müssen die Erze 
der M andschurei w eite S trecken m it der B ahn be
fördert w erden, bis sie an  das Meer gelangen. In der 
M andschurei befinden sich teilweise sogar in der 
N ähe der E rzlager auch K ohlenlager, die verkokungs
fähige Kohle liefern. A nthrazite  komm en vor bei 
Y entay, F ettkohlen  und A nth razite  bei Poenshi-hu, 
Gasflammkohlen be i Kuang-Chengtse und Dalai-Nor 
sowie an der transbaikalischen  Grenze. Die Ver
arbeitung der m andschurischen Eisenerzlager wurde, 
wegen des kostspieiglen V ersandes dieser Erze nach 
Jap an , im  L ande selbst in  Angriff genommen. Im 
Jah re  1915 w urde von der japanischen F irm a Okura 
im  E invernehm en m it den R egierungsbehörden in der 
M andschurei das E isenw erk H onkeiko zur Ausbeutung 
der E isenerzlager von Poenshi-hu gegründet. Im Jahre 
1918 begann die südm andschurische Eisenbahngesell
schaft m it dem B au des E isenw erkes Anzan, welches

Zahlentafel 2. E  i  s  e  n e r  z  - V e  r  b r  a u  c h u n d  H e r k u n f t  d e r  E r z e .

G egenstaüd
M engen in  1000 t  im Ja h re

1912 1913 ; 1914 1915 I 1916 I 1917 1918 I 1919

F o rd e
rung

an
Eisen-

Erz

J
a

p
a

n

K amaishi

Abuto . . 
Senin, 
K urik i . . 
A ndere 
Provinzen

130,47

8,3

14,3

136,35

9.8

6.8

99.5

10.6

9.7

1.7

79,57

20,79

10,14

8,44

97.07

22,66

14,86

5,36

148,42

27,56

14,51

77.10

K orea . . . 122,5 142,05 182,03 209,94 245,42 152,93

E infuhr
an

E isenerz

aus China 
aus anderen  
Ländern . .

195.65

2,59

277,88 

2 21

297,18

1,69

308,07

0,71

279,22

0,58

295,69

1,19

V erbrauch in Jap an  
und K orea . . . .

D urchschnittspreis d. 
ch in .u  kor. Erzes 
in  Yen .................

D urchschnittspreis d.
T onne Roheisen

473,70

5,63

575,25

5,47

50.00

602.54

5,21

49.00

637,68

5,59

58,00

665,16

5,70

89.00

717.41

8,10

215.00

143,68

69,46

18,55

141,10

430,79

360,93

1,23

1171.06

24,30

115,43

•98,74

20,11

128,66

1920 1921

417,00

595,14

25,93

1401.04

24,10

406.001 164.00

131,13

37,68

14,97

131.07

447.25

650,52

11,84

1424,48

18,20

133,00

65,13

1,47

20.38

232.69

439,77

138,29

897,73

15,30

78.00

L a n d

Tatsächlich  fest?e»tellte 
V orräte  in  Mill. t

A nthra- B itum in, 
zit Steinkohle

ti £
i ,  N

Mezoic .
Karafuto
Hokkaido
Honshu
Kyushu
Formosa

Japan zus. . 
Korea . . . 
Mandschurei 
Summe . .

4.0

1.0

5.0
7.0

12,0

17,0
336.0 

1,0
542.0

896.0 
1,0

409.0 
1 306,0

L ig n it

67,0

67.0 
5,0

72.0

"Wahrscheinliche V orräte  
in  Mill. t

Summe
A nthra

zit
B itum in.

Steinkohle L ign it

37,0 10,0 — 51,0
____ 1 345,0 — 1 362,0
____ 2 106,0 233,0 2 675,0
20,0 14,0 478,0 581,0
___ 2 374,0 — 2 916,0
— 385,0 — 385,0
57,0 6 234,0 711,0 7 970,0
33,0 13,0 22,0 81,0
68,0 731,0 — 1 208,0

158,0 6 978,0 733,0 9 259,0

Zahlentafel 4. F ö r d e r u n g ,  ü m - u n a  A u s r u n r  a n  i v u u t c u .

G egenstand

M engen in  1000 t

1912 1913 1914 1915 1916 1917 1918 1919 1920 1921

Förderung an Steinkohlen . . . .  
Einfuhr an S te in k o h le n .................

19,638
331

21,315
576

22,293
958

20,491
615

22,902
556

26,361
713

28,029
769

30,300
715

29,245
810

26,220
777

19,969 21,891 23,251 21,106 23,458 27,074 28,798 31,015 30,055 26,997

3,469 3,871 3,587 2,924 3,017 2,813 2,197 2,016 2,146 2,387

Eigen-Verbrauch..................... .... 16,500 18,020 19,664 18,182 20,441 24,261 26,601 28,989 27,809 24,610

Verbrauch in der Eisen-Industrie
(außer K o k s ) ..................................

Verbrauch für die Koks-Eraeugung 
| Durchschnitts-Preis in Yen . . . .

—
9,02 9,03

8,59
10,60

u nb ek .
10,44

1,026
21,78

1,183
1,600

31,42

1,015
1,692

32,78

1,300
1,485

25,90

_

22,00
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Zahlentafel 5. E i g e n - E r z e u g u n g ,  E i n -  u n d  A u s f u h r  u n d  E i g e n - V e r b r a u c h  a n  R o h 
e i s e n  u n d  d e s s e n  H e r k u n f t .

M engen in  1000 t im  Ja h re ' 1
G egenstand

1897 1907 1913 1914 1 1915 j 1916 1 1917 1 1918 1919 1920 1921

ŁC
Ö
P
oc
p<D

a a
Ł 1
4 Q
K orea

Koks-Roheisen . . 
Holzkohlen-Roheisen 
Synth- u.Elektro R.E. 
Koks-Roheisen . .

} 20 ,1 1 4 5 ,5 2 4 0 ,3 3 0 0 ,2 3 1 7 ,7 3 8 8 ,7
4 1 1 ,3

1 8 ,2
2 1 ,2

4 4 6 ,7
3 7 .5
9 8 .6

4 2 .7

5 2 0 ,1
4 7 ,0
2 8 .4

7 8 .4

4 4 4 ,0
3 1 ,2
4 5 ,9

8 4 ,1

4 3 7 ,0
13 ,5
2 5 ,4

8 3 ,0

NU
W

• o
••sm g

a

Koks-Roheisen . . — — — — 2 9 ,9 4 9 ,0 3 8 ,6 4 5 ,7 106 ,1 1 1 6 ,0 9 3 ,9

S u m m e .................................. 2 6 ,1 1 4 5 ,5 2 4 0 ,3 3 0 0 ,2 3 4 7 ,6 4 3 7 ,7 4 8 9 ,3 6 7 1 ,2 7 8 0 ,0 7 2 1 ,2 6 5 2 ,8

Einfuhr .................................. 3 9 ,0 1 0 3 ,4 2 6 5 ,1 1 6 9 ,1 1 6 6 ,8 2 3 2 ,0 2 3 2 ,2 2 2 5 ,1 2 8 3 ,2 3 4 8 ,6 2 2 7 ,1

Summe v. Erzeug, u. Einfuhr 6 5 ,1 2 4 8 ,9 5 0 5 ,4 4 6 9 ,3 5 1 4 ,4 6 6 9 ,7 7 2 1 ,5 8 9 6 ,3 1 0 6 3 ,2 1 0 6 9 ,8 8 7 9 ,9

A u sfu h r.................................. - 0 ,4 0 ,4 0 ,2 0 ,4 1 ,6 3 ,3 1.1 1 ,9 2 ,5 —

E igen-V erb rauch ................. 6 5 ,1 2 4 8 ,5 5 0 5 ,0 4 6 9 ,0 5 1 4 ,0 6 6 8 ,1 7 1 8 ,2 8 9 5 ,2 1 0 6 1 ,2 1 0 6 7 ,3 8 7 9 ,9

H
er

ku
nf

t 
de

r 
E

in
fu

hr

C h i n a .....................
E n g l a n d .................
Deutschland . . . .  
Schweden . . .
A m e r ik a .................
I n d i e n .....................
Andere Länder . .

—
----

5 9 .9  
9 9 ,4  
1 1 ,3  
12 ,1

0 ,5
8 1 .9

5 5 .2
6 0 .2  

6 ,3
1 1 ,2

3 ,2
3 1 ,4

1 ,6

8 2 ,9
3 6 ,7

6 .7  
1 ,0

3 8 ,0
1 .7

1 0 2 ,4
3 1 ,6

0 ,4
2 ,8
3 ,7

6 2 ,8
2 8 ,5

1 0 9 ,8
5 ,5

3 ,8
2 4 ,8
6 1 ,1
2 7 ,3

1 5 7 ,7
1 7 ,8

4 ,2
1 3 ,0

7 ,1
2 5 ,2

9 5 ,2
4 4 .8

1 0 .8  
3 5 ,6  
2 8 ,9  
6 8 ,0

1 4 0 ,7
5 8 ,6

0 ,5
1 4 .2  
3 5 ,5  
4 7 ,9
5 1 .2

76.2  
2 2 ,6

3 ,4
18,1

1,2
3 4 ,4
71.2

Anteil der Eigen-Erzg. in % 
vom Verbrauch................. 4 0 ,0 5 8 ,0 4 7 ,6 6 4 ,0 6 7 ,6 6 7 ,0 6 8 ,0 7 5 ,0 7 3 ,7 6 7 ,5 74,0

Zahlentafel 7a. E i n f u h r  a n  M a s c h i n e n

Gegenstand
1912 1913 1914 1915

t 1000 Ten t 1000 Ten ‘ 1 1000 Ten t 1000 Ten

E isen b ah n w erk stü ck e................... — 3 ,1 3 2 — 2 ,0 7 5 — 1 ,9 8 1
.

619

A u to m o b ile ....................................... — 8 9 4 — 1 ,1 1 0 — 4 9 8 165

F ah rräd er ........................................... 2 ,0 0 2 — 2 ,1 3 4 — 1 ,0 3 5 — 31 3

S c h iffsb es ta n d te ile ......................... 2 5 3 ,9 4 9 2 0 4 ,0 0 0 13 2 ,8 4 2 10 2 ,6 3 4

K e s s e l ................................................ — 1 ,1 7 5 — 9 7 6 — 8 6 0 — 570

E k o n o m ise r ...................................... 6 2 7 8 4 9 4 7 1 4 6 5 9 8 8 4 4 21 62

Eisenbahnlokom otiven . . . . — 80 1 — 2 ,3 8 6 — 4 4 7 — 228

K le in lo k o m o t iv e n ........................ 8 9 33 82 3 5 4 3 2 5 19 89

D am p fm asch in en ............................. — 5 2 4 — 6 3 3 6 1 6 — 78

G a sm a sc h in e n .................................. 5 ,2 9 5 1 ,3 9 0 1 ,9 6 8 1 ,2 6 1 185 3 6 6 142 163

W asserkraftmaschinen . . . . . 1 ,6 0 7 8 0 9 1 ,3 4 7 7 2 9 5 3 9 3 2 2 1 3 9 116

E lektrom otoren . . . . . . 5 ,0 2 8 3 ,1 9 9 5 ,3 5 2 3 ,6 5 9 3 ,3 0 4 2 ,4 0 7 5 8 7 501

N ähm aschinen . .................... 1 ,2 2 8 1 ,2 1 0 8 7 8 8 1 0 1 6 2 2 1 9 2 2 5 243

W e r k z e u g m a sc h in e n ................... 7 ,5 5 9 3 ,9 6 6 5 ,9 7 1 3 ,2 7 9 4 ,5 5 5 2 ,4 8 0 1 ,4 3 4 891

T e x tilm a sc h in e n ............................. 4 ,3 0 6 1 ,8 0 2 1 3 ,7 0 8 5 ,0 9 7 1 2 ,4 4 9 5 ,3 3 2 2 ,7 5 5 1,336

Andere M a s c h in e n ........................ — 1 3 ,5 4 9 — 1 6 ,8 0 7 — 1 0 ,7 9 3 — 4,098

Summe — 3 8 ,5 1 9 — 4 5 ,1 3 7 — 3 0 ,3 0 7 — 12,107

die Erze von Tungshi-Anzan, T ichshi-han, Tuimihen- 
shan, H siuolingtsu, Takushan, Lingm en-shan, Sing- 
taoyan und W angchiahotsu v e rhü tten  soll.

Die E rze  von Poenshi-hu sind hochw ertige Magnet- 
E isenerze m it 50 bis 60 %  E isen. Die Erzlager
stä tten  der südm andschurischen Eisenbahngesell
schaft liefern nur in  geringem A usm aße hochwertige 
M agnet-Eisenerze, sondern en thalten  zum größten 
Teil M agnet-Eisenerze, deren E isengehalt nur 30 bis 
40 %  E isen  beträg t. Diese E rze  sind durch Kiesel
säure s ta rk  verunrein ig t und müssen erst durch 
A ufbereitung verhüttungsfähig  gem acht werden.

W ährend  also durch das geringe E isenerzvor
kom m en im  Lande selbst die Erzversorgung der 
japanischen E isenindustrie n ich t günstig  ist, haben 
es die Japaner, von ih rer Regierung auf das beste 
u n te rs tü tz t, verstanden , sich den E rzbezug für eine 
E isenindustrie, welche die Selbstversorgung des 
Landes ermöglichen soll, zu sichern.

E s is t anzunehm en, daß bei technisch voll
kom m ener A usgestaltung der Eisenerzljergwerke 
der Preis des E rzes n ich t höher zu stehen kommt als 
in  den anderen eisenerzeugenden Ländern.

II. E n e r g ie v e r s o r g u n g ,
a) K o h le n v e r s o r g u n g .

Z ahlentafel 3 g ib t nach den Veröffentlichungen 
von Inone Kinosuke (In ternationaler Geologen
kongreß, K anada, 1913) Angaben über die Kohlen
vorrä te  von Jap an , K orea und der Mandschurei 
wieder. Zahlentafel 4 veranschaulicht die jährliche 
K ohlenförderung, die E in- und Ausfuhr an Kohle 
und den E igenverbrauch Japans an Kohle in den 
Jah ren  1912 bis 1921. Sie en thält auch Angaben 
über den K ohlenverbrauch der japanischen Eisen
industrie, ausschließlich der zur Erzeugung des 
H ochofenkokses verw endeten Kohle, und Angaben 
der Mengen der auf K oks verarbeiteten  Kohle.
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Die K ohlenvorräte Japans sind eben
falls nicht als unerm eßlich zu b ezeichn en.
Nach der heutigen K ohlenförderung und 
dem K ohlenverbrauch is t Jap an  aller
dings in bezug auf die V ersorgung m it 
Kohle als Selbstversorgungsland zu be
zeichnen und  w ird auch bei w eiterer 
Steigerung des V erbrauches seinen B e
darf im Inland decken können. E s  is t 
jedoch anzunehm en, daß die V orräte  in 
ungefähr 150 Jah ren  erschöpft sein dürf
ten. Der größte Teil der K ohlenlager 
Japans liefert b itum inöse Steinkohle, 
die nur zum kleinsten Teil für die E rzeu
gung von H ochofenkoks verw endet w er
den kann. Es w ird daher schon heute  
ein großer Teil der fü r diesen Zweck 
verwendeten K ohlen aus dem A us
lande, und zwar aus China, eingeführt, 
deren Bezug durch das erw ähnte chine
sisch - japanische Bergwerksabkom m en 
gleichfalls gesichert i s t  Die K ohlenlager der Man
dschurei sind nahezu ausschließlich in den H änden der 
Japaner und hier w iederum  zum größten Teil im

u n d  d e r e n  B e s t a n d t e i l e n .
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Abbildung 1.
Japans Roheisenerzeugung, 

Einfuhr und Eigenverbrauch.
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Abbildung 2.
Japans Stahlerzeugung, 

Einfuhr und Eigenverbrauch.

der Flüsse sehr großen Schwankungen unterw orfen 
ist; der U nterschied zwischen Hoch- und  N ieder
leistung is t daher sehr groß. Die Leistung der gesam t

1916 1917 1918 1919 1920 1921
t j 1000 T en t 1 1000 T e n t j 1000 T en t 1000 T en t 1 1000 T en t 1000 T en

— 299 — 2,219 __ 3,097 6,783 _ 7,117 5,255
— 713 — 2,667 — 7,673 — 11,282 __ 10,478 __ 8,067
— 477 — 710 — 1,500 ---- 2,580 __ 6,720 6,411 115 10,418 22 8,892 21 3,448 15 468 3 258 3 262
— 1,367 — 2,711 — 7,466 — 8,336 __ 6,680 __ 7,862 !552 119 873 172 471 131 751 272 1,518 614 3,433 1,510 |
— 121 — 112 — 398 — 408 — 915 .__ 1,91011 6 — — 11 75 31 24 165 180 __
— 262 — 563 318 738 802 1,377 __ 2,194 __ 2,683164 .180 118 263 233 493 229 966 1,061 4,771 480 1,111124 115 363 306 66 82 948 1,787 457 779 1,137 1,600305 392 865 1,130 1,857 2,997 2,738 5,246 3,323 6,080 4,762 9,664492 790 723 1,001 1,816 2,948 2,590 4,765 3,161 6,321 1,574 3,1701,599 1,783 3,744 3,452 5,165 6,533 6,145 10,563 8,687 13,650 7,159 10,9773,922 2,408 8,748 4,971 10,844 8,545 13,028 13,864 18,353 18,163 30,946 29,180
— 7,719 — 13,770 — 22,980 __ 12,243 — 17,199 — 17,499
— 27,167 — 42,939 — 69,104 — 80,964 102,119 — 107,161

die in Fushun (Bujun) allein  2,3 M illionen Tonnen, 
das sind 70 bis 80 %  der gesam ten Kohlenerzeugung 
der ganzen M andschurei, fördert. W ährend also 
für die Stahlerzeugung genügend K ohlen im Inlande 
vorhanden sind, is t J ap an  bezüglich der Kokskohlen, 
um seine V orräte n ich t zu rasch zu verbrauchen, 
schon je tz t auf das Ausland angewiesen.

b) W a s s e r k r ä f t e .

Nach den durchgeführten  Schätzungen besitz t 
Japan ausbaufähige W asserkräfte m it einer G esam t
leistung von 5 M illionen P ferdekräften . Von diesen 
sind bisher 1,2 M illionen ausgenutzt. D ie W asser
kräfte werden auch bereits heu te  teilw eise in  der 
Eisenindustrie verw ertet. Sie liefern die K ra ft zum 
Betrieb von E lektroofen für die E rzeugung von R oh
eisen, Stahl und Ferrolegierungen. Die W asserkräfte 
Japans haben den N achteil, daß die W asserführung

zur Verfügung stehenden W asserkräfte is t n ich t 
als so hoch zu bezeichnen, daß von dieser E nergie
quelle ein besonderer E influß auf die E ntw icklung 
der E isenindustrie zu erw arten  ist.

I I I . E i g e n v e r b r a u c h  a n  R o h e is e n  u n d  S ta h l .

Die Schaubilder 1 und 2 und die Zahlentafeln 5’ 
6 und 7 veranschaulichen Jap an s V erbrauch an  R oh
eisen und S tahl für die Z eitabschnitte 1897 bis 1921 
bzw. 1912 bis 1921. Sie zeigen auch, wieweit der 
V erbrauch bisher durch die Erzeugung im  Lande 
selbst und durch die E in fuhr gedeckt w orden ist. 
Die R oheiseneinfuhr aus der M andschurei is t dabei 
der japanischen Erzeugung zugezählt. Zahlen
tafeln 5 und 7 geben auch an, aus welchen L ändern  
die E in fuhr erfolgt ist. Zahlentafel 7a un te rrich te t 
darüber, welche M engen bzw. welche G eldw erte in  
F orm  von fertigen M aschinen und deren B estand
teilen in  der Zeit vom Jah re  1912 bis 1921 in  Jap an
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eingeführt wurden. Zahlentafel 6 und 7 enthalten  
eingehendere Angaben über die E rzeugung und die 
E infuhr in  den einzelnen Q ualitäten. Aus den W erten 
und Zahlen dieser Schaubilder und  Zahlentafeln 
geht hervor, daß im  Lande selbst ein genügender

B edarf an Roheisen und S tahl vorhanden ist, welcher 
die G rundlage einer eigenen E isenindustrie bilden 
kann. In  nachstehendem  soll nun  die Entwicklung 
der japanischen E isenindustrie näher beschrieben 
werden. (Schluß folgt.)

Beitrag zur Metallurgie des basischen Martinverfahrens und zur 
Frage des Einflusses des Sauerstoffgehaltes auf die mechanischen 

Eigenschaften des Flußeisens, insbesondere des Rotbruches1).
Von D ire k to r  ®r.*3ng. H e r b e r t  M o n d e n  in P a ru sch o w itz , O.-S.

(Versuchsschmelzungen und Probestücke. Ergebnisse der -physikalischen, chemischen und metallographischen
Untersuchungen. Verhalten des Sauerstoffs.)

(Schluß von Seite 752.)

N achdem so die Frage nach der H erkunft des Sauer
stoffgehalts des Flußeisens hinreichend bean t

w ortet zu sein scheint, und ferner auch nachgewiesen 
ist, daß sich die F einarbeit des basischen M artin
verfahrens auch auf diesen Sauerstoffgehalt erstreckt, 
d. h. daß dieser G ehalt durch die üblichen R eduktions
stoffe des Verfahrens erniedrigt w ird, soll im  weiteren 
untersucht werden, welchen E influß der nach O b e r 
h o  ff  e r erm ittelte Sauerstoffgehalt des Flußeisens auf 
seine technologischen E igenschaften, insbesondere 
die R otbrüchigkeit und die W alzbarkeit, besitzt.

Zur U ntersuchung des ersteren sind zwei Reihen 
von R otbruchproben ausgeführt worden. In  der 
ersten Versuchsreihe wurden 30U mm lange Stücke 
der 30-mm- Q uadrat-W alzstäbe in  der M itte m it 
einem besonders hergerichteten Meißel eingekerbt. 
Entsprechend den Abmessungen des Meißels drang 
der K erb genau bis in  die M itte des W alzstabes, d. h. 
also auch bis in den Seigerungskern. Die zweite V er-

Zahlentafel 9. R o t b r u c h t e m p e r a t u r e n  
Reihe — Kerbtiefe % der Stabstärke (15 mm)

daß die V ersuchsstäbe in  ein auf die erforderliche 
T em peratur gebrachtes B leibad getaucht wurden, 
wo sie etw a in  10 nrin die gew ünschte Temperatur 
annahm en. (Die Tem peraturm essung erfolgte durch 
Thermoelement.) D ann w urden sie möglichst rasch 
auf einem Amboß eingekerbt und sofort um  1800 
gebogen. D er Erfolg dieser Rotbruchbiegeproben 
is t aus den Abb. 5 und 6 zu entnehm en.

W ie daraus zu ersehen, is t das V erhalten der Stäbe 
durchaus verschieden. Im  allgemeinen konnte fest
gestellt werden, daß die R otbrüchigkeit m it steigen
der Tem peratur ab nim m t, jedoch in  sehr unterschied
lichem  Maße. W ährend z. B. der S tab Nr. 4 über
h au p t keinen und der S tab Nr. 2 kaum  einen Rot
bruch aufweisen, is t der S tab N r. 9 bei allen vier 
T em peraturen stark  rotbrüchig. S tab 1 is t bei 7000 
stark  rotbrüchig, verliert den R otbruch jedoch bei 
steigender Tem peratur, um  bei 1200 0 vollkommen 
rotbruchfrei zu sein. Das gleiche g ilt für Stab Nr. 10, 

der bei 7 0 0 0 sogar

Stab Nr. l 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |

Ind. Temp.
° c

T em peratur der K otbruchproben (korrigiert).

15
12
18
17

700
900

1050
1200

700
905

1060
1210

705
905

1025
1210

700
905

1060
1190

715
905

1040
1210

690
905

1020
1200

700
925

1045
1200

700
925

1055
1210

700
925

1050
1210

700
925

1050
1205

690
925

1040
1210

2. Reihe — Kerbtiefe l/6 der S tatstärke (5 mm).

16
23

900
700

915
700

935
700

945
710

920
700

925
700

920
710

920
730

920
725

920
710

915
710

suchsreihe dieser A rt wurde ausgeführt m it einem 
Meißel, der nur in  1/9 des S tabquerschnittes eindrang 
und som it in  den meisten Fällen in  der seigerungs- 
arm en Randzone der W alzstäbe blieb.

D a im  Schrifttum  verschiedentlich m eist an
deutungsweise darauf hingewiesen ist, daß der R ot
bruch durch die B ruchtem peratur beeinflußt wird, 
w urden beide V ersuchsreihen bei mehreren Tempe
ra tu ren  ausgeführt, und zwar Reihe I bei 700, 900, 
1050 und 1200 °, R eihe I I  bei 700 und 900 °. Die 
genauen T em peraturen sind in Zahlentafel 9 wiederge
geben. Die R otbruchproben wurden d era rt ausgeführt,

l) Auszug aus der gleichnamigen Doktordissertation, 
genehmigt von der Technischen Hochschule Dreslau.

SO
sta rk  rotbrüchig ist, daß er 
vollkom m en auseinander
bricht. Die übrigen Stäbe 
(Nr. 3, 5, 6, 7) sind zwar 
bei 700 0 rotbrüchig, ver
lie ren  den R otbruch jedoch 
bei der nächsthöheren 
Tem peraturstufe von 900 °.

A ehnlich is t das Ver
halten  der Stäbe in der Ver
suchsreihe I I , jedoch mit 
dem  grundsätzlichen Un
terschiede, daß bei dieser 

Reihe alle S täbe bereits bei 900° vollkommen rotbruch
frei sind und auch bei 700 0 der R otbruch, soweit 
er überhaup t au ftr itt, nur sehr schwach ist.

Vergleicht m an nun den Sauerstoffgehalt der 
W alzstäbe (Reihe c Zahlentafel 8) m it der auf diese 
W eise festgestellten R otbrüchigkeit, so ist folgendes 
ersichtlich: Die beiden S täbe, welche die geringste 
R otbrüchigkeit zeigen, haben auch den niedrigsten 
Sauerstoffgehalt; es sind das die Schmelzungen Nr. 2 
und 4. Am augenfälligsten is t diese Tatsache bei der 
R otbruchreihe von 700° m it K erbtiefe bis zur Hälfte 
des Q uerschnittes. Bei der nächsten Rotbruchreihe 
bei 900 0 sind nur noch die S täbe Nr. 1, 9 und 10 rot
brüchig, welches wieder die Schmelzungen m it dem 
höchsten Sauerstoffgehalt sind.
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Um diese Tatsache deutlicher hervortreten  zu 
lassen, wurde die Größe des R otbruches der einzelnen 
Schmelzungen m it bestim m ten Zahlenw erten belegt, 
wobei etwa wie folgt verfahren w urde:

Da von jedem  S tab  6 R otbruchproben gem acht 
wurden, bestanden als äußerste Grenzfälle die Möglich
keiten, daß alle 6 P roben  R otbruch 
zeigten oder keine P robe; der erste 
Fall erhielt den W ert 6, der letzte 
den W ert 0. E ntsprechend  w urden 
die Zwischenfälle bew ertet. N ach 
diesem G esichtspunkt geordnet, er
gaben sich die R otbruch  Wertigkeiten 
dar Zahlentafel 8. Diese W erte w ur
den darauf dem Schaubild der Sauer
stoffbestimmungen überlagert, wie 
in Abb. 4 wiedergegeben, wo die 
schwach ausgezogenen L inien j das 
Rotbruchschaubild darstellen. Dabei 
zeigt sich, daß die R otbruchkurve 
eine gute U ebereinstim m ung m it 
der Sauerstoffkurve aufweist. Ab
weichungen zeigen allein die 
Schmelzungen 6 und 7, die aus dem R ahm en her
ausfallen.

Nebenbei sei hier eingefügt, daß der außergew öhn
lich hohe K upfergehalt der Schmelzung Nr. 10 m it 
0,67%  auf die R otbruchkurve keinen erheblichen 
Einfluß h a t insofern, als sich der E influß des K upfer
gehalts anscheinend bei den niedrigen Tem peraturen 
sehr stark bem erkbar m aeht, bei den höheren Tempe
raturen (etwa 1000°) jedoch wieder verschwindet.

Worauf die U nstim m igkeit 
bei den Schmelzungen 6 und  7 
zurückzuführen ist, k ann  n ich t 
mit Sicherheit festgestellt wer
den. Es mag hier darauf h in
gewiesen werden, daß diese bei
den Schmelzungen kurz vor 
dem Abstich eine Zugabe von 
f estemKohlenstoff in Form  v on 
Elektrodenabfällen erhalten 
haben. Besonders aus dem Schm elzbericht der Schmelze 
Nr. 6 geht hervor, daß der starke  R otbruch, den 
die Schmelzung vor der K ohlenzugabe zeigte, nach 
der Kohlenzugabe (ohne Beeinflussung durch Ferro- 
mangan) verschwand. Alles in  allem kann  som it ge
sagtwerden, daß der R otbruch des basischen Siemens- 
Martin-Flußeisens in  unm itte lbarem  Zusam m en
hang steht m it den Sauerstoffbestim m ungsergebnissen 
nach dem V erfahren von L e d e b u r - O b e r h o f f  e r 1).

Es ist hier zu den R otbruchergebnissen noch ein 
Nachtrag zu machen, der bereits w eiter oben ange
deutet wurde. W ie aus den betreffenden Zahlen
tafeln hervorgeht, zeigen die beiden Schmelzungen 
Nr. 4 und 9 sowohl in  der A nalyse als auch in  den Zer
reißfestigkeitseigenschaften eine sehr genaue Ueber- 
einstimmung. E in  bedeutender U nterschied dagegen 
besteht in der K erbschlagfestigkeit, die bei dem

l) Die Schwefelgehalte der untersuchten Schmelzungen 
sind so niedrig, daß eine wesentliche Beeinflussung der 
•Verkstoffeigenschaften, insbesondere des Rotbruches, 
nicht anzunehmen war.

S tab  N r. 9 im  ungeglühten Zustande nur halb so groß 
is t wie bei dem Stab N r. 4. Da der wesentliche U nter
schied dieser beiden Schmelzungen in der H auptsache 
im  Sauerstoffgehalt und in der R otbrüchigkeit liegt, 
scheint die A nnahm e nich t von der H and zu weisen 
zu sein, daß der Sauerstoffgehalt die Kerbzähigkeit

des W erkstoffs n ich t nur im  rotw arm en, sondern 
auch im  kalten  Zustande beeinflußt.

E s is t nunm ehr angezeigt, das Oberhoffersche 
Sauerstoffbestim m ungsverfahren einer K ritik  hin
sichtlich E ignung für die Praxis zu unterziehen.

F ü r die A usführung der B estim m ung scheint von 
besonderer W ichtigkeit zu sein, daß der Sauerstoff
gehalt des feinen E n tfa lls  der Bohrspäne ein höherer 
ist als der des groben E ntfalls, und ferner, daß der

Sauerstoffgehalt gewissen Seigerungserscheinungen 
unterw orfen ist. Es is t daraus, und  zwar besonders 
aus der ersten Erscheinung, vielleicht der Schluß zu 
ziehen, daß der Sauerstoff einer gewissen Seige- 
rung unterw orfen ist. Beim Bohren werden dann 
diese m it dem Sauerstoff angereicherten Teile stärker 
zerrieben als die sauerstoffarm en, so daß als Folge 
davon die feinen Späne einen höheren Sauerstoff
gehalt aufweisen als die groben S p än e1).

E s en ts teh t n un  für die Analyse die Frage, wie 
weit soll m an die Sonderung der feinen Späne von den 
groben treiben , d. h. m it welcher Siebmaschenweite 
soll m an arbeiten  ? Außerdem  häng t der E n tfa ll an 
groben und  feinen Spänen auch wesentlich ab von 
der Schärfe des Schneidwerkzeuges, der Schnitt
geschwindigkeit und dem Vorschub. Die Anzahl 
der V eränderlichen is t also so groß, daß sich einer 
N orm ung erhebliche Schwierigkeiten entgegenstellen. 
W ill m an all diesen Schwierigkeiten aus dem  W ege 
gehen, so erscheint folgende A rt der Probenahm e am

1) Vgl. auch St. u. E. 39 (1919), S. 200.

Abbildung 5. Rotbruchproben. Kerbtiefe 15 mm.
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zw eckmäßigsten: Das zu untersuchende Probestück 
w ird m it einem dünnem  Bohrer von etw a 3 bis 5 m m  0  
vollkommen durchgebohrt. Sämtliche entfallenden 
Späne w erden g le i c h z e i t ig  f ü r  e in e  Sauerstoff
bestim m ungverw endet. Noch zweckmäßiger erscheint 
es, besonders wenn prism atische W alzstäbe unter-

nem W erkstoff, bei dem noch die ursprünglichen Kri
stalle erhalten sind. D er Fehler, der hier entsteht, 
wenn m an bei der A nalyse den B ohrstaub vernach
lässigt, w ird, wie die oben erw ähnten Vorversuche 
ergeben haben, so groß, daß diese W erte praktisch 
unbrauchbar sind.

Abbildung 7 a—h. Sauerstoffeinschlüsse, Stab Nr. 10, abgeechreckt von

600 0 700° 800°

900° 1000 ' 1150 0
Ferner liefert das Verfahren 

nur relative Vergleichswerte für 
ein und denselben B etrieb bei im 
allgemeinen gleichbleibenden me
tallurgischen Bedingungen, wor
auf schon Oberhoffer selbst hin
w e is t1). W esentliche Verände
rungen des metallurgischen 
Schmelzverlaufs, wie sie z. B. bei 
den Schmelzungen 6 und 7 durch 
V erwendung von festem Kohlen
stoff in  der Fertigschlacke einge
fü h rt w urden, beeinträchtigen 
die V ergleichbarkeit. Es wäre 
für die Bedürfnisse der Praxis

sucht werden sollen, von dem gesamten Querschnitt von erheblicher Wichtigkeit, wenn die bereits vor
Frässpäne abzunehmen und insgesamt für eine Be- einiger Zeit von Oberhoffer und neuerdings von
Stimmung zu verwenden. Je nach der benötigten v. K e i l  in Aussicht gestellte2) Beseitigung der
Gewichtsmenge von Spänen und der Größe des Unsicherheit gelänge, die noch der Bestimmung
Probestückes wäre dann der Durchmesser des Bohrers, dadurch anhaftet, daß die verschiedenen Mangan-
beziehungsweise die Höhe des Frässpanes zu bemessen. Eisen-Sauerstoff-Verbindungen eine verschiedene Re-
Man erhält so einen richtigen Durchschnitt in der duzierbarkeit besitzen. Die Bestimmung, deren rela-
Sauerstoffbestimmung unter gleichzeitiger Umgehung tiver Wert nach den vorliegenden Ergebnissen dieser
aller Schwierigkeiten. Besonders von Wichtigkeit i)  Vgl. auch St. u. E. 39 (1919), S. 200.
scheint diese Art der Probenahme zu sein bei gegosse- 2) St. u. E. 39 (1919), S. 202, und 41 (1921), S. 611-
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Untersuchung für den einzelnen B etrieb zweifellos 
feststeht, könnte  dann zu absoluter B ew ertung des 
Martinstahls, überhaup t als w ichtiger B estandteil 
der G üteprüfung h in zu tre ten 1).

Es ist hier über den R otbruch des Flußeisens noch 
einiges nachzutragen, w'as sich im  Verlauf der U nter
suchungen ergeben h a tte  und wichtig genug erscheint, 
daß es m itgeteilt werde.

Der U m stand, daß sich der R otbruch so wesent
lich abhängig von der Tem peratur erwiesen hatte , 
ließ naturgem äß den W unsch nach näherer Auf
klärung entstehen. Der logische G edankengang war 
folgender: N achdem  erwiesen w ar, daß der Rotbruch 
unmittelbar abhängig is t von dem Sauerstoffgehalt 
des Flußeisens, m ußten bei zunehm ender R otbruch
temperatur offenbar U m stände ein tre ten , die die 
Wirkung des Sauerstoffgehaltes aufheben konnten. 
Erinnert m an sich dabei der Feststellung, die O b e r -  
hof fer  u n d  d ’H u a r t  m ach ten 2), daß das Eisen 
eine gewisse Lösungsfähigkeit für Oxyde besitze3), 
so liegt die V erm utung nahe, daß diese Lösungs
fähigkeit sich bereits bei den angew endeten Ver
suchstemperaturen bem erkbar m acht, und es is t 
dann nur noch ein kleiner S chritt zu der Vorstellung, 
daß der R otbruch im  w esentlichen verursacht werde 
durch die n ich t gelösten Oxyde, w ährend die gelösten 
Oxyde in dieser H insich t unschädlich seien.

Um nun den Z ustand des W erkstoffs bei den 
verschiedenen Tem peraturen festzuhalten, wurden 
dünne, dicht nebeneinander liegende P lä ttchen  der 
Walzstäbe bei 700, 900, 1050 und 1200° abge
schreckt. Diese P lä ttch en  w urden ungeätz t un ter 
dem Mikroskop auf Schlackeneinschlüsse untersucht, 
wobei tatsächlich festgestellt werden konnte, daß 
die Schlackeneinschlüsse bei den höheren Abschreck
tem peraturen abgenom m en hatten .

Der Stab N r. 10 w urde nach einem besonderen 
Verfahren so erw ärm t, daß er an dem  einen E nde etwa 
Zim mertemperatur h a tte , w ährend er an dem anderen 
Ende etwa auf 1300 0 erh itz t war. E r  wurde darauf 
in Wasser von etw a 5 0 C abgeschreckt. Diejenigen 
Stabteile, die bei den T em peraturen von 600, 700, 
800, 900, 1000, 1150, 1200 und  1250 ° abgeschreekt 
waren, wurden auf Schlackeneinschlüsse untersucht. 
Das Ergebnis is t in  den Abb. 7 a bis h wiedergegeben. 
Wie daraus zu ersehen is t, is t die .Abnahme der 
Schlackeneinschlüsse zwischen 900 0 und 1000 0 
sowie zwischen 1000 0 und den höheren Tem peraturen 
ganz offenbar. Die oben ausgesprochene V erm utung 
scheint sich dem nach zu bestätigen . Im m erhin 
wären in dieser R ichtung noch weitere Versuchs
reihen auszuführen, ehe ein endgültiger Schluß ge
zogen werden könnte.

W eiterhin erschien es w ünschensw ert, die R o t
brucherscheinung an sich m it H ilfe des M ikroskops 
einer genauen U ntersuchung zu unterziehen. Es

*) Die Entstehung dieser Arbeit fällt in die Zeit 
von 1919 bis Mitte 1921, so daß die im Oktober 1921 
in „Stahl und Eisen“ veröffentlichte Arbeit von Ober
hofer und v. Keil: „Ueber ein neue3 Verfahren zur Be
stimmung des Sauerstoffes in Eisen“ noch unbekannt war.

2) St. u. E. 39 (1919), S. 201.
3) S. a. Wesley Austin, St. u. E. 36 (1916), S. 150.
x x rv „

Abbildung 8. Lage des 
Schliffes in der Rot- 

bruohprobe.

wurden zu diesem Zweck aus den R otbruchproben 
der Stäbe 1, 6 und 10 (m it K erbtiefe bis zur S tab 
m itte) Schliffe angefertigt, senkrecht zur Fläche des 
Rotbi uchs. Aus Abb. 8 geh t die genaue Lage dieser 
Schliffe näher hervor. Bei der A nfertigung wurde 
besonders darauf geachtet, daß die K ante  scharf 
und ungebrochen blieb.

Das bem erkenswerte E rgebnis der U ntersuchun
gen, die von S)r.=3ng. K. D a e v e s  durchgeführt 
wurden, is t in den Abb. 9 a bis g, die säm tlich der 
Schmelze Nr. 10 entstam 
men, zusam mengestellt und JBegefcac/re
sei im folgenden näher 
wiedergegeben.

Abb. 9a zeigt ohne Aet- 
zung den Schnitt durch 
die bei 7 5 0 0 gebogene und 
völlig abgefallene P robe.
Es erstrecken sich senkrecht 
zur Bruchfläche zahlrei
che, mehrfach verästelte 
Risse in den W erkstoff 
hinein. N ach Aetzung 
dieser Fläche m it dem 
Oberhofferschen A etzm it- 
tel zeigt sich in Abb. b, 
daß diese verästelten  Risse säm tlich innerhalb der 
sogenannten Phosphorzeilen liegen. Teilweise is t der 
S tahl auch zwischen zwei benachbarten  Phosphor
zeilen auseinandergebrochen, wie Abb. c ersehen 
läß t, wobei der zwischen den Zeilen liegende S toff 
stark  verzerrt erscheint. N achträgliche A etzung 
auf K ornstruk tu r durch mehrmaliges A etzen m it 
lOprozentiger Salpetersäure und folgendes Polieren 
zeigt in  Abb. d  und  e, daß die Risse im  allgemeinen 
den Kornbegrenzungen folgen; an  der Stelle, wo die 
E inkerbung erfolgte, zeigt sich eine starke Ver
zerrung der Ferritkörner.

Die bei 900 0 gebogene P robe zeigt bereits ein 
völlig verschiedenes Aussehen insofern, als hier 
nirgends mehr eine Verzerrung der Ferritkörner 
zu erkennen w ar, was erklärlich is t, da der Bruch 
im  y-Zustande des Stahls erfolgt w ar. B ei der A b
kühlung und  dem U ebergang in den a-Zustand is t 
das E isen um kristallisiert. Es haben sich viele kleine

X G0
a — BFatwa»;-.

, ■■

bk

Abbildung 9 a. Ungeätzt, Rotbruchprobe der 
Schmelze 10 bei 750°.

99
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K örner gebildet. Die Risse selbst haben eine ganz 
andere F orm  bekommen. A nsta tt geradlinig, vielfach 
verästelt, erscheinen sie hier stark^verzerrt, was auf

x 50

fläche, was daraus zu erklären  ist, daß diese Probe 
im  Gegensatz zu der ersten eine erhebliche Biegung
ohne A bbrechen gesta tte t hat.

X 75

Abbildung 9e. Dieselbe Stelle wie Abb. 9c. Kornätzung.

Die bei 1050° gebogene P robe zeigt nur noch 
wenige verzerrte Risse in  den Phosphorzeilen parallel 
zur Biegefläche (Abb. g), und in  der bei 1200° ge
bogenen P robe sind die Risse so g u t wie verschwunden.

Aehnlich wie S tahl N r. 10 verhielt sich Nr. 1. 
Stahl Nr. 6, der nur sehr geringe Phosphorzeilen 
aufwies, zeigte bereits bei 9 0 0 0 keinen Rotbruch 
und keine Risse mehr.

In  gleicher Weise w u rd en jd an n  auch noch die 
P roben der S täbe N r. 5 und  4 un tersuch t, die das 
obige E rgebnis im  w esentlichen bestätig ten . Stahl 
Nr. 4 zeigte bei 750 0 am  äußersten  R ande der Biege
fläche sehr stark  gestreckte F erritkörner, die zum 
Teil ebenfalls in kleinere K örner zerfallen waren.

Abbildung 9d. Dieselbe Stelle wie Abb. 9a. Kornätzung.
Abbildung 9 f. Kornätzung, Rotbruchprobe der 

Schmelze 10 bei 900° (Rißbildung).

Abbildung 9b. Dieselbe Stelle wie Abb. 9a, 
primäre Aetzung.

Abbildung 9 c. Rißbildung in der Rotbruchprobe der 
Schmelze 10 bei 750°, primäre Aetzung.

X 75

einen stärkeren Zusamm enhalt der ursprünglichen S tahl Nr. 5 unterschied sich, obwohl er im  Gegensatz
K örner schließen läßt. Außerdem verlaufen die Risse zu den anderen P roben siliziert ist, grundsätzlich nicht
nicht mehr senkrecht, sondern fast parallel zur Biege- von diesen. E r  wies ebenfalls Phosphorzeilen auf,
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Abbildung 9 g. Kornätzung, Rotbruchprobe der 
Schmelze 10 bei 1050°.

die im wesentlichen die Träger der R otbrucherschei
nung waren.

Allgemein gesprochen, haben also diese U ntersu
chungen das überraschende E rgebnis gezeitigt, daß 
die gewöhnlich als Phosphorzeilen angesprochenen 
primären Seigerungen die Träger der R otbruch
erscheinung sind.

N achdem bereits oben nachgewiesen worden ist, 
daß anderseits der R otbruch in  einem ursächlichen 
Zusammenhang m it dem Sauerstoffgehalt steht, 
kann um gekehrt daraus der Schluß gezogen werden,

daß die Phosphorzeilen die T räger des Sauerstoff
gehaltes sind. E s deckt sich diese T atsache m it 
dem bekannten  U m stande, daß die Phosphorzeilen 
meist m it nichtm etallischen Einschlüssen (Schlacken, 
Oxyden) angefüllt s in d 1).

Zur restlosen E rk lärung  der E rscheinung b le ib t 
auch hier w ieder nur die A nnahm e übrig, daß die 
y-Mischkristalle eine gewisse Lösungsfähigkeit für 
Oxyde besitzen, die m it steigender T em peratur zu
nimmt. Je  nachdem  n u n  der gesam te O xydgehalt 
klein oder groß ist, is t der fü r den R otbruch  gefähr-

0  St. u. E. 34 (1914), S. 1242. — Oberhoffer: Das
schmiedbare Eisen, S. 254.

liehe Ueberschuß an  Oxyden bei niederen oder höhe
ren  Tem peraturen absorbiert und dam it die R ot
brucherscheinung an sich verschwunden.

Sehr w ichtig für diese Theorie erscheinen die von 
J . H. W h i t e l e y  ausgeführten V ersuche1) über die 
Diffusion des Phosphors im  Stahl zwischen den 
P unk ten  Acj und Ac3. Obwohl diese ergaben, daß 
die Diffusionsgeschwindigkeit des Phosphors im 
y-Eisen bei T em peraturen über 800 0 so groß ist, daß 
es durch entsprechende W ärm ebehandlung gelingt, 
bei einem Stahl m it „Phosphorzeilen“ einen völligen 
K onzentrationsausgleich des Phosphors herbeizu
führen, w ar es selbst bei einem G ehalt un ter 0,02 % P 
n ich t möglich, die „Phosphorzeilen“ an  sich durch 
diese W ärm ebehandlung zu beseitigen. W hiteley 
n im m t daher an, daß die „Phosphorzeilen“ nicht 
allein auf der ungleichmäßigen V erteilung des Phos
phors beruhen, sondern daß irgendein anderer Stoff, 
der äußerst langsam  diffundiert, für ih r A uftreten 
verantw ortlich zu m achen sein dürfte. N ach dem 
Vorausgegangenen liegt es nahe, den Sauerstoff für 
diesen anderen Stoff zu halten. Möglicherweise 
liegt in dieser Lösungsfähigkeit des Sauerstoffs bzw. 
der Oxyde im  Eisen auch die noch gesuchte Fehler
quelle bei der Sauerstoffbestim m ung selbst.

Es b leib t noch übrig, m it einigen W orten auf den 
Zusammenhang der R otbrüchigkeit und W alzbar- 
keit einzugehen. Im  allgemeinen wird der Ausdruck

R otbrüchigkeit gleichgesetzt1 schlechter Schmied) 
bzw. W alzbarkeit. Erfahrungsgem äß zeigt sich die 
gute oder schlechte W alzbarkeit von Rohblöcken 
in  der H auptsache gleich nach den ersten Stichen, 
indem  die B löcke m ehr oder weniger große Risse 
bekom m en oder ungünstigsten Falles ganz zerfallen. 
Sind R otbrüchigkeit und W alzbarkeit Erscheinungen, 
die auf derselben U rsache beruhen , so m üßte S tahl 
N r. 4 die beste, Nr. 9 die schlechteste W alzbarkeit 
besitzen.

In  der T a t verhielt sich jedoch die W alzbarkeit 
ganz anders. Die besten Blöcke w aren d ieN r. 3 und 5,

1) St. u. E. 40 (1920), S. 1496.
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Abbildung 10. Querschnitte durch die Rohblöcke.
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die sich ohne jede Risseerscheinung auswalzen ließen, 
w ährend die Blöcke N r. 4 und 9 ziemlich in  gleicher 
W eise mehrere größere und kleinere Querrisse auf 
der ganzen Blocklänge aufwiesen und die schlechteste 
W alzbarkeit h a tten . Von den anderen Blöcken wies 
noch der Block Nr. 2 einige Risse auf, w ährend die 
übrigen Blöcke ziemlich gleichmäßig m eist nur einen 
m ehr oder weniger schwachen Riß zeigten.

Die W alzbarkeit is t also eine ganz andere, als 
nach den R otbruchproben zu erw arten war. So über
raschend dieses Ergebnis war, so stim m te es doch 
m it den von dem Verfasser dieser Zeilen sonst schon 
häufig gem achten E rfahrungen in  der Praxis überein. 
Diese E rfahrungen gehen dahin, daß ein wesentlicher 
U m stand für die W alzbarkeit der Rohblöcke dieser 
A rt die Lage und  A rt des Blasenkranzes in  den 
Blöcken ist.

V ergleicht m an m it dieser B ehauptung die in  
Abb. 10 wiedergegebenen B lockquerschnitte, so 
findet sich eine vollkommene B estätigung dieser 
Tatsache.

Die in bezug auf W alzbarkeit besten Blöcke 
zeigen entweder überhaupt keinen Blasenkranz, wie 
der silizierte S tahl Nr. 5, oder eine starke blasenfreie 
Randschicht m it einem darunter liegenden K ranz 
verhältnism äßig weniger großer Blasen, wie der Block 
Nr. 3. Die schlechtesten Blöcke dagegen zeigen eine 
sehr schwache blasenfreie R andschicht und darun ter 
einen K ranz zahlreicher dünner, langgestreckter 
Blasen, wie die Blöcke Nr. 4 und 9. Zwischenstufen 
wie der Block Nr. 2 bilden auch Zwischenstufen in 
der W alzbarkeit.

E s is t also dem nach zu folgern, daß R otbrüchig
keit, die m it der bekannten  technologischen Rot- 
bruchkerbprobe festgestellt ist, n ich t gleichbedeutend 
zu sein b rauch t m it schlechter W alzbarkeit, sofern 
es sich um  ein W alzverfahren handelt, in  dem der 
W erkstoff im wesentlichen auf Druck bzw. Stauchung

beansprucht w ird. E s lä ß t sich dagegen denken, daß 
bei anderen W alzverfahren, z. B. dem Schrägwalz
verfahren nach M annesm ann, wo der W erkstoff eine 
Auflockerung erfährt, ein solcher Zusammenhang 
dennoch festzustellen ist.

Z u s a m m e n f a s s u n g .

E s w urden 10 Flußeisenschm elzen vom  Beginn 
des E insetzens im  Stahlw erk bis zur Beendigung der 
W alzung der Rohblöcke auf 30-m m -Q uadratstäbe 
verfolgt und  diese S täbe sowie die Rohblöcke und 
K nüppel weitgehenden physikalischen, chemischen 
und m etallographischen U ntersuchungen unter
worfen, wobei ganz besonders das V erhalten und 
der E influß des Sauerstoffs in den Vordergrund der 
U ntersuchung gestellt wurde.

Diese U ntersuchungen zeitig ten  folgende Ergeb
nisse:
1. Der Sauerstoff des Flußeisens stam m t in  erster 

Linie aus dem E insatz  der Schmelzungen.
2. Im  V erlauf des basischen Siemens-M artin-Pro- 

zesses t r i t t  eine V erm inderung des Sauerstoff
gehalts der Schmelzungen ein (im  Gegensatz zum 
Th omas verfahr en).

3. Die durch die technologische Kerbbiegeprobe fest
gestellte R otbrüchigkeit des Flußeisens steht in 
unm ittelbarem  Zusam m enhang m it seinem Sauer
stoffgehalt.

4. Diese R otbrüchigkeit n im m t m it zunehmender 
Tem peratur ab.

5. Es besteh t große W ahrscheinlichkeit, daß das 
E isen  eine gewisse Lösungsfähigkeit für den Sauer
stoff bzw. die Oxyde besitz t, die m it steigender 
Tem peratur zunim m t.

6. Die durch die technologische R otbruchprobe fest
gestellte R otbrüchigkeit is t im  allgemeinen nicht 
gleichbedeutend m it dem  Grade der W alzbarkeit 
der Rohblöcke.

Zuschriften an die Schriftleitung.
(F ür die In d iese r Abteilung erscheinenden Veröffentlichungen übern im m t die Schriftle itung  keine V erantw ortung.)

W irtschaftlichkeit  n eu ze it l ich er  H o ch o fen g a sre in ig u n g en  im R u h r-  u nd  M in etteb ez irk 1).

Die in dem V ersuchsbericht über einen Theisen- 
D esintegrator in Differdingen gegebenen Zahlen 
weichen von den in  der Zeit vom 16. Ju n i bis 9. Ju li 
1913 und am  8. März 1914 an den Theisenschen Des
integrator-G asw aschern in  D ifferdingen durchge
füh rten  Messungen erheblich ab und stehen auch m it 
m einen sonstigen B etriebserfahrungen in  W ider
spruch. M ittelw erte aus den zahlreichen Versuchen 
in  D ifferdingen sind im  Aufsatz „D ie Gasreinigung 
nach dem  neuen Theisenschen V erfahren“ 2) ver
öffentlicht.

Seit jener Zeit sind die Theisen-Desintegratoren 
erheblich verbessert worden, so daß sie Rohgas von 
3 bis 4 g S taub  je  m 3 Gas in  e i n e m  A ppara t auf

1) St. u. E. 42 (1922), S. 285/90 und S. 408/22. — 
S. a. St. u. E. 43 (1923), S. 194/6.

2) St. u. E. 33 (1913), S. 2096/2103.

Maschinengas von weniger als 0,020 g /m 3 Staub 
reinigen. Die V orreinigungsapparate kom m en durch
weg in  Fortfa ll. D erartig  verbesserte A pparate 
laufen seit Jah ren  in großer A nzahl auf verschiedenen 
W erken. E s w äre im  Interesse einer K lärung der 
Frage, ob Trocken- oder N aßreinigung wirtschaft
licher a rb e ite t, erw ünscht, wenn die Untersuchungen 
von (St.=3ng. Schlipköter auch auf neuere Anlagen 
ausgedehnt w ürden. D a auf einer ganzen Reihe von 
H üttenw erken verschiedene Gasreinigungs-Systeme 
un ter fast gleichen G asverhältnissen arbeiten, möchte 
ich anregen, daß gerade solche W erke durch die Ver
öffentlichung einw andfreier Versuchsergebnisse die 
Lösung der Frage der W irtschaftlichkeit der verschie
denen Gasreinigungs-System e fördern möchten.

M ü n c h e n ,  im |F e b ru a r  1923.
Firma Eduard, Theisen.
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Umschau.
Der Betrieb der kippbaren Siemens-Martin-Oefen 
der Dortmunder Union unter besonderer Berück

sichtigung der Beheizungsfrage1).

Das neue Siemens-Martin-Stahlwerk der Dortmun
der Union wurde im Jahre 1912 in Betrieb genommen; 
es umfaßt drei Oefen von 80 t und zwei von 140 t, so daß 
ein Gesamtofenraum von 520 t  zur Verfügung steht. Die 
Oefen liegen wie üblich in einer Reihe und in einer 
Linie mit den beiden Mischern des Thomaswerks. Ueber 
die baulichen Einzelheiten hat bereits Sipi.«3ng. Ad. 
S c h n e i d e r  berichtet2).

Der Herd der Oefen wird gebildet zunächst von 
zwei Lagen Magnesitsteinen, auf denen eine etwa 3/ 4 m 
dicke Schicht von Dolomit und Schlacke liegt, die lagen
weise aufgebracht und ineinander verschmolzen ist. Die 
Herde bestehen noch immer seit ihrer ersten Zustel
lung, so daß der älteste zurzeit auf eine Lebensdauer 
von 9 Jahren zurückblickt. Die mittlere Lebensdauer 
eines Ofengewölbes beträgt rd. 350 Schmelzen, die der 
Luftkammern mindestens 1200. Die Gaskammern 
halten bis doppelt soviel Schmelzen aus wie die L uft
kammern; ihre Erneuerung ist lediglich bedingt durch 
die „Verglasung“ der Steinoberflächen, die die Wärme- 
Aufnahme und -Abgabe allmählich zu stark beeinträch
tigt. Die Kammergewölbe haben Anlaß zu Ausbesse
rungen kaum gegeben. Die Köpfe werden alle 2 bis 3 
Wochen Sonntags abgezogen und ausgebessert („vor
geschuht“). Der Verbrauch an feuerfestem Material 
betrug (als Gesamtdurchschnitt aus der bisherigen Be
nutzung der Oefen, 1913 bis 1921) 22 kg, der an Dolo
mit 20 kg f. d. t  Stahl.

Zur Beheizung der Oefen wird Koksofengas mit 
Hochofengas gemischt, wodurch eine gute Ausnutzung 
des Hochofengases ermöglicht wird. Das Koksofengas 
liefern die Kokereien der drei im Besitze der Gesell
schaft befindlichen Zechen Kaiser Friedrich, Glückauf 
Tiefbau und Tremonia, die m it dem Martinwerk durch 
eine Gasleitung von insgesamt etwa 8 km Länge ver
bunden sind. Zurzeit beträgt der Gasverbrauch bei 
einem Betriebe von vier Oefen 240 bis 260 m3 Gas in 
24 st; nach Fertigstellung einiger noch in der Neu- 
bzw. Wiederherstellung befindlichen Oefen können dem
nächst in 24 st 310 bis 320 m3 Gas abgegeben werden. 
Bei der dem Werk am nächsten gelegenen Zeche Tre
monia befindet sich ein Sammelbehälter, der 20 000 m3 
Gas aufnehmen kann. Der Gasdruck im Martinwerk 
beträgt im ungünstigsten FaHe 60 mm; für den ord- 
nungsmäßigenBetrieb sind mindestens 70 mm erwünscht.

Die Betriebsverhältnisse in der Beheizung der 
Oefen gestalteten sich im Laufe der Zeit teilweise ver
schieden, und zwar hauptsächlich infolge von U nter
schieden im Heizwert des zur Verwendung kommen
den Koksofengases. Der Heizwert des Hochofengases 
ist mit rd. 950 WE unterem und 1020 WE oberem 
Heizwert grundsätzlich gegeben, dagegen war das Koks
ofengas im Laufe der Jahre in seiner Beschaffenheit 
nicht gleichmäßig; die Wirtschaftlichkeit des Betriebes 
erwies sieh als in hohem Maße hiervon abhängig. Zu 
Anfang der Inbetriebnahme stand zur Verfügung ein 
Koksofengas mit 3700 bis 3800 WE unterem und 4200 
bis 4300 WE oberem Heizwert. Aus einem Betriebs
abschnitt von etwa drei Monaten des Jahres 1913 ergab 
sich ein Mischgasverbrauch von 657 m3 und ein Wärme
verbrauch von 1 470 000 WE f. d. t  erzeugten Stahles, 
was einem Kohlenverbrauch von 20 o/o entspricht.

In  den Jahren 1918/19 und 1919/20 gestalteten 
sich die Verhältnisse ungünstiger, da das Koksofengas 
sich durch teilweise Ueberalterung und dadurch bedingte

Q Auszug aus Bericht Kr. 64 des Stahlwerks
ausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute; zu 
beziehen durch den Verlag Stahleisen m. b. H., Düssel
dorf. — Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 220 ff.

2) Bericht Kr. 45 des Stahlwerksausschusses. Vgl.
St. u. E. 40 (1920), S. 501/6.

Instandsetzungsarbeiten der Koksofenbatterien ver
schlechterte; das Gas hatte in dieser Zeit einen unteren 
Heizwert von rd. 3300 und einen oberen von 
rd. 3700 WE. In  den Jahren 1920/21 besserte sich die 
Sachlage allmählich wieder mit Fortschreiten der In 
standsetzungsarbeiten, ferner auch dadurch, daß in
folge der Vereinigung von Deutsch-Luxemburg mit 
Gelsenkirehen die zu verkokende Kohle durch Zusatz 
von Gelsenkirchener Fettkohle verbessert wurde. Das 
neuerdings gewonnene Gas besitzt einen Heizwert von 
3600 bzw. 4100 WE.

Hinsichtlich der verschiedenen Wärmebilanzen der 
Oefen, einmal aus der Betriebszeit m it dem gering
wertigen und zweitens aus der neueren Zeit mit dem 
wieder besseren Gas, sei auf die in dem genannten 
Stahlwerksausschußbericht wiedergegebenen Einzelan
gaben verwiesen. Danach ergab sich bei dem gering
wertigen Koksofengas ein Wärme verbrauch von 1,8 
Mill. W E/t, der sogar bei teilweise noch ungünstigeren 
Verhältnissen bis auf 2 Mill. W E /t stieg; der ther
mische Wirkungsgrad war nach dieser Bilanz 22,5o/0. 
Bei dem besseren Gas wurden dagegen nur 1,45 Mill. 
W E /t verbraucht, was einem thermischen Wirkungs
grad von 27,6 o/o entspricht. Die Verknüpfung der 
Wirtschaftlichkeit des Befundes mit der Güte des Koks
ofengases ist daraus ziffernmäßig ersichtlich.

Für die wirtschaftliche Bewertung der Beheizungs
art der Oefen auf der Dortmunder Union kommt noch 
ein besonderer Punkt in Betracht. Bekanntlich wird 
das Mischgas in der Anlage wie Generatorgas vor
gewärmt. Kach den Untersuchungen von S i m m e r s 
b a c h 1) ist aber die Vorwärmung von Koksofengas 
und auch die von Mischgas begleitet von einem Rück
gang des Heizwertes infolge der Zersetzung der Kohlen
wasserstoffe, deren Maß in erster Linie abhängt von 
der Gaszusammensetzung, der Kammertemperatur und 
der Geschwindigkeit, mit der das Gas durch die Kam
mern streicht. Bereits 2)ipl.»(jng. Schneider hat in 
seinem obenerwähnten Bericht darauf hingewiesen, daß 
nach Versuchen auf der Dortmunder Union einem 
Rückgang des Heizwertes von rd. 5 o/o infolge der Zer
setzung die Erhöhung der fühlbaren Wärme des Gases 
gegenüber steht, die diesen Rückgang wettmacht. 
Keuere Versuche, die an den Oefen durchgeführt wur
den, ließen erkennen, daß der Heizwert des Mischgases 
nach der Erhitzung im Wärmespeicher zweifellos ge
sunken ist, und zwar im Mittel von 2290 auf 2140 WE, 
das sind 7o/0. Durch die Erhöhung der fühlbaren 
Wärme und damit des Heizeffektes ergibt sich aber an
derseits eine Zuführung von 320 bis 350 WE, das sind 
15o/o, so daß also trotz der Zusammensetzung dem 
Ofen doch ein Mehr von etwa 8o/0 der H eizkraft des 
kalten Gases zugeführt wird. Ferner ist zu beachten, 
daß durch Zersetzung des Methans und teilweise auch 
der schweren Kohlenwasserstoffe sowie durch die Re
aktion C -j- C02 =  2 CO das Gasvolumen im Verhältnis 
1,06 bis 1,07 : 1 zunimmt. Auch hieraus ergibt sich, 
absolut genommen, eine erhöhte Zufuhr von Wärme. 
Endlich wird bei den Gaszersetzungen Kohlenstoff frei, 
der z. T. mit der Kohlensäure sich zu Kohlenoxyd 
umsetzt. Der nicht in diese Reaktion eintretende Koh
lenstoff geht, trotzdem er bei der Gasanalyse nicht 
erfaßt wird, für die Beheizung aber nicht verloren. 
Die Flamme im Ofen beweist durch ihr Leuchten, daß 
freier Kohlenstoff m it verbrennt, und es gelang auch, in 
den Zügen unmittelbar vor dem E in tritt in den Ofen 
freien Kohlenstoff nachzuweisen in einer Menge von 
10 g/m3, was bei der Verbrennung weiterhin 70 WE 
bringen würde.

Trotz der Zersetzung ergibt sich demnach bei der 
Vorwärmung des Mischgases ein nicht unerhebliches 
Mehr an Heizkraft gegenüber dem kalten Gas, Voraus 
sich die Wirtschaftlichkeit der Vorwärmung m it Sicher
heit ergibt. Die Versuche von Simmersbach haben diese 
günstigen Punkte teilweise nicht beachtet; außerdem

i) Vgl. St. u. E. 31 (1911), S. 1993; 33 (1913),
S. 239.
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sind sie unzuverlässig, da infolge Undichtigkeit in den 
Kammern L uft zutrat.

Bei besonderer Gelegenheit wurden noch Versuche 
durchgeführt zur Feststellung, ob auch durch Anreiche
rung des Gases mit Kohlenstoff eine technisch und w irt
schaftlich brauchbare Arbeitsweise sich erzielen ließ. 
Der Versuch, Hochofengas mit K o h l e n s t a u b  an- 
zureiehern, ergab einen Mißerfolg; die Kohle kam nicht 
zur völligen Verbrennung, zum Teil verkokte sie, ein 
anderer Teil ging ins Bad. Auch Versuche in anderer 
Anordnung, die , im wesentlichen einer gewöhnlichen 
Kohlenstaubfeuerung entsprach, hatten kein besonders 
günstiges Ergebnis.

Ueber den Verlauf einer Roheisenschmelzung, einer 
Schrottschmelzung für Edelstahl und einer gewöhnlichen 
Schrottschmelzung geben eingehende Zahlentafeln des 
genannten Berichtes Auskunft; ferner sind dort die 
Analysen einer Reihe verschiedener Schmelzungen wie
dergegeben.

Das wesentlichste der Arbeitsweise ist die Mög
lichkeit, zunächst frischend mit einem geringen Anteil 
des wertvollen Koksofengases herunterzuschmelzen und 
dann durch Erhöhung des Koksofengasanteils hohe Tem
peraturen mit guten und raschen Reaktionen zu er
zielen, wobei aber die reduzierend gehaltene Flamme 
einer Oxydation des Kohlenstoffs und dem Verschlacken 
von Legierungsbestandteilen entgegenwirkt.

®r.*(yng. E. E . Schulz.
Kraft- und Wärmewirtschaft in der Schmiede.
®r.«(jng S i e b e i  hat in der Besprechung1) der 

Schw eißguthschen  Arbeit bereits auf die in dem er
wähnten Aufsatz vorhandenen Unstimmigkeiten bei der 
Bestimmung der Umformungsarbeit für den betrachteten 
Schmiedevorgang hingewiesen. Mit Rücksicht auf die 
in dem Aufsatz weiterhin errechneten Wärmewirkungs
grade der Schmiedemaschinen ist zunächst zu be
merken, daß die aus der Umformungsarbeit durch 
Aufrundung ermittelten Hammer- bzw. Pressengrößen 
(10-t-Hammer bzw. 500-t-Presse) ergeben, daß die 
untersuchten Systeme der Schmiedemaschinen bei der 
Durchführung des betrachteten Schmiedevorganges zu 
etwa 65 o/o ihrer Höchstleistung ausgenutzt sind. Da 
die Größe der Umformungsarbeit von der Temperatur 
des Schmiedestückes abhängt, und Hämmer und Pressen 
nur in den seltensten Fällen mit ihrer höchstmöglichen 
Leistung beansprucht sind, so sind infolgedessen auch 
die Wärmewirkungsgrade je nach Belastung verschieden.

$r.*(jng. Siebei bemerkt weiter, daß der bei 
dem Vergleich von Hämmern bzw. Pressen von 
Schweißguth errechnete W ä r m e w i r k u n g s g r a d  
d e r  d a m p f h y d r a u l i s c h e n  P r e s s e  ( o h n e  
Abdampfverwertung) wesentlich günstiger sei als der
jenige der reinhydraulischen Presse, und zwar un
gefähr doppelt so groß, und schließt daraus, daß diese 
Tatsache im Verein mit den geringeren Anlagekosten 
der dampfhydraulischen Presse besonders bemerkens
wert und wertvoll sei. Wenngleich, wie auch aus den 
Schweißguthschen Ausführungen hervorgeht, der Wärme
wirkungsgrad von Schmiedemaschinen im allgemeinen 
außerordentlich niedrig ist und im Mittel bei Ma
schinen obiger Größe nicht mehr als 1 bis 2o/0 be
trägt, so daß also Unterschiede um das Doppelte vom 
Standpunkt der Ausnutzung des Brennstoffs an sich 
nicht sehr ins Gewicht fallen, so dürfte es sich aus 
fachlichem Interesse und um irrigen Anschauungen vor
zubeugen, verlohnen, auf die Art der Bestimmung die
ser Wirkungsgrade kurz näher einzugehen. Schweiß
guth ermittelt die Wirkungsgrade vom Dampfhammer, 
reinhydraulischer und dampfhydraulischer Presse obi
ger Größen mit Bezug auf die aufgewendete Gesamt
wärmeenergie unter gleichen Annahmen, und zwar be
trachtet er einen Schmiedeblock von 40 X 40 X 120 cm, 
welcher in zwei Streckungen von je 40 Hammerschlägen 
zu 2,5 cm Eindrucktiefe bzw. von je 10 Preßhüben 
zu 10 cm auf das Maß 30 X 30 X 210 cm gebracht 
werden soll. Da Streckung und Breitung nicht berück

!) St. u. E. 42 (1822), S. 1654.

sichtigt sind, so ist diese Annahme an sich nicht ganz 
richtig, doch kann mit Bezug auf das Wesentliche des 
hier Folgenden hiervon abgesehen werden. Was nun den 
zuerst errechneten W ä r m e w i r k u n g s g r a d  d e s  
H a m m e r s  anbetrifft, so ergeben sich auch hier, so
wohl was die Bestimmung der Dampfvolumina als auch 
den rechnerischen Ansatz anbetrifft, Unstimmigkeiten, 
jedoch entspricht der errechnete Wirkungsgrad des 
Hammers mit Bezug auf die aufgewendete Kohle von 
0,008 etwa den angenommenen Verhältnissen (ohne Ab
dampfverwertung).

Für die r e i n h y d r a u l i s c h e  P r e s s e  von 
200 at Betriebsdruck ergibt sich dagegen bei dem er
rechneten Preßplunger von 550 mm (j) und unter Be
rücksichtigung der Zusammendrückbarkeit des Füll- und 
Preßwassers sowie der Ausdehnung der unter Wasser
druck stehenden Teile der Presse b e i m  P r e ß h u b  
ein Druckwasserverbrauch von nur rd. 27 1 gegenüber 
72 1 in dem Schweißguthschen Beispiel. Der Preß
wasserverbrauch für die hydraulischen Rückzüge würde 
sich bei einer Rückzugskraft von reichlich etwa 100 t 
(bei Verwendung der Presse auch als G e s e n k  presse), 
ferner bei einem mit Rücksicht auf die angenommene Höhe 
des Preßhubes angenommenen Rückzugsweg von 25 cm 
ergeben für den Aufwärtsgang zu 14 1, so daß für Auf- und 
Abwärtsgang eines Preßhubs 41 1 notwendig sind. Rechnet 
man für Undichtheiten an Presse, Akkumulator und Preß
wasserpumpe bei einigermaßen gutem Zustand der An
lage reichlich angenommen 10o/o, so ergibt sich bei 
20 Hüben ein Druckwasserverbraueh von rd. 900 1. 
Daraus folgt bei einem mechanischen Wirkungsgrad der 
Presse von 0,9, des Akkumulators von 0,95 und der Preß
wasserpumpe von 0,85 (also bei einem mechanischen 
Gesamtwirkungsgrad von 0,73) ein Arbeitsaufwand von 
2 480 000 mkg oder der Wirkungsgrad der Presse mit 
Bezug auf die aufzuwendende Preßpumpenarbeit bei 
der von Schweißguth für den Schmiedevorgang errech
neten, von der Presse tatsächlich geleisteten Umfor
mungsarbeit (Nutzarbeit) von 648 000 mkg zu 0,262 
(statt wie von Schweißguth errechnet zu 0,1137).

Der Unterschied ergibt sich dadurch, daß dort bei 
der Berechnung der reinhydraulischen Presse ein 
Preßhub von 800 mm angenommen ist, statt, wie dies 
dem analogen Beispiel für die dampfhydraulische 
Presse entspricht, von 100 mm. Da für den Leerhub 
bis zum Aufsitzen des Preßbären auf das Werkstück 
jedoch nur Vorfüllwasser in Frage kommt, ist natür
lich auch bei der reinhydraulischen Presse für den Preß
wasserverbrauch nur der reine Preßhub von 100 mm 
einzusetzen.

Geht man analog den von Schweißguth angenom
menen Werten weiter und errechnet sich den t h e r 
m i s c h e n  W i r k u n g s g r a d  d e r  r e i n h y d r a u 
l i s c h e n  P r e s s e  m i t  B e z u g  a u f  d i e  a u f 
g e w e n d e t e n  W E  i n  d e r  K e s s e l k o h l e ,  so 
ergibt sich der Wirkungsgrad der reinhydraulischen 
Presse zu 0,015, statt wie dort errechnet zu 0,008. 
(Nebenbei erwähnt, ist dort auch der rechnerische An
satz für die Bestimmung der Leistung der Dampf
turbine für den Strombedarf der Preßpumpe nur un
vollkommen wiedergegeben.) Den t h e r m i s c h e n  
W i r k u n g s g r a d  de r  d a m p f  h y d r a u l i s c h e n  
P r e s s e  errechnet Schweißguth zu 0,017, während sich 
derselbe bei entsprechender Berücksichtigung der Vo
lumenverminderung durch die Zusammendrückbarkeit des 
Wassers usw., welche bei der dampfhydraulischen 
Press# mit 500 at Wasserdruck etwa 20<>/o des eigent
lichen Preßwasserbedarfs ausmacht, zu 0,0143 ergibt. 
Doch soll dieser geringe Unterschied hier nicht be
sonders bemängelt werden. Für die Größe des Wärme
wirkungsgrades der dampfhydraulischen Presse ist die 
Konstruktion der dampfbetriebenen Rückzüge von we
sentlichem Einfluß. Je nach der Höhe des Schmiede
stücks einerseits und je nach der Konstruktion der 
Rückzüge, ob dieselben mit gesteuertem Ober- oder 
Unterdampf arbeiten, anderseits, ist der Dampfver
brauch der dampfhydraulischen Presse sehr verschiede*. 
Neuere Konstruktionen suchen dabei den Dampfver-
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brauch der Rückzüge auf ein Mindestmaß zu beschrän
ken. Wesentlich für den Gesamtdampfverbrauch der 
dampfhydraulischen Presse ist dabei auch weiterhin der 
Umstand, daß sich derselbe bei Betrachtung eines v o ll
s tän d ig en  Schmiedevorgangs, also einschließlich der 
notwendigen Anzahl der Schlichthübe, sehr wesentlich 
zuungunsten der dampfhydraulischen Presse ändern 
kann.

Der thermische Wirkungsgrad sowohl des Dampf
hammers als auch der dampfhydraulischen Presse läßt 
sich verbessern durch Verwertung des Abdampfes in 
Abdampfturbinen oder besser in Zweidruckturbinen, 
wobei man zweckmäßig jedoch nicht die ganze Ab
dampfmenge berücksichtigt, da teils durch Kondens- 
verluste des nassen Dampfes, teils durch die stoßweise 
Dampfabgabe der Schmiedemaschine nicht immer die 
volle Abdampfmenge auch bei für den Durchschnitts
betrieb genügend großen Speicheranlagen der Turbine 
zugeführt werden wird. Eine weitere Verwendung des 
Abdampfes ist möglich durch Vorwärmung des Kessel
speisewassers oder für ähnliche, z. B. Heizungszwecke. 
Auch hier bedürfen die Zahlen von Schweißguth einer 
Richtigstellung, da bei der Errechnung der Wärme
wirkungsgrade der dampfhydraulischen Presse e i n 
s c h l i e ß l i c h  Abdampfverwertung derjenige für den 
Abdampfturbinenbetrieb mit 0,03, dagegen derjenige bei 
Speisewasservorwärmung mit 0,02 errechnet wird, wäh
rend gerade in letzterem Falle die Gesamtwärme des 
Abdampfes nahezu restlos zurückgewonnen werden kann, 
sofern genügend Verwendungsmöglichkeit hierfür vor
handen ist. M i t  Abdampfverwertung stellt sich der 
Wärmewirkungsgrad der dampfhydraulischen Presse auf 
etwa 0,0154 bei Abdampfturbinenbetrieb, auf 0,0295 bei 
Speisewasservorwärmung, unter der Annahme, daß etwa 
80 o/o des Abdampfes ausgenutzt werden.

Die W a h l  d e r  A n w e n d u n g  d e r  d a m p f -  
bzw.  r e i n h y d r a u l i s c h e n  P r e s s e  hängt in 
erster Linie von dem beabsichtigten Verwendungszweck 
in der Schmiedewerkstatt ab. Die reinhydraulische Presse 
wird im allgemeinen mehr für Gesenkarbeiten, die dampf
hydraulische Presse mehr für Freiformschmiede- und 
Reckarbeiten verwendet. Auch die Größe der Presse und 
damit die geringere Eignung des reinhydraulischen Prinzips 
für schwere Pressen, ferner die Abhängigkeit der rein- 
hydraulischen Presse von einer besonderen hydraulischen 
Anlage ist mit von Einfluß, so daß in jedem Falle zuerst 
nach diesen Gesichtspunkten zu entscheiden ist, welches 
System für eine Neuanlage zu wählen ist. In  zweiter 
Linie ist die W ir t s c h a f t l ic h k e i t  d e r  P re s s e n 
system e zu untersuchen mit Rücksicht auf die Anlage- 
und Betriebskosten. Die Anlagekosten dampfhydraulischer 
Pressen an sich sind im allgemeinen niedriger als diejenigen 
reinhydraulischer Pressen, da die reinhydraulische Presse 
einer besonderen Druckwasseranlage bedarf, während 
anderseits bei ihr der Treibapparat in Wegfall kommt1). 
Bei der No t we n d i g k e i t  de r  V e r w e r t u n g  des 
Abdampf es  bei Vorhandensein größerer Hammer- bzw. 
Pressenanlagen ist jedoch bei den A n la g e k o s te n  
aueh die Aufstellung des Abdampfturboaggregates mit 
zu berücksichtigen. Für die B e t r i e b s k o s t e n  ist 
von wesentlichem Einfluß die Wahl der Rückzüge, ob 
dieselben mit Dampf betrieben, reinhydraulisch oder 
lufthydraulisch ausgeführt werden. Stellt man die auf 
den erwähnten Grundlagen ermittelten Werte der 
Wärmewirkungsgrade für die einzelnen von Schweiß
guth betrachteten Schmiedemaschinen zusammen, so e r
gibt sich Zahlentafel 1.

(Die ()-W erte beziehen sich dabei auf die Höchst
leistung von Hammer bzw. Presse bei 1 000 000 mkg 
Höchstarbeit beim betrachteten Schmiedevorgang für 
den 10-t-Hammer bzw. die 500-t-Presse.)

x) Siehe hierzu die Ausführungen von Ober
ingenieur S c h n e id e r  in „Uhland, Der deutsche Werk
zeugmaschinenbau“ 1920, H eft 1 bis 4: „W irtschaft
liche Gesichtspunkte bei der Wahl von Schmiede
aggregaten“.

Zahlentafel 1. G e s a m t w ä r m e w i r k u s g s g r a d e .

O h n e
A bdam pf
verw er

tung

M i t  A bdam pf
verw ertung

a) in  A b
dam pf

tu rb inen

b) zur 
Speise

w asservor
w ärm ung

Dampfhammer . . . . 0,0082
(0,0127)

0,0089
(0,0136)

0,018
(0,0275)

Reinhydraulische Presse 0,015
(0,0232)

— —

Dampfhydraul. Presse . 
mit Dampfrückzug . .

0,0143
(0,0221)

0,0154
(0,0237)

0,0295
(0,0455)

Aus einem Vergleich der Wirkungsgrade ist zu 
ersehen, daß für die Anwendung der dampfhydraulischen 
Presse die Verwertung des Abdampfes in Abdampf
turbinen, die ohnehin eine gewisse Mindestmenge an 
Abdampf und damit eine bestimmte Größe der Gesamt
anlage voraussetzt, soll sie wirtschaftlich sein, nicht 
das Erstrebenswerte ist, wenn andere Möglichkeiten der 
Verwertung des Abdampfes, insbesondere zu Wasser- 
vorwärmungs- oder Heizzwecken, bei denen auch die 
Verdampfungswärme zurückgewonnen wird, vorliegen. 
Rein wärmewirtschaftlich betrachtet sind die Wirkungs
grade von Schmiedemaschinen im Gegensatz zu den 
übrigen Kraftmaschinen außerordentlich gering; eine 
Beurteilung der Wirkungsgrade mit Bezug auf den 
Charakter der Schmiedemaschine als u m f o r m e n d e  
Maschine, ein Punkt, auf den Schweißguth besonders 
aufmerksam macht, dürfte sich zahlenmäßig kaum zu
friedenstellend ausdrücken lassen.

Die weiteren Ausführungen von Schweißguth über 
die Borsig-Schmiede, eine bekanntlich wärmewirtschaft
lich gut eingerichtete Schmiede, sowie die Ausführungen 
über die nach den Gesichtspunkten von Schweißguth 
entworfene „Wirtschaftliche Schmiede“ enthalten mehrere 
Unstimmigkeiten und sinnstörende Druckfehler in den 
Wärmebilanzen, welche die Ergebnisse beeinflussen. 
Sieht man von den erwähnten, teilweise nicht unerheb
lichen Mängeln einerseits und einigen praktisch wohl 
auf Schwierigkeiten stoßenden Vorschlägen hinsichtlich 
der „wirtschaftlichen Schmiede“ anderseits in der Ver
öffentlichung ab, so kann man den Schweißguthschen 
Ausführungen nur ,noch hinzufügen, daß es dringend 
notwendig erscheint, auch der Gesamtwärmewirtschaft 
in Schmiedebetrieben, welche im Gegensatz zu anderen 
Betriebszweigen der Hüttenwerke bis jetzt mehr oder 
weniger stiefmütterlich behandelt worden ist, größte 
Aufmerksamkeit zu schenken. Sr.«(jng. A. Nerreter.

Thermische und physikalische Unstetigkeiten, die beim 
Glühen gehärteter Kohlenstoffstähle auftreten.

Die Untersuchungen von Howard Scott & H. Gret- 
chen Movius1) erstreckten sich auf das Temperaturgebiet 
unter Acj. Es wurden sieben Stähle mit verschiedenem 
Kohlenstoff- und Mangangehalt verwandt.

Alle Proben des abgeschreckten, 0,95 % 0 enthalten
den Stahles, die nicht gleich nach dem Abschrecken an
gelassen wurden, blieben ein bis drei Tage bis zur weiteren 
Untersuchung liegen. Alle anderen nicht angelassenen 
Stähle blieben sechs bis sechzehn Tage liegen, ehe sie 
weiter behandelt wurden. Die Stähle mit 1,01 % C und 
mit 1,94 % 0 wurden einen Tag nach dem Abschrecken 
weiter untersucht.

Durch Aufnahme einer Reihe von Brhitzungskurven 
wurde von den Verfassern ein Temperaturgebiet zwischen 
200° und 300° festgestellt, in dem dureh Umwandlung 
innerhalb der Proben Wärme frei wird. Den Umwand
lungspunkt nennen die Verfasser Ac ^ Die den Erhitzungs
kurven entnommenen Hauptdaten für den Beginn, das 
Maximum und das Ende der Wärmeentwicklung bei 
Act sind in Abb. 1 mit der Erhitzuffgsgesehwindigkeit als

i) Scientific Paper of the Bureau of Standards Nr. 396.
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die Erhitzungsgeschwin
digkeit Null betragen die 
Temperaturen des Be
ginns, des Maximums und 
des Endes der Act - Um- 

155°, 250°

°C
900r

3 5 0
S fa h / m /to , 95  °/o Ç, 

- in  ¡V asseroaZ erd/- 
a ö g resc/yreo k t ZTrrc/e

M ax/m

30 °C /sek 
E rh itzum jsjeschw /rta/ry/re/f

A bbildung 1. E influß  der Erhitzungs- 
geschw indigkeit au f die Lagerdauer 

der W ärm eentw icklung bei Act-

W andlung 
un d  260 °.

Bei der geringen 
Größe der verwandten 
Proben ist ein Unter
schied zwischen den ther
mischen Unstetigkeiten 
einer in Oel abgeschreck
ten Probe und einer in 
W asser abgeschreckten
Probe nicht zu erkennen.
Um den Einfluß der An
laßdauer bei verschiede
nen Anlaßtemperaturen 
auf die thermischen Un
stetigkeiten bei Act zu 
beobachten, wurden Pro
ben des Stahles mit 0,95 % C von 8000 in O.el ab
geschreckt und bei verschiedenen Temperaturen ange
lassen. Die Anlaßdauer betrug 30 min. Die Unter
suchung ergab: 1. Der Beginn der AcyUmwandlung liegt 
um 10 bis 17 0 höher als die Anlaßtemperatur, wenn diese 
Ober 200 0 liegt. 2. Die Umwandlung ist bei 250 0 bis 270 0 
beendet. 3. Eür jede Anlaßtemperatur bis zu 250 0 erhält 
man eine besondere kennzeichnende Form der Erhitzungs
kurve.

Weiter wurden die Erhitzungskurven bei verschiedene1 
Anlaß dauer eines in Oel gehärteten Stahles mit 0,95% C 
aufgenommen. Die verwandten Proben waren je 5 min, 
30 min und 60 min bei 200 0 und 230 0 angelassen worden. 
Es ergab sich: 1. Der Beginn der Act -Umwandlung liegt 
nach langer Anlaßdauer höher als nach kürzerer Anlaß
dauer. 2. Die Heftigkeit der Umwandlung ist nach langer 
Anlaßda uer geringer. 3. Die Umwandlung geht nach 
hoher Anlaßtemperatur schneller vor sich.

Durch Untersuchung des Einflusses der chemischen 
Zusamm ensetzung auf die Act-Umwandlung wurde fest- 
gestellt, daß durch höheren Mangangehalt die Tempe
ratur der Act -Umwandlung erhöht wird.

Die Wärmeentwicklung bei Act von Stählen mit 
austenitischem Gefüge war so stark, daß die Temperatur 
der Proben nach Beendigung der Wärmeentwicklung die 
Ofentemperatur überschritten hatte, und dadurch nach 
Beendigung der Act -Umwandlung ein Sinken der Proben
temperatur erfolgte. Die Erhitzungskurven der austeni- 
tischen Stähle zeigen eine zweite thermische Unstetigkeit 
bei 270 0 bis 285 °. Während diese geringere Wärme
entwicklung als Begleiterscheinung der Act -Umwandlung 
■(Umbildung des Martensits in Troostit) aufzufassen ist, 
stellt die bei niedrigerer Temperatur vor sich gehende 
heftigere Wärmeentwicklung die Umbildung von Auste
nit in Martensit dar.

Zur Feststellung, ob die Act -Umwandlung Aenderungen 
in der Skleroskop- und Brinellhärte hervorruft, wurden 
Härteprüfungen einiger untersuchter Stähle vorgenommen. 
Die Ergebnisse sind in Abb. 2 zusammengestellt.

Alle erhaltenen Versuchsergebnisse lassen es wahr
scheinlich erscheinen, daß eine der Martensit-Perlit-Um- 
wandlung ähnliche Umwandlung Martensit-Troostit bei 
260° erfolgt. Howe und Levy sowie H eyn  stellten bei 
dieser Temperatur auch eine Aenderung der Mikrostruk
tur abgeschreckter martensitischer Stähle fest. Erstere 
fanden, daß nach einem Anlassen von 5 min Dauer bei 
3000 die weißen Martensitnadeln fast vollständig ver
schwunden waren. Letzterer stellte eine starke Vergröbe
rung der Nadelstruktur bei 275° fest.

fSr.-^rtg. A. Knipping.
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A bbildung 2. E influß der A nlaß tem pera tu r auf die 
Skleroskop- und  die B rine llhä rte  

a  =  K o b lensto ffs tah l; 0  =  0.95; Mn =  0,22;
Si =  0,24. In  W asser von 800° C abgeschreckt; 
b =  W erkzeugstahl wie a.

Verformung und Bruch fester Körper.

Im ersten Teil einer längeren Arbeit begründet 
M e s n a g e r 1) mit Hilfe der Mohrschen Kreiskon
struktion das von G u e s t 2) aufgestellte Gesetz, daß 
die Elastizitätsgrenze bei weichem Stahl und Kupfer 
einzig von dem W ert tangentieller Kräfte abhängt, die 
auf irgendeinem Schnitt ausgeübt werden. Der Wert 
für diese — Gleitung erzeugende — K raft hängt ab 
von der Differenz der größten und kleinsten Achse des 
an der zu betrachtenden Stelle gedachten Ellipsoids von 
Lamé, was gleichbedeutend ist mit der senkrecht auf die 
Gleitebene wirkenden K raft. —- Zum experimentellen 
Belege werden drei Arbeiten angeführt. B a u s c h i n -  
g e r 3) ermittelte die Elastizitätsgrenze an weichen 
Stählen für Druck, Zug und Torsion. Seine Ergeb
nisse stehen in Uebereinstimmung mit den vom Ver
fasser vorgetragenen Anschauungen, während andere an
geführte Theorien sich nicht oder nur schwer mit ihnen 
in Einklang bringen lassen. Eine Arbeit von M a s o  n 4) 
wird wegen zu großer Versuchsfehler nicht als unbe
dingter Beweis angesehen, trotzdem sich das Ergebnis 
recht gut an die Theorie von Guest anschließt. Wert
volle Beiträge liefert dagegen eine Arbeit von Smi’t h 5), 
der Böhren aus weichem Stahl gleichzeitig der Tor
sion, dem Zuge oder der Kompression aussetzte. Inner
halb einer Fehlergrenze von < / 5,5o/o schließen sich seine 
Werte den von dem Verfasser aus dem Guestschen 
Gesetz abgeleiteten Formeln an.

Der zweite Teil behandelt das Zerbrechen der sprö
den Körper. Bruch ohne vorherige Verformung er
folgt, wenn in einem Körper der Widerstand gegen 
Gleiten mehr als doppelt so groß ist wie der gegen Zer
reißen. Die Theorie führt zu der Vorstellung, daß es 
in einem spröden Körper die normale K raft in bezug 
auf ein Flächenelement, in einem verformbaren Kör
per die tangentielle K raft ist, die beim Bruch wirk
sam ist.

Eine Aufklärung geben die Versuche von K a r 
m a n 8). Diesem gelang es, Marmor und Sandstein — 
unter Atmosphärendruck spröde Körper — durch all
seitigen starken Druck die Eigenschaften kaltbearbeit
barer Metalle zu verleihen. Die Schliffbilder zeigen, 
daß bei sprödem Marmor die Bruchlinien längs der 
Kristallitengrenzen laufen, bei plastischem Marmor hin
gegen die Verformung auf Gleitebenen erfolgt. Die

J) Rev. Met. 19 (1922), S. 366/78 u. 425/36.
2) Guest, Phil. Mag. 1900.
3) Bauschinger, Mitt. a. d. meeh.-techn. Lab. Mün

chen, 1874, 3. Heft.
*) Mason, Engg. 88 (1909), II . S. 845 u. 867.
5) Smith, Engg. 88 (1909), II . S. 849.
6) Kärmän, Z. V. d. I. 1911, II , S. 1749.
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Adhäsion der Kristallite aneinander ist durch allsei
tigen Druck über einen kritischen W ert gewachsen.

Zum Schluß folgt eine Bemerkung über den Bruch 
durch wechselnde Kräfte. Mehrmaliges Gleiten auf der
selben Gleitebene in einem Kristallinen führt schließ
lich zu Rißbildung. Dr. Kurt Fischbeck.

Elastizitätsgrenze und bleibende Verformung 
bei zusammengesetzter Beanspruchung.

L. M al aval  versucht neuerdings1) die Anschauun
gen über dieses verwickelte Gebiet zusammenzufassen. 
Man hatte sich früher darauf beschränkt, die Metalle 
nicht über ihre Elastizitätsgrenze (Proportionalitäts
grenze) hinaus zu belasten. In  neuerer Zeit ist man 
daran gegangen, die Anwendungsm öglichkeiten und Ge
setze zu studieren, die sich bei Belastung auch bis über 
die Grenze hinaus zeigen. Man hat vorerst die zwischen 
elastischen und dauernden Verformungen sowie der
Elastizitätsgrenze und zusammengesetzten Kräften be
stehenden Zusammenhänge aufzusuchen. Trotz der
Kleinheit der Effekte sind die elastischen Verformungen 
der Messung noch am zugänglichsten. Einmal weil sie 
proportional der wirkenden K raft sind und anderseits 
weil bei mehreren in verschiedenen Richtungen angrei
fenden Kräften sich die Wirkungen in einfacher Weise 
überlagern.

Bei einfachem Druck oder Zug oberhalb der
Elastizitätsgrenze ändert der Versuchskörper seinen 
Querschnitt zunächst an jeder Stelle um den
gleichen Bruchteil. Nach Ueberschreiten der Höchst
belastung treten bei Zug die bekannten E in
schnürungen auf; die Formänderungen erstrecken 
sich nur noch auf einzelne Stücke des Versuchs
körpers. Diese Tatsache wird berücksichtigt bei der 
Berechnung der wahren Spannung und der wahren. 
Formänderung. L. Malaval nimmt als Maß für die Ver
formung statt der Längenänderung die prozentuale 
Querschnittsänderung an. Hierzu berechtigt das von 
C o u l o m b  gegebene bekannte Gesetz von der Kon
stanz des Volumens bei der Verformung. Dement
sprechend setzt er als Maß für die Spannung die K raft 
dividiert durch den jeweiligen — nicht den ursprüng
lichen — Querschnitt. Man erhält so das „wahre“ Zug- 
und Drückdiagramm ; beide Kurven laufen bekanntlich 
sehr nahe beieinander2). Die sogenannte Fließkurve wird 
nicht erwähnt. Insbesondere wird noch der Einfluß der 
Kaltbearbeitung erwähnt und gezeigt, wie sieh dieser 
in dem alten, üblichen Verformungsdiagramm darstellt. 
Die Elastizitätsgrenze rückt bis fast zur Höchstbelastung.

Für den Fall, daß mehrere Kräfte gleichzeitig 
wirksam sind, gibt es vier Theorien über die Abhängig
keit der Elastizitätsgrenze von diesen.

1. Nach L a m é  und V i r g i l e  (der Verfasser 
führt nur französische Autoren an) wirkt jede K raft 
unabhängig von der anderen für sich derart, daß 
dauernde Verformung ein tritt, wenn eine Komponente 
dieser Kräfte die Elastizitätsgrenze übersteigt.

2. Nach P o n c e l e t  und S a i n t  V e n a n t  wird 
die Proportionalitätsgrenze dann überschritten, wenn 
von den elastischen Verformungen in irgendeiner Rich
tung kritische Werte erreicht worden sind.

3. C o u l o m b  und T r e s c a nehmen an, daß die 
dauernden Verformungen durch inneres Gleiten ent
stehen, so daß K räftepaare zu konstruieren sind, deren 
tangentielle Komponenten die wirksamen sind. Man hat 
zwischen zwei Ansichten zu unterscheiden. Nach der 
einen übt die zur Gleitebene normale Komponente einen 
Einfluß auf den Widerstand aus, der dem Gleiten ent
gegengesetzt wird. Dies betonten D u g u e t  ü. a.

ach der anderen, der sich der Verfasser anschließt, 
teht ein solcher Einfluß nicht. Es kommen n u r  

die tangentiellen Komponenten der K räfte in Frage.

1) Techn. mod. 14 (1922), S. 289/97 u. 345/50.
7 ) Näheres findet man: Kö r b e r :  Verfestigung und
Zugfestigkeit. Mitteilungen aus dem Kaiser-Wilhelm- 
ustitut für Eisenforschung, I I I , 2, S. 1. Verlag Stahl

eisen m. b. H., Düsseldorf.

XXIV.,,

Im Falle, wo zusammengesetzte Kräfte zur Einwir
kung gelangen, erhebt sich weiterhin die Frage nach 
der Abhängigkeit der Größe der dauernden Verfor
mungen von den Kräften bzw. deren Komponen
ten Vorausgesetzt wird isotropes und homogenes 
Material sowie Unabhängigkeit der Festigkeitseigen - 
schatten von dem umgebenden hydrostatischen Druck. 
Der Verfasser bespricht zunächst allgemein die Fälle 
von zwei und drei zusammengesetzten Kräften und führt 
dann als Beispiele an:

1. Eine Hohlkugel, die durch einen von innen nach 
außen gerichteten Druck verformt wird.

2. Zylindrische Rohre. Für verschiedene Bean
spruchungen werden die jeweiligen Formeln für die 
Abhängigkeit der Verformung von den wirksamen K räf
ten aufgestellt und erörtert.

3. Kreisförmige Biegung eines rechteckigen Stabes. 
Außer dem vorgenannten wird die Lage und Verschie
bung der neutralen Linie Untersucht.

Zum Schluß wird erklärt, daß geringe Ver
formung die Elastizitätsgrenze in nur einer Rich
tung verschieben kann (von eigentlichen Kaltbear
beitungseinflüssen abgesehen). Noch einmal betont der 
Verfasser die Vorteile in bezug auf die Festigkeitseigen
schaften, die die Ueberschreitung der Elastizitätsgrenze 
bietet. Dr. Kurt Fischbeck.

Versuche mit einer Kerbbiegeprüfmaschine.
In  der Biegemaschine nach H u m f r e y 1) wird 

eine gekerbte Probe A von 10 X 10 mm Querschnitt an 
einem Ende fest eingespannt; das andere Ende kann 
bis zu einem IVinkel von etwa 401 abgebogen werden. 
Ein Schreibstift zeichnet dabei bekanntlich das Bie- 
gungsmoment in Abhängigkeit von dem Biegewinkel auf. 
Außerdem zeigt die Maschine noch die gesamte Biege
arbeit an.

Unter der Voraussetzung, daß die Arbeit zum 
Durchbrechen der Probe bei statischer Biegung mit der 
Arbeit beim Kerbschlagversuch vergleichbar ist2), lie
fert der statische Versuch auf der Maschine nach Hum
frey besseren Aufschluß über das Verhalten der Proben 
als der Kerbschlagversuch, da er die beiden Faktoren 
der Arbeit (Biegemoment und Biegewinkel) während 
des Versuchs zu verfolgen ermöglicht.

Ueber einige Versuche, die J. 0. W. H u m f r e y  
auf seiner Maschine ausführte, berichtet neuerdings 
A. H . H o l z 3). Aus den Schaubildern1), welche 
Humfrey z. B. für einen zähen und einen spröden 
Chrom-Nickel-Stahl fand, ist zu ersehen, daß der Wider
s ta n d e s  zum Anbruch für beide Stähle praktisch gleich 
groß ist, daß aber dann der spröde Stahl ganz plötzlich 
durchbrieht, während der zähe Stahl allmählich weiter
reißt. Der Unterschied in der Gesamtarbeit bis zum 
Bruch ist also hier im wesentlichen verursacht durch 
die größere Leichtigkeit und Schnelligkeit, mit welcher 
sich in dem spröden Stahl der Anriß ins Innere fort
setzt. Diese Erscheinung hat schon früher dazu ge
führt, zwischen Sprödigkeit (fragilité) und Rissigkeit 
oder Spaltigkeit (fissilité) zu unterscheiden5).

Einige weitere Versuche von Humfrey beziehen 
sich auf Proben mit verschiedener Kerbtiefe und mit 
verschieden starker Ausrundung im Kerbgrund. Die 
letzteren zeigen, daß bei spitzer werdendem Kerb nicht 
nur die Formänderungsarbeit bis zum vollständigen 
Bruch, sondern auch die Arbeit bis zum Anriß abnimmt,

1) Vgl. Engg. 108 (1919), I I ,  S. 153; Z. V. D. I. 64 
(1920), S. 238, sowie St. u. E. 41 (1921), S. 1077.

2) Vgl. z. B. Cornu und Thénard, Rev. Mét. 17 
(1920), S. 536.

3) Chem. Met. Engg. 26 (1922), I, S. 941.
4) Aehnliche Kurven wurden schon von Philpot, 

Rev. Mét. 17 (1920), S. 93, und von Cornu und Thénard, 
Rev. Mét. 17 (1920), S. 536, bei statischen Biegever
suchen mit gekerbten Proben gefunden.

5) Vgl. Fußnote 4, ferner À. Le Chatelier, Rev. 
Mét. 5 (1908), S. 819.

1 0 0



794 Stahl und Eisen. Aus Fachvereinen. 43. Jahrg. Nr. 24.

wenn man annimmt, daß der Beginn des Anrisses mit 
dem Höchstwert des Biegungsmoments zusammenfalit.

SipUSng. S . Mailänder.

Die bisherigen Ergebnisse der Holzprüfungen in der 
Materialprüfungsanstalt an der Technischen Hochschule 

Stuttgart1).
Frühere Untersuchungen haben sieh im Gegensatz zu 

der vorliegenden umfangreichen Arbeit nur mit gerade
gewachsenem Holz beschäftigt und vorwiegend einige 
e i n h e i m i s c h e  Nadelhölzer den ü b l i c h e n  Festig
keitsprüfungen unterworfen. Auf die Eigentümlich
keiten des Baustoffes — verschiedenes Verhalten je nach 
der Richtung der Beanspruchung zur Faserrichtung, In 
homogenität, Aufbau aus Fasern bzw. Zellen, Auftreten 
krummen Faserverlaufes, von Aesten, Harzstellen
u. a. m., starker Einfluß der Zeit auf die Versuchs
ergebnisse, starke Verschiedenheit des Holzes gleicher 
Art je nach Herkunft, Wachstumsverhältnissen, Behand
lung usw. — und auf dessen Gefügebeschaffenheit war 
dabei in der Regel nicht eingegangen worden. Die vor
liegenden Versuche, die durch die Bedürfnisse der Flug 
zeugmeisterei veranlaßt waren, sollten zur Schließung 
der°gekennzeichneten Lücken beitragen und ganz allge
mein die Beurteilung des Holzes ermöglichen. Deshalb 
wurde eine sehr große Zahl von Holzproben jeder 
Art gründlich geprüft und schlechtes, gutes sowie durch
schnittliches Holz untersucht, sofern solches zur E in
lieferung gelangte. Insbesondere kamen auch ausländische 
Hölzer sowie Laubhölzer in großer Zahl zur Prüfung. So 
erscheinen die Ergebnisse für weite Kreise der verschie
densten Industriezweige und der Wissenschaft von Be
deutung. Um auf das Gefüge eingehen zu können, mußte 
mit dem im botanischen Schrifttum üblichen Verfahren 
der Handzeichnung gebrochen und durchweg zur photo
graphischen Wiedergabe übergegangen werden, was nicht 
ganz einfach war, weil die dem Botaniker genügenden, 
meist nach langwieriger Präparation von Hand geschnit
tenen, sehr kleinen Querschnittsteile nicht das hier er
forderliche U e b e r s i c h t s b i l d  liefern, große Dünn
schnitte aber schwer herzustellen schienen. Diese 
Schwierigkeiten konnten überwunden werden, wie das 
besonders beigefügte, 221 Abbildungen enthaltende Ta
felheft zeigt. Nähere Einzelheiten erlaubt der hier zur 
Verfügung stehende Raum nicht.

Nachdem kurz über alle angewendeten Versuchs
verfahren berichtet ist, werden die Festigkeits
und Elastizitätseigenschaften gesunden, gerade
gewachsenen, lufttrockenen Holzes für über 30 Holz
arten dargestellt, und zwar meist durch An
führung von Beispielen von schlechtem, durchschnitt
lichem und besonders gutem Holz (Zug, Druck, Biegung, 
Drehung, Schlag, Härte). Für jede Probe sind Ge
fügebilder angefügt, so daß ihr Aufbau gekennzeichnet 
ist. Der nächste Abschnitt ist dem Einfluß der Ab
messungen der Probekörper gewidmet, was insbesondere 
bei Biegungsbeanspruchung lehrreiche Einblicke gibt, in
dem hier das Verhältnis von Höhe zur Auflagerentfer
nung eine bedeutende, bisher gar nicht beachtete Rolle 
spielt. Auch der Einfluß der Höhe bei Druckproben 
ist verfolgt worden. Abschnitt IV behandelt den Zu
sammenhang von Zug-, Druck-, Biegungs- und Dre
hungsfestigkeit. Abschnitt V bearbeitet, gestützt auf das 
reiche Bildermaterial, eingehend die bedeutsame Frage 
der Faserrichtung (bei Zug, Druck, Biegung, Schlag) 
hinsichtlich Festigkeit und Formänderung, Abschnitt VI 
den Einfluß verschiedener Beschaffenheit des Holzes, 
Einfluß des Aufbaus. Aus dem Gefüge wird eine ohne 
Instrumente durchführbare Beurteilung des Holzes ab
geleitet. Verarbeitung all der zahlreichen Versuchsergeb
nisse für mehrere Holzarten führt zu der Erkenntnis, daß 
Zug-, Druck-, Biegefestigkeit und Raumgewicht nicht, 
wie sonst allgemein angenommen, in festem Verhältnis

*) H eft 231 der Forschungsarbeiten auf dem Ge
biete des Ingenieurwesens, herausgegeben vom Verein 
deutscher Ingenieure.

stehen. Die Wirkung auf Festigkeit und Formänderung 
von schrägem Faserverlauf, Verwachsungen, Aesten, 
Drehwuchs, Windbruch, Harzgallen usw. wird ein
gehend an Hand von Versuch und Rechnung (unter 
Verwendung des zeichnerischen Verfahrens des Ver
fassers) verfolgt, wobei auf die Ergebnisse des 
Abschnitts V zurückzugreifen war. Sodann ist auf 
die Wirkungen von Nässe, Frost, Oeltränkung 
usw. eingegangen und der Einfluß des Alters, 
d. h. der Zeit trockener Lagerung des Holzes, 
an einigen Beispielen gezeigt. Auch auf Holzkrank
heiten konnte kurz eingegangen werden. Die folgenden 
zwei Abschnitte berichten über Leimversuche und Sperr
holzprüfung. Der IX. Abschnitt bringt eine kurze Zu
sammenstellung der Benennungen und Kennzeichen der 
geprüften Holzarten, was nötig erschien, da das Fach
schrifttum etwas weitläufig ist und die Benennungen, 
auch die lateinischen, durchaus nicht gleichmäßig sind.

Die Mittel- und Grenzwerte für geradege
wachsenes Holz enthält schließlich die große Zahlen
tafel des Abschnitts X, in der die Ergebnisse aller 
durchgeführten Festigkeitsversuche verarbeitet sind (un
ter Berücksichtigung auch der im H eft 131 der Mit
teilungen über Forschungsarbeiten niedergelegten und 
sonst in der Materialprüfungsanstalt Stuttgart durch
geführten Versuche). Auch hier ist, was besonders her
vorgehoben sei, auf den Unterschied zwischen gutem, 
schlechtem und durchschnittlichem Holz sowie auf das 
Verhalten in verschiedenen Richtungen eingegangen und 
auf das reiche Bildermaterial verwiesen worden.

Rieh. Baumann.

Verfahren zur Bestimmung des Zinküberzuges auf 
Eisen- und Stahlblechen.

D. M. S t  r i c k 1 a n d berichtete vor der American 
Society for Testing Materials über ein Verfahren 
zur Bestimmung des Zinküberzuges durch Messung 
der Temperaturerhöhung der zum Lösen benutzten 
Säure. Das Verfahren beruht darauf, daß Stücke von . 
Proben galvanisierter Bleche in einem Glaszylinder mit 
Salzsäure behandelt werden, wodurch der galvanische 
Zinküberzug abgelöst wird. Die hierbei erfolgende Tem
peratursteigerung der Säure wird an einem in 0,10 
eingeteilten Thermometer abgelesen und daraus nach 
einem Erfahrungsfaktor die Stärke des Ueberzuges be
stimmt. Wärme Verluste durch Strahlung brauchen 
nicht berücksichtigt zu werden, da die Einwirkung in 
etwa 30 sek beendet ist. Beleganalysen an verschiedenen 
galvanisierten Blechen zeigen die Genauigkeit des I er- 
falirens.

Aus Fachvereinen.
Verein Deutscher Maschinenbau-Anstalten.

Der Verein Deutscher Maschinenbau-Anstalten, dem 
gegenwärtig fast 1153 Einzelfirmen mit 64 Zweigwerken 
und insgesamt rd. 525 000 Beschäftigten angehören und 
143 Fachverbände angeschlossen sind, tagte vom 31. Mai 
bis 2. Juni in München.

Am 31. Mai, nachmittags, wurden innere Vereins
angelegenheiten, Erstattung des Geschäftsberichtes, 
Rechnungslegung, Wahlen und Satzungsänderungen er
ledigt. Einstimmig wurde unter dem Beifall der Mit
glieder beschlossen, dem langjährigen Vorsitzenden des 
Vereines, H errn Geh. Kommerzienrat Dr.Rug e. h- 
E r n s t  v o n  B o r s i g ,  die Ehrenmitgliedschaft zu 
verleihen.

Dem Geschäftsbericht entnehmen wir nachstehende 
Angaben.

Die Maschineneinfuhr Deutschlands betrug im Jahre 
1922 mit nur 10 700 t  rd. 2o/0 der Maschinenausfuhr 
(1922 rd. 491 000 t) , da der deutsche Maschinenbau in 
der Lage ist, den Bedarf Deutschlands an Maschinen 
fast restlos zu decken. Die Bedeutung eines leistungs
fähigen Maschinenbaues ist für alle Industriezweige, 
denen er ja ihre Betriebseinrichtungen schafft, im
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Steigen begriffen. Aber die Arbeit des Maschinenbaues 
hat unter den Schwierigkeiten der politischen und w irt
schaftlichen Lage Deutschlands auch im Jahre 1922 
außerordentlich gelitten. Achtstundentag und Ueber- 
stundenerschwerung, verschlechterte Eisenversorgung, 
Währungsverfall, Auseinandersetzungen mit Arbeitneh
mern, steigende Löhne, Mangel an Facharbeitern, die 
verschiedenen Steuergesetze, Abnahme der inländischen 
Kapitalkraft und Einfuhrerschwerung durch fremde 
Staaten haben dazu beigetragen. Der Auftragseingang 
ist im Laufe des Jahres 1922 immer stärker zurück
gegangen. Das auf einen Beschäftigten entfallende Ge
wicht der Erzeugnisse ist nach den Feststellungen des 
Vereines Deutscher Maschinenbau-Anstalten, die viel
leicht nicht ganz genau, aber auf breiter Grundlage 
nachgeprüft sind, im Durchschnitt des Jahres 1922 
unter die Hälfte der Erzeugung vor dem Kriege herab
gesunken. Das auf einen Beschäftigten entfallende E r
zeugnisgewicht betrug 1910: 6,9 t, 1911: 6,9 t, 1912: 
7,4 t, 1913: 7,7 t. Nach dem Kriege dagegen wurde er
mittelt im Jahre 1921: 4,0 t, im Jahre 1922: 3,9 t.

Auch im Jahre 1922 haben sich noch verschiedene, 
bislang nicht organisierte Zweige des Maschinenbaues 
zusammengeschlossen. Die Zahl der im Maschinenbau 
bestehenden Fachverbände belief sich Ende 1922 auf 
143, sie umfassen rd. 300 Firmen und vertreten rd. 90o/0 
der Erzeugung des Maschinenbaues.

Die Versorgung mit Roheisen und Walzeisen war 
1922 nicht ausreichend. M it Roheisen wurde die weiter
verarbeitende Industrie zum Teil nur mit 30o/o ihres 
Bedarfes beliefert. Ein dauernder Mangel bestand an 
Stabeisen und Feinblechen, während Grobbleche ge
nügend vorhanden waren.

Bis zum Spätherbst 1921 war die Frage der Fest
preise im Maschinenbau noch viel umstritten. Ende 
November 1921 empfahl die außerordentliche Mitglie
derversammlung des Vereines die allgemeine Anwendung 
von Preisvorbehaltklauseln.

Außerordentliche Beunruhigung hat dem Maschinen
bau während des ganzen Jahres die Ausfuhrabgabe auf 
Maschinen gebracht. Ende August 1922 kam über
raschend der Regierungsantrag auf allgemeine Ver
dopplung der bestehenden Ausfuhrabgabensätze. Den 
Bemühungen des Vereines war es zu verdanken, daß für 
die Erzeugnisse des Maschinenbaues vom 1. September 
an nur ein Zuschlag von 30 ü0 festgesetzt wurde, und daß 
am 2. November 1922 der Ausfuhrabgaben-Ausschuß 
des Reichswirtschaftsrates beschloß, für alle Maschinen 
den Abgabesatz einheitlich auf 1 o/0 festzusetzen. Durch
geführt wurde der Beschluß aber erst mit Wirkung 
vom 10. Januar 1923.

Mehr und mehr ist der Maschinenbau bei der Aus
fuhr zum Verkauf in ausländischer Währung über- 
gegangen. Etwa 80 c/o der Maschinenausfuhr dürften 
gegen Ende des Jahres in fremder hochwertiger Wäh
rung verkauft worden sein. Von Ausland-Lieferbedin
gungen wurden im Jahre 1922 die „Bedingungen für 
Lieferungen nach Frankreich“ fertiggestellt. Die Be
arbeitung von „Bedingungen für Lieferungen nach Eng
land“ ist in die Wege geleitet.

Der Ausbildung der Lehrlinge wird im Maschinen
bau erfreulicherweise ständig wachsende Beachtung ge
schenkt. Immer mehr Firmen gehen dazu über, beson
dere Einrichtungen für die Unterweisung der Lehr
linge in der W erkstätte und im sehulmäßigen U nter
richt zu schaffen. Der in den letzten Jahren stark 
fühlbare Mangel an hochwertigen Facharbeitern weist 
besonders auf den W ert guter Lehrlingsausbildung hin. 
Die vom Verein Deutscher Maschinenbau-Anstalten bis- 
lang geführte „Zentralstelle für Praktikantenvermitt- 
]ung“ ist Anfang 1922 an den Verein deutscher In 
genieure übergeleitet worden. Die „Technische Lehr- 
niittelzentrale“ sucht vor allem dahin zu wirken, daß 
die vielen Unterlagen, Abbildungen, Berechnungen usw., 
die die Industrie zur Anpreisung ihrer Erzeugnisse und 
zur Unterrichtung der Kundschaft benutzt, eine Form 
erhalten, in der sie auch für Lehrzwecke der Tech

nischen Schulen und für die Weiterbildung des ein
zelnen Ingenieurs bequem nutzbar gemacht werden 
können.

Die allgemeine öffentliche Mitgliederversammlung, 
die am 1. Juni in der Technischen Hochschule statt- 
tand, wurde durch eine Ansprache des Vorsitzers des 
Vereines, Generaldirektor 5Dr.*3ng. e. h. W. R e u t e r ,  
eröffnet, der als Ursache des Tiefstandes der deutschen 
Wirtschaft die Schuldlüge des Vertrages von Ver
sailles kennzeichnete.

Auch der deutsche Maschinenbau steht unter dem 
Zeichen des uns weiter zugefügten Unrechts, des E in
bruches in friedlich arbeitende Gebiete.

Obwohl die innere Unwahrhaftigkeit des Vertrages 
äugst erkannt ist, fehlt es den verantwortlichen Staats

männern an Mut zur Wahrheit, nachdem den Völkern 
als Folge der Bestrafung des deutschen Volkes goldene 
Berge verheißen worden sind. Die Lüge von der allei
nigen Schuld Deutschlands am Kriege muß beseitigt 
werden.

Erst wenn die Legende von der alleinigen Schuld 
Deutschlands am Weltkriege beseitigt ist, werden die 
Völker selber erhöhten Anteil an der Regelung der 
deutschen Frage nehmen.

Gegen die weitere von den Gegnern über Deutsch
land verbreitete Lüge von der angeblichen Blüte der 
deutschen Wirtschaft und dem mangelnden guten Willen 
der deutschen Regierung wandte sieh Redner mit aller 
Schärfe.

Der Vorwurf des Gedeihens der deutschen Industrie 
\\ ird durch die überaus geringen Golderträgnisse der 
Aktiengesellschaften widerlegt. Wenn es hoch kommt, 
wird eine Goldmark als Gewinnausteil von den Unter
nehmungen gezahlt, das ist 0,1 o/0 des Aktienkapitals. 
Die deutsche Wirtschaft muß dazu übergehen, dies deut
licher als bisher in ihren Veröffentlichungen zum Aus
druck zu bringen, ebenso die ungeheuerlichen Zahlen 
der bisherigen Leistungen aus dem Versailler Vertrag.

Solange die Schuldlüge nicht beseitigt ist, stehen 
wir allein im Kampfe gegen das uns zugefügte Unrecht. 
Volk und Regierung müssen eines Willens sein, die 
Parteiunterschiede müssen fallen; Arbeitgeber und Ar
beitnehmer müssen sich die Hand reichen. Auch im 
\\ irtschaftsleben müssen die Beteiligten einheitlich Vor
gehen, um die Arbeit weiter zu vereinfachen und zu ver
billigen und Arbeitslosigkeit fernzuhalten. Wenn nicht 
sehr sparsam gearbeitet wird, zerfällt die K raft des 
Volkes. Dr. Reuter schloß mit den Worten:

„Lasse ein jeder von uns, die wir hier vereinigt 
sind im Verein Deutscher Maschinenbau-Anstal ten, sein 
Streben emstellen auf Aushalten in dem Kampfe, der 
uns unbewaffnetem Volke durch Ueberfall mitten im 
Frieden aufgezwungen wurde, und der geht um Deutsch
lands Freiheit und Bestehen. Ebenso wie die Gegen
sätze der verschiedenen Gesellschaftsklassen hinter der 
gemeinsamen Abwehr gegen das uns zugefügte Unrecht 
zurücktreten sollten, so sollten heute auch alle Stämme 
unseres lieben Vaterlandes in Nord und Süd der großen 
gemeinsamen Not gegenüber ein einig Volk von Brü
dern sein. Mehr denn je gilt heute für jeden Deutschen 
sein Vaterland, sein Deutschland, Deutschland über 
alles.“

Anschließend an die Eröffnungsansprache folgten 
Ansprachen der Vertreter von Behörden und der Gäste.

In  Würdigung seiner besonderen Verdienste um 
die Wirtschaftswissenschaft wurde dem zweiten Vor
sitzenden des Vereins, Direktor 2)r.=jjng. t  e r  M e e r ,  
Hannover, die D o k to rw ü rd e  e h re n h a lb e r  von der 
Technischen Hochschule München, und in Anerken
nung seiner Verdienste um die Förderung des tech
nischen Bildungswesens dem Vorstandsmitgliede des 
Vereins, Baurat Dr. G. L  i p p a i t , Maschinenfabrik 
Augsburg-Nürnberg, der Titel Geheimer Baurat von 
der Staatsregierung verliehen.

Hierauf ergriff Direktor $t.«5ng, t  e r M e e r  von 
der Hannoverschen Maschinen-Aktien-Gesellschaft das 
Wort zum Hauptvortrage der Tagung über
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Wirtschaftslragen des deutschen Maschinenbaues.

E r gab einleitend einen • kurzen Ueberblick über 
die Bedeutung des deutschen Maschinenbaues im deut
schen Wirtschaftsleben. Die Zahl der Beschäftigten im 
reinen Maschinenbau beträgt zurzeit rd. 750 000. Der 
W ert der gesamten Erzeugung ist unter den heutigen 
Währungsverhältnissen außerordentlich schwer zu 
schätzen; zurzeit wird der Maschinenbau wahrscheinlich 
nur noch von der Textilindustrie, der chemischen und 
der Eisenhüttenindustrie übertroffen. Das Gewicht der 
Erzeugung muß im ganzen auf 2 bis 2,5 Millionen t 
geschätzt werden.

Der Maschinenbau steht nach zwei Seiten hin im 
innigsten Verhältnis zu den anderen Industrien. E r ist 
nicht nur Lieferer für sämtliche Industriezweige und 
für die Landwirtschaft, sondern bezieht auch seine 
Roh- und Hilfsstoffe wieder aus der Industrie.

Aus dieser Stellung des Maschinenbaues im W irt
schaftsleben geht seine Aufgabe hervor, nicht nur für 
sich selbst, sondern auch für alle anderen Industrien, 
die er beliefert, mit Aufwendung der geringsten Mittel 
an Material und Menschenkraft das in Aussicht ge
nommene Ziel zu erreichen. Das verkleinerte und ver
armte Deutschland ist nicht mehr so aufnahmefähig 
für die Erzeugnisse des Maschinenbaues wie früher. Die 
gesamte Belegschaft des Maschinenbaues ist gewachsen. 
Deshalb muß noch mehr als früher Sorge getragen 
werden, daß vom Auslande Arbeit nach Deutschland 
gebracht wird. Neben bester Konstruktion und Aus
führung müssen die Maschinen preiswert angeboten 
werden. Der Einfluß, den die Geldentwertung auf 
die gesamte Volkswirtschaft ausübt, macht sich im Ma
schinenbau besonders bemerkbar, weil bei ihm Aufträge, 
die sich über viele Monate erstrecken, die Regel bilden 
und daher die Fragen, die mit der Preisbildung und 
Zahlung Zusammenhängen, außerordentlich schwierig 
sind. Den gleichen Schwierigkeiten begegnet die ein
wandfreie Festsetzung der Selbstkosten und Bilanzen.

Die gegenwärtigen Schwierigkeiten des Absatzes 
können nur durch weitere Vervollkommnung der Hoch
wertigkeit, Preiswürdigkeit und Verbilligung der Ware 
behoben werden. Deshalb sind die Fragen der w irt
schaftlichsten Fertigung von ausschlaggebendem Ein
fluß. Auf dem Gebiete der Selbstkostenermittlung, der 
Selbstkostenberechnung und der Bilanzierung liegen 
Aufgaben vor, deren Lösung zur Entlastung der Ein
zelfirmen und zur Vermeidung von Mehrfacharbeit 
Sache der Fachverbände ist. Die Ausbildung des tech
nischen Nachwuchses erfordert unverminderte Aufmerk
samkeit und immer erneute Unterstützung durch Geld- 
und Unterrichtsmittel aus der Praxis.

Alle diese Wirtschaftsfragen harren zum großen 
Teil noch der Antwort. Das Gedeihen des deutschen 
Maschinenbaues, der allen deutschen Industrien durch 
seine Erzeugnisse die Mittel in die Hand gibt, wett
bewerbfähig zu bleiben, ist nur dann gesichert, wenn 
Wissenschaft und Praxis verständnisvoll Zusammen
arbeiten und sich gegenseitig befruchten. Nur dann 
wird der deutsche Maschinenbau in den Stand gesetzt, 
sich den schweren Aufgaben gewachsen zu zeigen, das 
Inland mit guten und preiswerten Maschinen zu ver
sehen und auch im Auslande jenen Platz wiederzu
erobern, den er dort früher erfolgreich behauptet hat. 
So schwer die heutige Zeit auch ist, so liegt doch keine 
Ursache vor, die Hände in den Schoß zu legen. Viel
mehr ist tatkräftiges Regen, die Zusammenarbeit aller 
Stände eine unbedingte Notwendigkeit. Dann wird auch 
Deutschland die trübe Zeit überwinden können und sich 
wieder zu seiner früheren politischen und wirtschaft
lichen Höhe aufschwingen.

Die sich anschließende Aussprache gab weitere auf
klärende Anregungen zu den vorbehandelten wirtschafts
wissenschaftlichen Fragen.

Nachmittags wurde der Neubau des deutschen Mu
seums auf der Museumsinsel besichtigt und dann die 
Ln seinen Räumen vom D e u t s c h e n  A u s s c h u ß  
f ü r  T e c h n i s c h e s  S c h u l w e s e n ,  Berlin, ver
anstaltete Ausstellung der von ihm ausgearbeiteten

Lehrgänge besucht. Am 2. Juni wurde das Walchensee
kraftwerk besichtigt.

Patentbericht.
D e u ts c h e  P a te n ta n m e ld u n g e n 1).

31. Mai 1923.
Kl. 7 c, Gr. 32, K 72 307. Verfahren zur Herstel

lung zylindrischer Reifen aus flachen Blechringen auf 
einer Ziehpresse. Fried. Krupp, Akt.-Ges., Essen, Ruhr.

Kl. 10 a, Gr. 17, F  51 985. Vorrichtung zum Kühlen 
von heißem Koks mittels im Kreislauf befindlicher 
indifferenter Gase. Heinrich Freise, Bochum, Dor- 
stener Str. 228.

Kl. 12 e, Gr. 2, M 70 311. Abscheider mit schrägen 
Rutschflächen für in L uft- oder Gasströmen mitgeführ
ten Staub. W alther Mathesius, Charlottenburg, Ber
liner Str. 172.

Kl. 18 a, Gr. 14, J  19 911. Wind-, Luft- oder Gas
erhitzer. Minny Jaffe, Berlin-Steglitz, Miquelstr. 17.

Kl. 18b, Gr. 10, H 79 279. Verfahren und Vor
richtung zum Aufkohlen von flüssigem Eisen. Hans 
Christian Hansen, Csepel-Budapest.

Kl. 18 b, Gr. 19, B 103 509. Konverterboden. Charles 
Bourg, Kinkempois b. Lüttich.

Kl 3 La, Gr. 5, P 45 916. Abstichöffnung von 
Schmelzöfen und ihr Verschluß. Poetter, G. m. b. H., 
Düsseldorf.

Kl. 31c, Gr. 30, K 83 150. Tiegelhebezange mit 
gelenkigen Greifgliedern. Emil Kistinger, Trier a. d. 
Mosel, Egbertstraße.

Kl. 80b, Gr. 5, G 56 876. Herstellung von Hoch
ofenzement, Eisenportlandzement u. dgl. Dr. Richard 
Grün, Düsseldorf, Roßstr. 107.

Kl. 81 e, Gr. 25, Sch 63 749. Vorrichtung zum Ab
heben des Kokses von Löschplätzen. Wilhelm Schön- 
deling, Düsseldorf, Humboldtstr. 46.

4. Juni 1923.
Kl. la , Gr. 12, B 104 127. Aufbereitungsherd für 

Erzschlämme. Fritz Böhm, Durlach.
Kl. 7 c, Gr. 30, E 25 622. Vorrichtung zum Strecken 

von geschlitztem Blech. The Expanded Metal Company, 
Limited, London.

Kl. 18 a, Gr. 6, A 37 555. Hochofengichtverschluß. 
Heinrich Aumund, Danzig-Langfuhr.

Kl. 18 b, Gr. 14, St 35 902. Stahlwerksanlage. 
SDr.^ng. Georg Stäuber, Berlin, Prager Str. 27.

Kl. 18 c, Gr. 8, Sch 62 640. Verfahren zur Erzeu
gung von vergüteten Formstücken aus austenitischen 
Manganstählen. Friedrich Schaffer, Leobersdorf bei 
Wien.

Kl. 31b, Gr. 2, G 55 792. Formmaschine mit 
Schienen zur Aufnahme eines Formkastenwagens. Guido 
Guffanti, Malnate, Mailand.

Kl. 31 c, Gr. 30, D 43 493. Vorrichtung zum Ver
teilen und Ebenen des Formsandes in Masselgießereien. 
Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

Kl. 49 b, Gr. 12, M 61 646. Verfahren zum Schnei
den von Gußblöcken, besonders Stahlgußblöcken in 
heißem Zustande. Leonard Mällberg, Westeras, Schwed.

Kl. 81 e, Gr. 21, D 43 058. Drehkipper mit Fest
stelleinrichtungen zum Entladen von Kohlen- und an
deren Wagen. Deutsche Babcock & Wilcox-Dampf- 
kessehverke, A.-G., Oberhausen, Rhld.

D e u ts c h e  G eb rau ch sm u stere in tragun gen .

4. Juni 1923.
Kl. 7d, Nr. 846 861. Vorrichtung zur Herstellung 

von Drahtschrauben, -Ösen, -formen u. dgl. Fa. Julius 
Wagner, Pforzheim.

Kl. 18 a, Nr. 846 735. Förderanlage an Kuppel
öfen. Johann Wißner, Frankfurt-Rödelheim, Am alten 
See 11.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monato für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e rlin  aus.
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D e u ts c h e  R eich sp aten te .

Kl.18b, Gr.17, Nr. 362259.
vom 10. Januar 1922. Pf e i f 
fer & Co., G. m. b. Pf. in  
D u isbu rg . Konverterboden.

In  dem Konverterhoden 
is t eine Vertiefung vorge
sehen, die etwa zwei Ton
nen Efsen (8 bis 10 % des 
Einsatzes) faßt, so daß der 
Spiegel des Eisenbades mög
lichst tief zu liegen kommt, 
während die Winddüsen 
ganz am Rand des Bodens 
angebracht sind. Dadurch 
werden die dem Eisenbade 
entweichenden Gase im In 
nern des Konverters in 
eine wallende Bewegung 
versetzt, was eine Vermin
derung des Auswurfes zur 
Eolge hat.

Kl. 18 c, Gr. 3, Nr. 363 194, vom 8. Dezember 1920.
E. de H aen , C hem ische F a b r ik  „ L is t“, G. m. b. H. 
in Seelze b. H an n o v e r, und $r.=Qng. F ra n z  St e i mmi g  
in H annover. Härtemittel für Oberflächenhärtung, be
stehend aus Kalkstickstoff mit den bekannten Fluß- und 
Bindemitteln.

Um die für die Härtung an sich bekannten Eigen
schaften des Kalkstickstoffes in Mischung mit bekannten 
Fluß- und Bindemitteln noch besser ausnutzen zu können, 
wird nach der Erfindung dem Kalkstickstoff Zellstoff- 
ablauge zugesetzt.

Kl. 18 c, Gr. 5, Nr. 363 592, vom 14. September 1920. 
George J. H agan  Co mp a n y  i n P it ts b u rg h . Härte
ofen mit mehreren nebeneinander vorlaufenden, an beiden

Enden offenen Zügen, durch welche die zu behandelnden 
Gegenstände hindurchbefördert wejrden. .

Bei dem Ofen nach der vorliegenden Erfindung sind 
im Innern der aus feuerfestem Mauerwerk gebildeten 
Züge a elektrische Widerstandskörper b verlegt, die 
von dem Mauerwerk der Züge getragen werden und durch 
Trennung der einzelnen Steine oder durch Oeffnungen 
in den Steinen unmittelbar mit dem Innern der Züge 
in Verbindung stehen.

Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 363 827, vom 7. Juli 1902. 
S o c i é t é  A n o n y m e  d e  C o m m e n t r y ,  F o u r -  
c h a m b a u l t  & D e c a z e v i l l e  i n  P a r i s .  Le
gierung aus Eisen, Kickei und Mangan, die bei sehr 
tiefen Temperaturen bruchsicher ist.

Die Legierung, welche besonders zur Herstellung 
von Maschinenteilen, die bei der Gasverflüssigung ge
braucht werden, geeignet ist, hat einen Gehalt von 40 
bis 70 o/o Nickel, 0,8 bis 5o/0 Mangan und den Rest 
Eisen. Zu diesen Bestandteilen können noch bis 1 o/o 
Kohlenstoff, bis 5o/o Chrom, bis lOo/o Kupfer, bis 10o/0 
Kobalt und gegebenenfalls noch 0,2 bis 1 o/o Vanadin 
oder 0,1 bis 0,5o/o Titan zugesetzt werden.

‘ Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 367 150, vom 18. Februar 1921. 
George H e n ry  Wo o b y  i n S u n b u r y ,  E n g la n d . 
Schmiedbare Eisenlegierung.

Die Zusammensetzung der Legierung ist die fol
gende: Eisen 78 bis 86 % ; Nickel 7 bis 12 % ; Kupfer 
3 bis 10 % und Mangan 1 bis 12 %.

Kl. 18 a, Gr. 3, Nr. 366 827, vom 16. April 1920. 
Leonhard T re u h e i t  in  E lb e r fe ld . Verfahren zur 
Erzeugung von Eisen im Kuppelofen unter alleiniger 
Verarbeitung eisenhaltiger Schlacken.

Mit dem Gebläsewind werden in an sich bekannter 
Weise kohlenstoffhaltige Substanzen, wie Holzkohlen
staub o. dgl., in den Kuppelofen eingeführt und dabei 
in innige Berührung mit den zu reduzierenden Massen 
gebracht, wodurch im Schmelzraum eine reduzierende 
Atmosphäre und eine so hohe Temperatur hervor
gerufen wird, daß die Reduktion des Eisens aus den 
Schlacken auch im Kuppelofen durchgeführt werden 
kann. Dadurch sind auch einzelne Stahlgießereien in 
der Lage, die in ihren Betrieben entfallenden Eisen
schlacken ohne große Umstände selbst zu verarbeiten 
und das Eisen zurückzugewinnen.

Kl. 18 b, Gr. 21, Nr. 366149, vom 30. September 1919. 
®ip(.-Qng. H e in r ic h  O e ttin g e r  in  B e r lin -W il
m ersd o rf. Verfahren zur elektrolytischen Darstellung 
von Eisen unter Verwendung fluorwasser stoff haltiger 
Bäder.

Die Erfindung beruht in der Verwendung freier 
Fluorwasserstoffsäure im Elektrolyten. Es hat sich 
dabei herausgestellt, daß selbst bei sehr hoher Azidität 
des Bades das Eisen ohne nennenswerte Wasserstoff
entwicklung, und zwar mit tadelloser, glatter Ober
fläche in beliebiger Stärke, abgeschieden wird.

KI. 18 b, Gr. 9, Nr. 364 705, vom 29. April 1921.
R i c h a r d  W a lte r  in  D ü sse ld o rf. Verfahren zur 
Herstellung von Schwefel- und phosphorarmem Stahl.

Erfindungsgemäß wird das geschmolzene, kohlen
stoffhaltige Roheisen, das von Schmelzofenschlacke mög
lichst frei zu halten ist, in an sich bekannter Weise 
durch Zusatz von Alkali- und Erdalkaliverbindungen 
oder deren Mischungen von Schwefel befreit; sodann 
wird die gebildete Entschwefelungsschlacke nach 
kurzer Einwirkungsdauer wieder entfernt, und dann 
nach Beendigung des Frischens und nach Entfernung der 
entstandenen Frischschlacke werden zur Bindung und 
Abscheidung des Phosphors nochmals dieselben Ver
bindungen wie bei der Entschwefelung zugesetzt. 
Durch diese Aufeinanderfolge der bekannten Einzel
maßnahmen ist es insbesondere in Verbindung mit 
dem Konverterprozeß möglich, auf billige Weise Quali
tätsstähle herzustellen.

Kl. 18 a, Gr. 1, Nr. 366 906, vom 21. Oktober 1921. 
R h e in is c h -N a ssa u isc h e  B e rg w erk s- u n d  H ü t 
te n -A k t. - Ges. und Dr. A lfre d  S p ie k e r  in  S to i 
ber g. Verfahren zur Nutzbarmachung von metall-, 
blei-, zink-, zinn- und kupferhaltigem oder emailliertem 
Eisenschrott.

Der Schrott wird zunächst im Bleiofen, gegebenenfalls 
unter Zugabe von bleiischen Materialien, zu einem E r
zeugnis verschmolzen, das sich auf Grund seines Eisen- 
und Zinkgehalts zur Verhüttung im Eisenhochofen 
eignet, während die anderen im Schrott enthaltenen 
Metalle aus den übrigen Erzeugnissen der Schmelzung 
gewonnen werden. Es bildet sich dabei ein Stein, der 
den größten Teil des Zinns und das Blei und Kupfer 
enthält, während Eisen und Zink unter Oxydation zu 
Eisenoxydul bzw. Zinkoxyd in die entstehende Schlacke 
gehen.

Kl. 18 C, Gr. 1, Nr. 366 828, vom 5. August 1915. 
C h r is te r  P e te r  S a n d b e r g  i n L ondon . Verfahren 
des Härtens und Anlassens von Kohlenstoffstahl in einem 
einzigen Arbeitsgange.

Das Verfahren gemäß der Erfindung bezweckt die 
Erzeugung eines harten und zähen, aber sorbitischen 
Gefüges entweder durch die ganze Masse des Stahl
gegenstandes oder nur bis zu einer bestimmten Tiefe 
der Oberfläche. Erreicht wird dieses Ziel durch Ab
kühlung von einer über der kritischen Temperatur 
bis auf eine unter dieser liegende Temperatur. Dabei 
wird der heiße Stahl mit einem elastischen Druck
m ittel oder einer sehr fein verteilten oder zerstäubten 
Flüssigkeit oder einem Gemisch von beiden m it einer 
der Größe des Stahlstückes und der Zusammensetzung 
des Stahles angepaßten Geschwindigkeit abgokühlt, 
und zwar so, daß in dem .behandelten Stahlstück in 
der Hauptsache Sorbit, aber kein Martensit entsteht.
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Kl. 18 c, Gr. 10, Nr. 366 907, vom 11. Juni 1920. 
F aQ o n e isen -W alzw erk  L. M a n n s ta e d t & C ie., 
A k t.-G es ., $ipl.«Qrtg. Hu g o  B an sen  und C arl 
L u h n  in  T ro isd o rf . Wärmofen.

Die Erfindung bezieht sich auf einen Wärmofen, 
bei dem der frische Brennstoff durch Hindurchleiten 
der Verbrennungsgase vorgewärmt wird, während die

Erwärmung des Gutes 
rcL unmittelbar durch

den glühenden Brenn
stoff und durch die
Verbrennung des bei
der Vorwärmung des
Brennstoffes entste
henden Kohlenoxyd
gases erfolgt. Zu die
sem Zweck ] ist der
Ofen durch eine Wand 
oder Brücke a in einen 

Vorwärmeraum b für den Brennstoff und einen damit 
verbundenen Wärmeraum c für das Einsatzgut ge
teilt, wobei die Gasabzugsöffnungen d des Vorwärme
raums mit Gaseintrittsöffnungen e des Wärmeraums, 
in den außerdem Oberwind oder Zusatzluft eingeblasen 
wird, verbunden sind.

Kl. 18 a, Gr. 2, Nr. 367149, vom 28. Dezember 1921. 
Zusatz zum Patent 315989. Ma g n e t - We r k  G. m. b. H. 
E ise n a c h  in  E ise n a c h . Vorrichtung zur Herstellung 

von Briketts aus Metallspänen 
durch Pressung unter Er
hitzung.

Die Erhitzung und Pres
sung der Abfälle erfolgt in 
einem Arbeitsgange, indem 
die Briketts zwischen einem 
sich um seine Achse in der 
Pfeilrichtung drehenden und 
axial nach Bedarf verschieb
baren Dorn a und einem in 
Zapfen c an beiden Enden 
beweglich gelagerten Ge
wicht b gepreßt werden. 
Der Dorn a und das Ge
wicht b werden an die Pole 

einer elektrischen Stromquelle angeschlossen. Die Stel
lung der drückenden Elektrodenwalze b ist in der 
Zeichnung beim Entstehen eines Briketts in ausge
zogenen Linien und bei Vollendung eines Briketts in 
punktierten Linien angedeutet.

Kl. 18 b, Gr. 8, Nr. 367 958, vom 12. Januar 1918. 
H e in r ic h  K a r l Sc h ü t z  i n D ü sse ld o rf . Ver
fahren und Einrichtung zum Entfernen von Kohlenstoff 
aus Eisen oder anderen Metallen oder Legierungen.

Die Erfindung bezweckt die Erzeugung von Stahl 
sowie kohlenstoffarmen Metallen usw. mittels Sauer
stoffs ohne nennenswerten Verlust an Stoffen, wie Mangan, 
Chrom, Silizium usw., die im Schmelzbade verbleiben 
sollen. Dies wird dadurch erreicht, daß die Sauerstoff
zuführung derart geregelt wird, daß nur so viel, aber 
nicht mehr, Metalloxyd gebildet wird, wie der jeweils 
reaktionsfähige Kohlenstoff wieder reduzieren kann, 
so daß also im wesentlichen im gleichen Maße und zu 
gleicher Zeit Oxydation und Reduktion stattfindet, 
wobei das Bad durch Außenheizung auf einer Tem
peratur gehalten wird, die den jeweiligen Schmelzpunkt 
des Metalls nicht wesentlich übersteigt und eine nennens
werte Verdampfung von Stoffen, die im Bade ver
bleiben sollen, ausschließt.

Kl. 18c. Gr. 3, Nr. 369 891, vom 22. November 1918. 
c5)ii)I.«5Ttg. V irg il R it t ic h  in  B udapest. Verfahren 
und Einrichtung zum Kohlen oder Entkohlen von Eisen
oder Stahlgegenständen.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren, bei welchem 
die auf entsprechende Temperatur erhitzten Werkstücke 
der Einwirkung von Kohle abgebenden, bzw. Kohle 
entziehenden Gasen ausgesetzt werden, und zwar besteht 
das Neue darin, daß die Zuführung und Einwirkung der

Gase auf die Werkstücke ständip überwacht und geregelt 
werden kann. Dies geschieht dadurch, daß die aus
strömenden Gase verbrannt werden, wobei aus der 
Farbe und Größe der Flamme Rückschlüsse über den 
Kohlungs- oder Entkohlungsvorgang gezogen werden 
können.

Kl. 18 c, Gr. 9, Nr. 369 523,
vom 24. April 1922. O tto  
Schul z  i n B e rlin  - K a rls  - 
h ö rs t. Glühofen für feste, flüs
sige und gasförmige Brennstoffe.

Nach der Erfindung erfolgt 
unter der H erdplatte a bei un
genügender Luftzuführung nur 
eine Vergasung oder Teilver
brennung des Brennstoffes, 

während die Hauptverbrennung und größte Hitzeent
wicklung durch Zufuhren der weiteren Verbrennungs
luft zu beiden Seiten der Herdplatte unmittelbar vor 
dem E in tritt der Verbrennungsgase in den Glühraum
erst in letzterem herbeigeführt wird.

Kl. 18 a, Gr. 6, Nr. 369 309, vom 8. Januar 1921. 
D e u tsc h e  M a s c h in e n fa b r ik , A.-G. in  D u isbu rg .
Aus Klammervorrichtungen gebildeter Kübeldeckelverschluß 
für Hochöfen o dgl.

Am Kübeldeckel a 
werden zwei oder meh
rere Doppelhebel b c 
drehbar befestigt, deren 
untere Schenkel b so ge
sta lte t sind, daß sie beim 
Aufsitzen des Deckels 
auf dem Kübel einen ent
sprechend ausgebildeten 
Aufsatzring d am Kübel 
unterfassen können, wäh

rend die Enden der oberen Schenkel c durch Gelenk
stücke e m it einem von der Aufzugskatze nachgiebig 
gelagerten Gewicht f verbunden sind, derart, daß beim 
Aufsitzen des Kübeldeckels a das Gewicht f frei auf 
den Gelenkstücken e ruht.

Kl. 18 b, Gr. 14, Nr. 369 310, vom 7. März 1922. 
Ha n s  C h r is t ia n  H a n se n  in  D o u a i, F ra n k re ic h . 
Entleerungsvorrichtung für metallurgische Oefen, Mischer
u. dgl.

Gemäß der Erfindung ist der Auslaufstutzen, 
ungefähr in einem Winkel von 45 0 nach unten geneigt, 
an der tiefsten Stelle des Ofens fest angebaut.

Kl. 18c, Gr. 10, Nr. 369 827, vom 11. Dezember 1921. 
F rie d ric h  Siem ens in  B erlin . Begenerativgasstoß- 
ofen mit Flammenteilung und auf beiden Seiten des heiße
sten Ofenteils angeordneten Brennern.

Nach der Erfindung sind die Brennerköpfe mit ihren 
Längsachsen schräg zur Ofenlängsachse nach der Ziehtiir 
gerichtet. D adurchentsteht eine hufeisenförmige Flamme,

deren Scheitel an der Ziehtür liegt. Infolgedessen bleibt 
zwischen den Brenneröffnungen und dem Ofenende 
noch genügend Raum für den Einbau seitlicher Beob- 
achtungs- oder Arbeitstüren; eine Abkühlung an der 
Ziehtür, die zur Erstarrung der fließenden Schlacke 
führen würde, kann bei dieser F1 ammenfiihrung nicht 
eintreten. Auch kann mehr Gas im Ofen verbrannt 
werden als bei einer geradegerichteten Flamme.
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KI. 7a, Gr. 10, -Nr. 363 259, vom 11. Januar 1921. 
E m m erich  Kohl e  i n Obe r f l e ckenbe r g ,  Sauer l and.  
Kaltwalzverfahren für bandförmiges Walzgut.

Das Walzgut wird in einem Arbeitsgang durch 
e i n e  Mehrzahl hintereinander liegender, im Zickzack an
geordneter Walzen hindurchgeführt. Dies hat den Vorteil, 
daß das häufige Umstecken des Walzgutes von der Auf

wickel- auf die Abwickeltrommel vermieden wird, da bei 
einem einzigen Durchgang durch das Walzwerk mehrere 
Stiche ausgeführt werden. Die dadurch erzielte schnel
lere Walzung gestattet eine Herabsetzung der Walz
geschwindigkeit, wodurch die Erwärmung des Walz
gutes in den Walzen herabgesetzt und das Gut ge
schont wird.

Statistisches.
Der Stein- und Braunkohlenbergbau Preußens im Jahre 1922’).

O b e r b e r g a m t s b e z i r k
B

et
ri

eb
en

e
W

er
ke

F ö rderung

A bsatz

t

Zahl der B eam ten u. V ollarbeiter

insgesam t

t

davon aus 
Tagebauen

t

ins
gesam t

davon

in
T agebau 
b etrieben

in
N eben

be trieb en

I. N a o h  0  b e r b e r g a in t  s b e z i r k e n.
A. Steinkohlen.

B reslau .................................. ... 30 14 324 382 — 14 401 689 89 991 ___ 2 872
H alle ................................................... 2 48 573 — 47 563 350 ____ ___

C laustha l........................................... 7 511 732 — 511 644 4 423 ___ 103
Dortmund ....................................... 239 94 123 615 — 94 582 973 530 662 — 35 936
B onn................................................... 20 6 088 461 — 6 103 861 36 872 — 2 818

Zusammen in Preußen 298 115 096 763 — 115 647 739 662 298 — 41729 I
Außerdem in den polnisoh geworde

nen Gebietsteilen Oberschlesiens:
1. Halbjahr 1922 52 12 577 905 — 12 608 327 142 144 2 510

B. Braunkohlen.
B reslau ............................................... 40 7 269 130 6 133 420 7 259 767 10 084 4 €90 1 032
Halle . ........................................... 223 65 333 526 54 868 415 65 347 341 91 044 36 413 20 852
C laustha l........................................... 33 2 027 061 834 307 2 026 429 5 842 1 813 293
D o r tm u n d ....................................... — — — — — — —
B onn................................................... 63 37 816 388 37 391 214 37 815 659 27 796 14 312 11 462 1

Zusammen in Preußen 359 112 446 105 99 227 356 112 449 196 134 766 56 628 33 639

II. N a c h  W i r t s c h a f t s g e b i e t e n .
A. Steinkohlen.

1. O berschlesien.............................. 13 8 835 253 — 8 868 795 46 382 — 896
2. N iederschlesien .......................... 17 5 489 129 — 5 532 903 43 609 — 1 976
3. L ö b e jü n ....................................... 1 47 180 — 45 897 320 — —

1 4. Niedersachsen (Obernkirchen,
Barsinghausen, IbbenbüreD, Min
den usw.......................................... 17 1 299 894 — 1 298 563 8 969 — 168

5. Niederrhein-Westfalen . . . . 239 96 980 850 — 97 455 692 546 807 — 37 299
6. A achen........................................... 11 2 444 457 — 2 445 889 16 211 — 1 390

Zusammen in Preußen 298 115 096 763 — 115 647 739 662 298 — 41 729

B. Braunkohlen.
1. Gebiet östlich der Elbe . . . 135 34 819 399 30 426 760 34 818 291 47 263 20 013 11 076
2. Mitteldeutschland westlich der

Elbe, einschl. Casseler Gebiet . 161 39 810 318 31 409 382 39 815 246 59 707 22 303 11 101
3. Rheinland nebst Westerwald 63 37 816 388 37 391 214 37 815 659 27 796 14 312 11 462

Zusammen in Preußen 359 112 446 105 99 227 356 112 449 196 134 766 56 628 33 639

Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung Januar bis April 1923.

Boheisen  t B ohstah l t

Puddel-
Gieiie- Besse-

| Ver- 
Thom as- schie- 

denes

Davon Besse-
Thom as-

Sie- Tie-
gel-
guß-

E lektro-
re i- m er-

gesam t
K oks- Elektro- mer- M artin- gesam t

E ohe isen eieen eisen Rohstahl

Januar bis 
März . . 

April . . .
71647 
23 967

278 890 
74 949

3 848 
1328

715 930 37 567 
230 491 19 747

1 107 882 
350 485

1 095 797 
344 794

12 085 
5 691

46 924 
4 921

546 443 
196 773

404 794
148 398

3 336 
1 238

11828 
3 461

1 013 325 
354 791

Zusammen 93 614 353 839 5176 946 424 57 314 1 458 367 1440 591 17 776 51 845 743 216 553 192 4 574 15 289 1 368 116

*) Ohne die polnisch gewordenen Gebietsteile Oberschlesiens. Reichsanzeiger 1923, 28. Mai, Nr. 121
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Frankreichs Hochöfen am 1. Mai 1923.

Im

Feuer

A ußer

Betrieb

Im  Bau 
oder in  

Aus
besse
rung

In s 

gesam t

Ostfrankreich . . . 371) 29 18 84
Elsaß-Lothringen . 211) 34 13 68
Nordfrankreich 8 6 6 20
Mittelfrankreich . . 7 5 1 13
SüdwestfraDkreich . . 6 8 4 18
Südostfrankreich 3 2 3 8
Westfrankreich . . . 6 1 1 8

Zus. Frankreich 88 85 46 219
Dagegen am 1. April 

1923 ......................... 77 96 46 219

W irtschaftliche Rundschau.

Die Lage des deutschen Eisenmarktes 
im Monat Mai 19232).

II. MITTELDEUTSCHLAND. — Die Erhebungen 
über die E o h k o h l e n f  ö r d e r u n g  und die B r i 
k e t t e r z e u g u n g  im Gebiet des mitteldeutschen 
Braunkohlenbergbaues sind noch nicht abgeschlossen, 
so daß genaue Angaben über die Ergebnisse nicht 
gemacht werden können. Im allgemeinen dürften sieh 
diese jedoch auf der Höhe des Vormonats halten.

Auf dem Brennstoffmarkte hat die Lage im Ver
gleich zum Vormonat einen völligen Umschwung er
fahren. Während noch zu Beginn des Monats die Ab
satzmöglichkeiten als schlecht bezeichnet werden mußten, 
machte sich seit der Mitte des Monats eingetretenen 
Kohlenpreiserhöhung eine mehr und mehr sich stei
gernde Belebung des Geschäftes bemerkbar. Nicht zu
letzt dürfte diese Besserung der Absatzmöglichkeiten 
auf den starken Marksturz zurückzuführen sein, der die 
Einfuhr ausländischer Kohle, die noch im letzten Monat 
stark auf den inländischen Brennstoffmarkt drückte, 
unmöglich machte. Des ferneren trug gegen Ende des 
Monats die bevorstehende Prachtsteigerung zu einer 
außerordentlichen Steigerung der Nachfrage, sowohl der 
Industrie wie des Hausbrandes, bei, so daß die Werke, 
die zum Teil noch im vorigen Monat auf Stapel zu 
pressen gezwungen waren, der Nachfrage kaum genügen 
konnten.

Auf Grund der letzten schon erwähnten Kohlen
preiserhöhung am 16. des Berichtsmonats stellten sich 
die Brennstoffpreise je t  wie folgt: Förderkohle
27 630 M, Siebkohle 34 600 M>, Industriebriketts 
84 950 M.

Die Bergarbeiterlöhne erfuhren am 1. Mai eine 
Erhöhung um etwa 11 o/0 und wurden vom 16. Mai an 
um weitere 23 o/o heraufgesetzt.

Auf dem K oh- und  B e tr ie b s s to f  f ma r k t e  
brachte der Berichtsmonat die infolge des Marksturzes 
und seiner Auswirkungen erwarteten Erhöhungen auf 
allen Gebieten. Die Kohlenpreiserhöhung sowie die er
hebliche Prachtsteigerung und die weiter für den neuen 
Monat zu erwartenden Lohn- und Gehaltserhöhungen 
dürften für den nächsten Monat wieder eine beträcht
liche Steigerung zur Folge haben.

Die R o h e i s e n p r e i s e  erfuhren seit Anfang 
Mai allwöchentlich eine Erhöhung, deren Ausmaß i n s 
g e s a m t  etwa 30 o/o betrug. Die Anlieferungen erfolg
ten in ausreichendem Umfange, Zukäufe aus dem Aus
lande waren nur in geringem Umfange erforderlich.

Für F e r r o m a n g a n  u n d  F e r r o s i l i z i u m  
stiegen die Preise infolge der Abhängigkeit dieses 
Marktes vom Ausland in besonders starkem Umfange,

1) Davon einige nur teilweise in Betrieb.
2) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 768/70.

und zwar um insgesamt etwa 80o/o.. Der Bedarf konnte 
allenthalben ohne Schwierigkeiten gedeckt werden.

Auf dem S c h r o t t -  u n d  G u ß b r u c h m a r k t e  
bewegte sich die Erhöhung in normalen Grenzen. Kern
schrott, der noch Anfang des Monats mit etwa 530 000 M 
bezahlt wurde, stieg auf 800 000 bis 900 000 J i  je t; 
G u ß b r u c h  von 750 000 auf rd. 1 000 000 J i  und 
darüber. Die Schrottanlieferungen erfolgten in aus
reichendem Maße, lediglich bei einigen Sondersorten be
reitete die Beschaffung Schwierigkeiten. Dagegen waren 
die Händler in der Tätigung von neuen Abschlüssen 
zurückhaltend, da sie mit weiteren Preissteigerungen 
rechneten.

Auf dem O e l - ,  F e t t  - u n d  M e t a l l m a r k t  
stiegen die Preise nicht in dem Ausmaß, wie man 
angesichts der Dollarsteigerung und bei der Abhängig
keit dieser Märkte vom Auslande hätte annehmen müssen. 
Die Steigerungen betrugen im Durchschnitt etwa 50o/0. 
Ware war genügend am Markte; besonders in Oel 
und Fett war allenthalben starkes Angebot zu bemerken.

Im W a l z w e r k s g e s c h ä f t  trug die Mark
verschlechterung ebenfalls wieder zu einer wesentlichen 
Belebung des Geschäftes bei. Die Nachfrage nach Stab
eisen, namentlich in dünneren Sorten für Bauzwecke, 
war in den letzten Wochen außerordentlich stark, zu
mal da die westlichen Werke nur beschränkt liefer
fähig waren. Auch nach B l e c h e n  hat sich die Nach
frage in letzter Zeit sehr gehoben, gleichwohl waren 
die vorliegenden Aufträge stark umstritten. Auch An
fragen aus dem Ausland gingen in größerem Umfange 
ein, jedoch waren die Preise hier infolge des starken 
belgischen Wettbewerbs, besonders in dünneren Blechen, 
unauskömmlich.

Günstiger lag der R ö h r e n m a r k t .  Die Nach
frage hat sich wesentlich gebessert. Mit Rücksicht auf 
die zu erwartende weitere Steigerung der Preise zeigte 
sich auch bei den Händlern wieder stärkere Neigung 
zu Käufen. Auch das Ausland war mit größeren Auf
trägen auf dem Markte. Zusammenfassend wäre also 
zu bemerken, daß die Nachfrage in allen Walzwerks
erzeugnissen erheblich zugenommen hat, und daß wohl 
auch mit einem weiteren Anhalten der Nachfrage auf 
absehbare Zeit zu rechnen ist. Die vorliegenden Auf
träge sichern den Werken immerhin für einige Monate 
Beschäftigung.

Aehnlich gestaltete sich die Lage für die G i e 
ß e r e i e n .  Die in der ersten Hälfte des Berichts
monats erfolgten Preiserhöhungen des Vereins Deut
scher Eisengießereien und des Ost-deutsch-sächsischen 
Hüttenvereins um 14, bzw. 10 und sodann nochmals 10o/o 
haben, da angesichts der Markentwicklung mit einem 
weiteren Steigen der Preiskurve zu rechnen war, die 
Händlerschaft veranlaßt, aus ihrer bis zuletzt beobach
teten Zurückhaltung herauszutreten. Wenn auch das 
Geschäft noch zu wünschen übrig ließ, so war doch 
allenthalben eine Belebung unverkennbar. Auch das 
Auslandsgeschäft zeigte wieder neue Ansätze, wenn auch 
hier in Anbetracht des starken Auslandswettbewerbs die 
Preise nicht als auskömmlich zu bezeichnen waren. Zu
sammengenommen hat der Auftragsbestand einen nicht 
unerheblichen Zuwachs erfahren, so daß der allgemeine 
Beschäftigungsstand wieder günstig genannt werden 
kann.

Auf dem Gebiete des E i s e n b a u e s  hielt die 
Zurückhaltung der Abnehmer nach wie vor an. Der 
Beschäftigungsstand gestaltete sich daher sehr ungleich
mäßig. Während ein Teil der Eisenbauwerkstätten noch 
für einige Monate mit Aufträgen versehen war, waren 
andere zu einschneidenden Betriebseinschränkungen ge
zwungen. Trotz des Marksturzes waren daher die Preise 
recht gedrückt, zum Teil wurde sogar zum Selbstkosten
preis angeboten. Im allgemeinen bewegten sich die 
Preise für Eisenkonstruktionen zwischen 2 und 21/2 Mil
lionen Jf, je t.

Siegerländer Eisensteinverein, G. m .b. H., Siegen. —
Der Verein hat die in der ersten Junihälfte gültigen 
Verkaufsgrundpreise endgültig auf 365 890 M  für Best
und 281 453 Jf für Rohspat festgesetzt.



14. Juni 1923. W irtschaftliche Rundschau. Stahl und Eisen. 801

iE '■

Erhöhung der Roheisenpreise. — Auf Grund der 
Kursklausel sind vom Roheisenausschuß des Eisenwirt- 
schaftsbnndes mit Wirkung vom 8. Juni an folgende 
Höchstpreise festgesetzt worden:

in JC je t 
1 649 000 
1 619 000 
1 616 000 
1 604 000 
1 649 000 
1 768 000 
1 606 000 
1 649 000

für
und

H ä m a ti t ..........................................
Gießereiroheisen I .....................
Gießereiroheisen I I I .....................
Siegerländer Stahleisen . . . .
Cu-armes Stahleisen . . . .
Spiegeleisen 8/10o/o Mn . . . .
Gießereiroheisen I I I ,  Lxb. Qual.
Tem per-Roheisen..........................

Ferner wurden die D u r c h s c h n i t t s p r e i s e  
das R o h e i s e n ,  welches aus i n l ä n d i s c h e n  
a u s l ä n d i s c h e n  B r e n n s t o f f e n  h e r g e s t e l l t  
wird, wie folgt e r h ö h t :  Hämatit und cu-armes Stahl
eisen auf 2 116 000, Gießereiroheisen I  auf 2 086 000, 
Gießereiroheisen I I I  auf 2 083 000, Gießereiroheisen 
Luxemburger Qual, auf 2 073 000 M.

Vom Deutschen Stahlbund. — Auf Grund der fest- 
gestellten Verteuerungen beschloß der gemeinschaftliche 
Richtpreisaussehuß eine E r h ö h u n g  d e r  S t a h l 
b u n d r i c h t p r e i s e  f ü r  T h o m a s g ü t e  u m 
27,83o/o, mit Wirkung vom 6. Juni 1923 an. Der 
M e h r p r e i s  f ü r  L i e f e r u n g  i n  S i e m e n s -  
M a r t i n - H a n d e l s g ü t e  wurde vom 6. Juni an 
auf 400 000 - fl, für die übrigen Sorten entsprechend, 
der Z u s c h l a g  a u f  d i e  M a r k - U e b e r p r e i s e  
auf 12 000 o/o festgesetzt.

Auf Grund dieser Beschlüsse gelten vom 6. Juni 
1923 an folgende Stahlbundrichtpreise (Whrksgrund- 
preise) für 1000 kg mit bekannten Frachtgrundlagen:

fü r Thom as- fü r S.-M.- 
H andels- 

güte 
Jt

.........................  1 847 000

»  ,

: 1b

1. Rohblöcke
2. Vorblöcke
3. Knüppel .
4. Platinen .
5. Formeisen
6. Stabeisen

2 076 000 
2 210 000 
2 282 000 
2 582 000 
2 600 000

H andelsgute
J t

2 171 000 
2 440 000 
2 598 000 
2 682 000
2 975 000
3 000 000 
3 242 000 
3 606 000 
3 197 000 
3 394 000
3 762 000
4 290 000 
4 606 000

7. U niversaleisen.........................  2 806 000
8. B a n d e is e n ..............................  3 170 000
9. W a lz d r a h t ..............................  2 769 000

10. Grobbleche 5 mm und darüber 2 930 000
11. Mittelbleche 3 bis unter 5 mm 3 286 000
12. Feinbleche 1 bis unter 3 mm 3 814 000
13. Feinbleche unter 1 mm . . 4 174 000

Schmiedestück-Vereinigung, Dortmund. — Die Ver- 
einigung erhöhte ihre Preise mit Wirkung vom 1. Juni 
an um 25o/0 und vom 6. Juni an um 18o/o.

Erhöhung des Goldaufschlags auf Zölle. — Das
Zollaufgeld ist für die Zeit vom 13. bis einschließlich 
19. Juni auf 1 431 900 (1 189 900) o/0 festgesetzt worden.

Frankreichs Versorgung mit deutscher Kohle seit 
dem Einbruch ins Ruhrgebiet. — Mitte Mai hatte 
Poincare in den vereinigten Kammerausschüssen für Fi- 
nanzen und auswärtige Angelegenheiten erklärt, daß 
Frankreich aus dem Ruhrgebiet täglich 11 000 t Koks 
erhalte und daß die ausländischen Koksanfuhren damit 
fast ̂ gleich Null geworden seien. Das „Journal des De
als hatte damals sofort auf die Unrichtigkeit dieser 

Angaben hingewiesen: In  Wirklichkeit erhalte Frank
reich zurzeit aus dem Ruhrgebiet durchschnittlich 5000 
bis 6000 t Koks je Tag gegen 12 000 t  vor der Be
setzung. Nur an einem Tage hätten die Eingänge mehr 
als 10 000 t erreicht. Die Behauptungen des „Journal 
des Debats“ finden jetzt nicht nur ihre Bestätigung 
urch die amtliche französische Statistik, sondern stellen 

sich sogar noch als zu hoch gegriffen heraus. Es wur
den nämlich im April nur rd. 86 000 t deutschen Kokses 
eingeführt oder 3440 t  arbeitstäglich. Nach der „Köl
nischen Zeitung“ vom 7. Juni hat sich die E infuhr 

rankreichs an Kohle, Koks und Preßkohle aus Deutsch- 
and in den ersten vier Monaten des Jahres wie folgt 

entwickelt; die Zahlen für Dezember sind für Ver

e i a f u h r F r a n k r e i o h s a u s
d J  a n u a r  b i s  A p r i11 1 9 2 3:

Kohle
t Koks Preßkohle

:r 367 344 408 435 47 481
223 150 262 702 35 856
84 605 15 657 4 785
46 661 24 924 3 880
63 307 85 868 4 731

die Zufuhr von Koks gegen Februar,

gleichszwecke hinzugesetzt. Bemerkt sei noch, daß 
nach den deutschen Anschreibungen die Lieferungen 
in Koks bisher wesentlich höher waren und im De
zember v. J. 493 000 t betragen haben.

1922 Dezember
1923 Januar 

Februar 
März 
April

der das geringste Ergebnis aufweist, zwar eine Stei
gerung um 70 000 t, gegen Dezember 1922 beträgt der 
Ausfall trotz aller Anstrengungen aber immer noch 
323 000 t  oder rund vier Fünftel. In  Kohle ist der 
Ausfall fast ebenso groß, er beläuft sich auf 304 000 t, 
in Preßkohle stellt er sich bei rd. 43 000 t  auf neun 
Zehntel der Dezemberlieferungen. Im Mai mag ja eine 
weitere Steigerung der Zufuhr deutscher Brennstoffe 
nach Frankreich eingetreten sein. Nach dem englischen 
Fachblatt Colliery Guardian sind vom 1. bis 8. Mai 
40 810 t  und vom 9. bis 15. Mai 21 010 t an deut
schem Koks über die französische Grenze gelangt; der 
Rückgang in der zweiten Maiwoche gegen die erste 
wird auf Beschädigungen an dem Eisenbahnkörper durch 
Sabotageakte zurückgeführt, alsdann wird sehr bezeich
nend bemerkt: „Die allgemeine Ansicht geht dahin, daß 
die französischen Hochöfen in den nächsten Monaten 
nicht mit Sicherheit auf mehr als 5000 bis 6000 t  
Koks im täglichen Durchschnitt von der Ruhr werden 
rechnen können.“

Wie sehr die französische Eisenindustrie durch 
den infolge der Poincareschen Politik eingetretenen 
Koksmangel betroffen wird, ist bekannt. Allerdings 
muß betont werden, daß die Stillegung von Hochöfen 
und damit der Rückgang der Roheisenerzeugung fast 
ausschließlich auf dem Osten Frankreichs oder viel
mehr auf Elsaß-Lothringen lastet; denn dieses ist wegen 
seiner ungünstigen Frachtlage zu den Kanalhäfen gänz
lich vom Ruhrkoks abhängig. So ergibt sich von den 
französischen Hochofenwerken folgendes B ild: Es waren 
am 1. Dezember 1922 insgesamt vorhanden 221 Hoch
öfen, von denen 84 auf Ostfrankreich und 68 auf Elsaß- 
Lothringen entfielen. Im Feuer standen:

Am I. Dez. 1. Jan . 1. Febr. 1. März 1. April 
1922 1923 1923 1923 1923

77
3 1
15

in sgesam t . . . . .  116 116 90 77
in  O stfrankreich  . . 16 48 36 31
in  E lsaß-L o th ringen  . 44 40 26 17

Wurden demnach seit dem 1. Dezember 1922 in 
ganz Frankreich 33,620/„ der in Betrieb befindlichen 
Hochöfen und in Ostfrankreich 32,61 o/0 stillgelegt, so 
belief sich die Stillegung in Elsaß-Lothringen auf 
65,9 o/o. Diese Tatsache erleichtert ungemein das Ver
ständnis für den im „Comité des Forges“ ausgebrochenen 
Zwist. Der Ehrenpräsident E u g è n e  S c h n e i d e r  
(der Firm a Schneider-Creuzot) sowie zwei weitere Vor
standsmitglieder des Komitees, die leitende Stellen 
bei der Firma Schneider bekleiden, haben ihre Stellen 
im Komitee niedergelegt, dessen Leitung hierauf an 
die lothringische Gruppe (de Wendel) überging. 
Aus dieser Spaltung im führenden Eisenverein Frank
reichs kann man schließen, daß die lothringische 
Gruppe die Oberhand gewonnen hat. Die leitenden Per
sönlichkeiten der Firma Schneider-Creuzot vertraten im 
Comité des Forges die streng nationalistische Politik 
und stimmten hierin mit den Ansichten der Pariser 
Regierung überein. Die Schwerindustriellen Lothrin
gens drängen auf eine Beilegung des Ruhrkonflikts, 
unter dem sie so schwer leiden, zumal da sie m it einer 
Erhöhung der Kokseingänge nicht rechnen.

Aus der italienischen Eisenindustrie.— Die K o h l e n - 
preise sind im abgelaufenen Monate M a i unverändert 
geblieben, trotz der starken Inanspruchnahme der eng
lischen Kohlenvorräte durch Deutschland infolge der 
Ruhrbesetzung. Dies erklärt sich hauptsächlich dadurch,
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daß Italien augenblicklich an Kohlen nahezu gesättigt 
ist, die Lager sind übervoll, und es besteht daher keine 
zwingende Notwendigkeit, weitere Abschlüsse zu hohen 
Preisen zu tätigen. Einen unzweifelhaft großen Anteil 
an dem Verdienste, den Kohlenverbrauch im Inlande 
heruntergedrückt zu haben, gebührt auch der Staats
eisenbahn. Diese hat in einer öffentlichen Erklärung 
mitgeteilt, daß der Kohlenverbrauch der Eisenbahnen, 
■welcher im ersten Vierteljahr 1922 noch "etwa 917 000 t 
betragen hatte, im gleichen Zeiträume 1923 auf etwa 
757 000 t heruntergebracht worden war. Es wurden 
also in drei Monaten etwa 160 000 t eingespart. Aller
dings sind von dieser Menge etwa 40 000 t  auf Rech
nung einer geringeren Anzahl gefahrener Kilometer zu 
setzen, dagegen volle 120 000 t  als Folge besserer Ver
waltung und sorgfältiger Behandlung durch das Per
sonal. Die Kohlenvorräte sollen so reichlich sein, daß 
sie selbst bei einer langen Dauer der gespannten W irt
schaftslage ausreichen.

Auch die E i s e n p r e i s e  haben keine weitere Ver
änderung erfahren. Wichtig für die Weitergestaltung 
des Walzeisenmarktes wird der Ausgang der Kammer
verhandlungen über den Zolltarif sein. Noch ist nichts 
Endgültiges beschlossen, aber schon jetzt macht sich 
eine unverkennbare Strömung bemerkbar, die Zollsätze 
sowohl für Halbzeug als auch für Maschinen zu er
mäßigen. Zweifellos wird eine Ermäßigung beschlossen 
werden. Von deren Höhe wird es abhängen, ob und wie 
weit eine Preisverschiebung zugunsten des einen oder 
anderen Erzeugnisses auf dem Eisenmarkte eintritt.

United States Steel Corporation. — Nach dem 
neuesten Ausweise des Stahltrustes belief sich deren un
erledigter A u f t r a g s b e s t a n d  zu Ende April 1923 
auf 7 405 125 t (zu 1000 kg) gegen 7 523 817 t  zu Ende 
des Vormonats und 5 178 468 t  zu Ende April 1922. 
Wie hoch sich die jeweils zu Buch stehenden unerledig
ten Auftragsmengen am Monatsschlusse während der 
drei letzten Jahre bezifferten, ist aus folgender Zu
sammenstellung ersichtlich:

1921 1922 1923
t t t

31. Januar . . 7 694 335 4 309 545 7 021 348
28. Februar . 7 044 809 4 207 326 7 400 533
31. März . 6 385 321 4 566 054 7 523 817
30. April . 5 938 478 5 178 468 7 405 125
31. Mai . 5 570 207 5 338 296 —
30. Juni . 5 199 754 5 725 699 —
31. Juli . 4 907 609 5 868 580 •—
31. August . 4 604 437 6 045 307 —
30. September . 4 633 641 6 798 673 —
31. Oktober . 4 355 418 7 012 724 —
30. November . . 4 318 551 6 949 686 —
31. Dezember . . 4 336 709 6 853 634 —

Aktiengesellschaft Ilseder Hütte, GroB-Ilsede. —
Das Geschäftsjahr 1922 war, wie schon das Vorjahr, er
füllt von einem ständigen, harten Kampf um die Be
schaffung genügender Brennstoffmengen. Wenn auch 
das schon im Geschäftsbericht von 1921 gesteckte Ziel, 
mit fünf Hochöfen in Jlsede und dem Martinwerk in 
Peine den Betrieb wie vor Deutschlands Zusammen
bruch wieder aufzunehmen, nicht hat erreicht werden 
können, so ist es doch gelungen, vom Drei-Ofenbetrieb 
am Ende des vorigen Jahres schon anfangs 1922 vor
übergehend zum Vier-Ofenbetrieb überzugehen und den 
Betrieb in diesem Umfange vom Juni bis Dezember 
ohne Unterbrechung aufrechtzuerhalten. Auch das wäh
rend eines großen Teiles des Jahres 1921 wegen Kohlen
mangel stillgelegte Martinwerk war vom März 1922 
an wieder in Betrieb. Dadurch war es möglich, die 
Herstellung an Fertigerzeugnissen beim Peiner Walz
werk gegenüber dem Jahre 1921 bei unverändert ge
bliebener Roheisenerzeugung um etwa 12 o/0 zu steigern. 
Von ausschlaggebender Bedeutung für die ausreichende 
Brennstoffbeschaffung war die Belieferung durch die 
eigene Zeche „Friedrich der Große“ und die dadurch 
gegebene Möglichkeit, die Kokereien in Jlsede im Juni 
1922 nach jahrelangem Stillstand wieder in Betrieb zu 
nehmen; ferner die rechtzeitige Erschließung englischer 
Brennstoffquellen zur Deckung von Fehlmengen. Die

Anknüpfung dieser Geschäftsbeziehungen hat bei der 
nach Schluß des Geschäftsjahres durch die Ruhrbesetzung 
eingetretenen Lage den reibungslosen Uebergang zur 
fast ausschließlichen Versorgung mit ausländischen 
Brennstoffen wesentlich erleichtert. Die Verbesserung 
und Erweiterung des Walzwerks in Peine wurde weiter 
gefördert. Ferner begannen die Arbeiten an einer 
Agglomerieranlage der Jlseder Hütte, die es ermög
lichen soll, im Rohzustände nicht verwertbare Erze ver
hüttbar zu machen. Auch für den Wohnungsbau wur
den erhebliche Mittel verwandt. An Steuern, gesetz
lichen und freiwilligen sozialen Lasten, Stiftungen und 
dergleichen wurden im Jahre 1922 rd. 4 170 000 000 . it. 
an Eisenbahnfrachten für empfangene Güter etwa
1 130 250 000 .Mo und für versandte Erzeugnisse etwa
2 047 208 000 M  verausgabt. — Ueber den Abschluß 
unterrichtet folgende Zusammenstellung/_____________

In  M 1919 1920 1921 1922

Stam m -A ktien . . 15 000 000 40 000 000 <0 000 000 40 000 000
V orzugs-A ktien . . — 1 5 000 000 5 000 000 5 000 000

V o r t r a g ..................... 25 393 110 704 408 033 504 522
B etriebsgew inn . .
R o h g e w i n n  e i n  12 530 268 29^038 982 36 312 197 1.289 947 759

s c h l .  V o r t r a g  .
1 290 452 281A bschreibungen . . 12 555 660 29'149-686 36 720 230

G ew innanteile des 5 875 366 6 860 313 9 966 255 58 597 965
A ufsich tsrates und
V ergütungen . . . 

G ew innausteil . . .
0/

419 540 Í1  818 840 2 186 953 108 950 294
6 000 000 20 062 500 24 062 500 1 120 062 500

40 50 bzw .51) 60 bzw .52) 3)
V o r t r a g ..................... 260 754 408 033 504 522 2 841 522

Deutsche Werke, Aktiengesellschaft, Berlin. — Die
Umstellungsarbeiten auf den Werken wurden auch im 
Geschäftsjahr 1922 planmäßig weitergeführt. Die auf 
den einzelnen Werken eingerichteten Fabrikationszweige 
haben eine günstige Fortentwicklung erfahren. Die 
Hüttenwerke waren mit Aufträgen gut versehen. In 
Siegburg wurde das neue Walzwerk fertiggestellt. Durch 
den Ausbau der Hüttenwerke wurde die Versorgung der 
übrigen Betriebe mit Eisenhüttenerzeugnissen verbessert. 
Eine zufriedenstellende Beschäftigung wiesen auch die 
umfangreichen Schmiedebetriebe und Preßwerke auf, die 
von der Eisenbahn und der Industrie zahlreiche Auf
träge erhielten. Die Grenzen ihrer Leistungsfähigkeit 
wurden indessen noch nicht erreicht. Die vorhandenen 
Grau-, Temper-, Stahlform- und Metallgießereien waren 
so reichlich mit Arbeit versehen, daß die ausgeführten 
Erweiterungen nicht mehr ausreichen. Im Maschinen
bau wurde die Serienfertigung im allgemeinen weiter 
durchgebildet. Der Bau von Land- und Textilmaschinen, 
von großen und kleinen Glühlcopf- und Dieselmotoren 
wurde weiter ausgestaltet. Die Fertigung von Handels-, 
Präzisions- und Preßluftwerkzeugen hat sich vorteilhaft 
entwickelt. Im Schiffbau mangelte es an Neubauaufträgen. 
Die im Laufe des Geschäftsjahres abgelieferten Schiffs
neubauten hatten eine Wasserverdrängung von insge
samt 87 500 t. Die Aufträge für Instandsetzungsarbeiten 
von Lokomotiven und Eisenbahnwagen gingen gegen 
Ende des Jahres erheblich zurück, da das Reichsverkehrs
ministerium die Reparaturverträge kündigte. Es mußten 
deshalb auch eine Anzahl Angestellte und Arbeiter ent
lassen werden. :— Die Gewinn- und Verlustrechnung 
weist einen R o h  gewinn von 5 314 029 120 M, und nach 
Abzug von 1 466 588 653 M  allgemeinen Unkosten und 
3 658 573 801 M  Abschreibungen und Rückstellungen 
einen R e i n g e w i n n '  von 188 866 666 M  aus. Hiervon 
werden 56,4 Mill. M  zum Rückkauf von 282 Genuß
scheinen zu 200 000 M  verwendet, 50 Mill. M  einem 
Unterstützungsbestande überwiesen, 198 000 Mo Gewinn
anteile an den Aufsichtsrat gezahlt, 80 Mill. M  Gewinn 
(20o/o) ausgeteilt und 2 268 666 , Mo auf neue Rechnung 
vorgetragen.

1) 50 o/o auf die Stamm- und 5 o/0 auf die eingezahl
ten Vorzugsaktien.

2) 60 o/o auf die Stamm- und 5o/0 auf die ein
gezahlten Vorzugsaktien.

3) 6 Goldrnark ( je 7000 Papiermark) auf die I oll- 
aktien =  1 120 000 000 M  und 5 o/0 =  62 500 M auf die 
eingezahlten Vorzugsaktien.
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Das Gutachten der Industrie zur W iederherstellungsfrage.
V on D r. ju r .  G u s t a v  K r u k e n b e r g  in B erlin .1)

D as vom P räsid ium  des R e i c h s v e r b a n d e s  d e r  
D e u t s c h e n  I n d u s t r i e  am  25. Mai 1923 

dem D eutschen R eichskanzler auf seinen W unsch 
hin überreichte G utach ten  is t n ich t die ers te  D enk
schrift, die deutsche W irtschaftskreise in  der W ieder
herstellungsfrage der R egierung übergeben haben. 
Die Art, m it der zum  Teil aus re in  innerpolitischen 
Erwägungen heraus seit der V eröffentlichung des 
genannten G utachtens gegen die In d u strie  und die 
von ihren berufenen F ü h re rn  ausgesprochenen Ge
danken S turm  gelaufen w ird, läß t es zweckmäßig 
erscheinen, die E rinnerung  an jene grundlegende Aus
arbeitung w achzurufen, die im  Zusam m enhang m it 
den V orbereitungen zur L ondoner K onferenz von 
33 der nam haftesten  deutschen W irtschaftsführer 
dem dam aligen R eichsm inister des A usw ärtigen 
Dr. S i m o n s  zugeleitet w urde. W er heute dieses
u. a. m it den N am en B a l t r u s c h ,  C u n o ,  D u i s -  
berg,  E r k e l e n z ,  H i l g e r ,  K l ö c k n e r ,  K ö n g e -  
ter ,  L ö f f l e r ,  L ü b s e n ,  R a t h e n a u ,  S t i n n e s ,  
Vogler ,  W i e d f e l d t  u n d  W i s s e l l  gezeichnete 
Schriftstück zur H and  nim m t, der w ird sehen, daß 
die großen grundsätzlichen E rw ägungen, die den 
Kernpunkt des diesm al nur vom  R eichsverband 
der Deutschen Industrie  e rs ta tte te n  G utachtens 
bilden, auch fü r die dam alige D enkschrift m aßgebend 
gewesen sind.

Vor der L ondoner K onferenz stand  die deutsche 
Regierung ebenfalls vor gegnerischen, unbeküm m ert 
um die tatsächliche L eistungsfähigkeit der deutschen 
Volkswirtschaft re in  auf G rund der buchm äßigen 
Ansprüche berechneten , Forderungen. die sich die Ver- 
bandsmächte im  Zusam m enhang m it den im  Verlauf 
des Krieges zwischen ih ren  L ändern  en tstandenen 
gegenseitigen Schuldverpflichtungen einseitig durch 
den Versailler G ew altspruch zugebilligt ha tten . 
War es doch das Ziel ih re r dortigen B estrebungen 
gewesen, die mangels w irtschaftlicher Gegen
werte von ih ren  eigenen L ändern , wenn überhaup t, 
nur unter g röß ten  Schw ierigkeiten abzutragenden 
interalliierten Schuldverpflichtungen allein  auf das 
Deutsche Reich abzuw älzen und diesem som it die 
gesamten K riegskosten der W elt aufzuerlegen. In  
der E rkenntnis, daß auf diesem  von V erbandsseite 
eingeschlagenen W ege der zum  B esten  der W irt
schaften aller L änder gelegene Ausgleich nie ge
funden w erden w ürde, h a tte n  die den  verschieden
sten Zweigen des p rak tischen  W irtschaftslebens 
angehörenden U nterzeichner der im  F eb ru a r 1921 
verfaßten D enkschrift den V ersuch gem acht d a r
zulegen, daß ein L and  m it einem  W irtschaftsaufbau , 
wie ihn das D eutsche Reich nun  einm al habe, V er
pflichtung zu W iederherstellungszahlungen nur aus 
den Ueberschüssen einer auf sparsam sten  E ig en 
verbrauch eingestellten  V olksw irtschaft nach B e
gleichung der sich fü r die E in fuh ren  ergebenden 
Rechnungen nachzukom m en in  der Lage sei. E inzig

1 \  n i - i

durch die A usfuhr von U eberschüssen aus der G üter
erzeugung ließe sich die deutsche H andelsbilanz 
so ak tiv  gestalten, daß die erforderliche Festigung 
der W ährung und eine so große A k tiv itä t der Zah
lungsbilanz zu erzielen sei, wie es für die deutsche 
W irtschaft notw endig w äre, dam it sie auch nur 
einigerm aßen die von der Gegenseite geforderten 
Goldzahlungen aufbringen könne. Die V ertre te r der 
deutschen W irtschaft erk lärten  dam als w eiterhin, 
daß jede überm äßige W iederherstellungsforderung 
zwangläufig zu schweren K risen auf dem W elt
m ärk te  führen  und D eutschland ganz gegen seinen 
eigenen W illen dazu zwingen w erde, zur Gewinnung 
der erforderlichen Auslandswechsel für W ieder
herstellungszahlungen auf allen M ärkten m it dem 
Auslande in  schärfsten W ettbew erb zu tre ten , 
wobei seine u n te r dem äußeren  D ruck ständig  
sinkende W ährung le tz ten  Endes auch die höchsten 
Zollschranken übersteigen werde. W arnend h a tten  
sie die W elt darauf hingewiesen, daß die gewaltsam e 
Erzw ingung w irtschaftlich unerfüllbarer W iederher
stellungsverpflichtungen keine andere Folge haben  
werde, als D eutschland —  was kaum  den übrigen 
L ändern  erw ünscht sein dürfte  —  zur zentralen 
industrie llen  W erkstä tte  zu machen, „d ie  zwar 
un ter gedrückten  V erhältnissen und zu H unger
löhnen a rbe ite , die aber m it der ganzen Leidenschaft 
und Zähigkeit eines um  sein Leben ringenden Volkes 
und m it der ganzen Gewalt seines konzen trierten  
P roduktionsapparates auf die M ärkte der E rde 
drücken  m üsse“ .

‘̂ Ueberzwei Jah re  sind seit der U eberreichung jener 
D enkschrift vergangen. Noch im m er ist die Frage 
der W iederherstellungen ungelöst. S tets aufs neue 
sind die Versuche, an  Stelle der politischen eine rein  
w irtschaftliche B ehandlung der R eparationsfragen 
durchzusetzen, gescheitert. Die W irtschaft D eutsch
lands is t tro tz  vorübergehender Scheinblüte in  ih rer 
Substanz w eiter verfallen , seine W ährung im m er 
tie fe r gesunken. Das R uhrunternehm en zeigt, daß 
das seit v ier Jah ren  angew andte V orgehen w eder 
eine W andlung erfahren, noch irgendeine Seite 
des R eparationsproblem s der Lösung näher
gebrach t ha t.

Auch die am  2. Mai d. J. von  der deutschen 
R egierung herausgegebene N ote h a t tro tz  w eitesten 
Entgegenkom m ens den Weg zu einer V erständigung 
n ich t zu eröffnen verm ocht. Die ablehnenden A n t
w orten  allerd ings, welche auf sie h in  von den v e r
schiedenen L ändern  eingegangen sind, sowie die 
seitdem  im m er zahlreicher auftauchenden  Aeuße- 
rungen sowohl der englischen und  italienischen 
wie auch der belgischen und französischen Presse 
lassen den G edanken zu, daß m an auch b e i den  R e
gierungen der V erbandsländer d a ran  zu zweifeln 
begonnen ha t, der Lösung der W iederherstellungs
frage auf dem  b isher versuch ten  W ege üb er die 
F estsetzung  einer G esam tsum m e der deutschen 
Schuldverpflichtungen näherkom m en zu können.
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Sollte sich ta tsäch lich  diese Auflassung in  den 
m aßgebenden K reisen der be te ilig ten  S taa ten  durch
setzen, so könn ten  w ir an  einem  w ichtigen, ja  v ie l
leicht entscheidenden A bschnitt der W iederherstel
lungsverhandlungen angelangt sein. E s w ürde sich 
die M öglichkeit eröffnen, den seit v ier Jah ren  ge
fü h rten  S tre it um  eine Pauschsum m e, der s ta tt  zu 
einer A nnäherung nur dazu geführt ha t, die Gegen
sätze zwischen den P a rte ien  im m er nur zu vertiefen , 
unentschieden zu lassen und m it der F rage nach den 
jährlich aufzubringenden Zahlungen einen neuen 
Ausgangspunkt fü r V erhandlungen zu gew innen, 
von dem  aus auch die Frage der ta tsäch lichen  
deutschen Leistungsfähigkeit leich ter zu lösen sein 
dürfte, als es b e i dem in  den le tz ten  Jah ren  ange
w andten V erfahren der F a ll war.

Ob es zu einer solchen U m stellung in  der W ieder
herstellungsfrage kom m t, is t heu te , am  Tage vor 
Beginn der am  6. Ju n i in  B rüssel sta ttfindenden  
belgisch-französischen M inisterbesprechung, nicht 
vorauszusehen. Die E ntscheidung darüber liegt 
in  ers ter Linie b e i den V erbandsm ächten. E ine 
voraussichtlich gleichzeitig zur U eberreichung ge
langende D enkschrift der deutschen Regierung wird 
den Versuch m achen, soweit es von  unserer Seite aus 
möglich ist, den Boden fü r derartige Lösungsmöglich
keiten  vorzubereiten.

In  A nbetracht der äußerst gespannten  Lage, die 
in  der B ehandlung der W iederherstellungsfrage 
möglicherweise nunm ehr e in tre ten  kann , h a t das 
P räsid ium  des R eichsverbandes der D eutschen 
Industrie  ungeachtet dagegen sprechender Bedenken 
geglaubt, der Anregung der R eichsregierung folgen 
und auch in  diesem  Augenblick, ähnlich wie es vor 
zwei Jah ren  in  jener D enkschrift vor der Londoner 
K onferenz geschah, die Stimm e der p rak tischen  
W irtschaft e rtönen  zu lassen. U nbeküm m ert um 
Erw ägungen, welche alle politisch eingestellten 
Kreise bisher im m er w ieder daran  verh indert h a tten , 
zu einer w irklich sachlichen Aussprache über die 
W iederherstellungsfrage zu kom m en, h a t die deutsche 
Industrie  in  dem  am  25. Mai dem  R eichskanzler 
überreich ten  G utach ten  zu zeigen versucht, wie vom 
S tandpunk t des w irtschaftlichen Sachverständigen 
aus und u n te r B erücksichtigung der ta tsäch lich  
der deutschen W irtschaft sowohl von außen wie 
von innen auferlegten Fesseln am  ehesten eine Erfolg 
versprechende B ehandlung der A ngelegenheit mög
lich sei.

Den A usgangspunkt der B etrachtungen des 
R eichsverbandes b ilde t die von der deutschen R e
gierung in  ih re r N ote vom  2. Mai den V erbands
m ächten gegebene Zusicherung, daß sie b e re it sei, 

„nach M aßgabe der noch zu treffenden  V erein
barungen  auch auf gesetzlichem  Wege dafür zu 
sorgen, daß die gesam te deutsche W irtschaft zur 
Sicherung des Anloihedienstes herangezogen w ird“ .
Die Reichsregierung h a tte  m it dieser ohne Zutun 

der deutschen W irtschaft abgegebenen E rk lärung  
eine Lage geschaffen, m it der sich abzufinden für 
le tz tere  unabw eisbare N otw endigkeit erschien, wollte 
sie nicht vor dem  eigenen Volke und der ganzen W elt 
den Vorwurf auf sich laden, in  der Schicksalsstunde

des D eutschen R eiches kein  V erständnis für die 
F orderuügen des Tages bew iesen zu haben.

Sich fü r die deutsche In dustrie  in  einer so 
schwierigen Lage veran tw ortlich  zu äußern , war für 
die V erfasser des G utach tens zweifellos nur möglich, 
wenn sie von  der g rundsätzlichen  Erw ägung aus
gingen, daß m it R ücksich t auf die fü r alle Teile des 
deutschen V olkslebens notw endige F ortfüh rung  der 
deutschen W irtscha ft d rei Dinge u n te r allen Um
ständen  zu verm eiden  seien:

a) jegliche V erpfändung von Zöllen,
b) jede u n m itte lbare  U ebertragung  von Teilen 

der deutschen W irtschaftssubstanz an das 
Ausland oder u n m itte lb a r Pfandgestellung 
durch sie an  dieses,

c) eine m it der E rh a ltu n g  der deutschen W irt
schaft unvereinbare Inanspruchnahm e der für 
diese erforderlichen B etriehsm itte l.

U nter diesen V orbehalten  alle in  konnten  Ver
tr e te r  der deutschen W irtschaft an  die Prüfung der 
durch die E rk lä ru n g  der R eichsregierung vom
2. Mai 1923 aufgew orfenen F rage herangehen und 
untersuchen, inw iew eit b e i einem  von  dem  bisher 
üblichen abw eichenden Wege u n te r Heranziehung 
auch der p riv a ten  W irtschaft zur Pfandgestellung 
eine Lösung der W iederherstellungsfrage gefunden 
w erden könne.

D abei ist m an sich wohl von Anfang an darüber 
nicht im  unk laren  gewesen, daß irgendwelche die 
einzelnen Teile der W irtschaft rechtlich  verpflich
tende B indungen nur auf gesetzlichem  Wege erfolgen 
könnten , so daß es sich b e i der in  Angriff zu nehmen
den A usarbeitung  um  n ich ts anderes handeln  konnte 
als um  ein auf G rund d er besonderen  Kenntnisse 
der w irtschaftlichen  Lage D eutschlands zu ver
fassendes G u tach ten , das allerd ings nur als ein in 
sich geschlossenes Ganzes von  W ert sein könne, 
da eine w illkürliche V erwendung seiner einzelnen 
Teile be i der Schw ierigkeit der ganzen Frage zu 
unm öglichen Folgerungen führen  müsse. Des 
w eiteren darf m an  wohl annehm en, daß sich das 
P räsid ium  des R eichsverbandes der D eutschen In
dustrie bei der A usarbeitung seiner Vorschläge von 
dem V ertrauen  darauf le iten  lassen konn te, daß der 
E m pfänger seines Schreibens w eitestgehendes Ver
ständnis fü r die N otw endigkeiten  der deutschen 
W irtschaft besitzen  und die ihm  zur U nterstützung 
seiner Po litik  von der Industrie  angebotenen Sonder
belastungen b e i V erhandlungen nur dann  in  die 
W agschale w erfen w erde, wenn die grundsätzlichen 
V oraussetzungen, um  derentw illen allein  der schick
salsschwere S chritt einer freiw illigen Zustimmung zu 
der V erpfändung des durch den V ersailler Gewalt
spruch selbst n ich t verh a fte ten  P rivateigentum s ge
ta n  w erden konn te , vorlägen. Als solche bezeichnet 
das G utach ten  die M öglichkeit einer Gesamtlösung 
der W iederherstellungsfrage, deren  Auswirkung die 
W iedererlangung der w irtschaftlichen  und poli
tischen F re ih e it fü r das deutsche Volk sein müsse.

B estehen solche die T a tk ra ft jedes einzelnen 
anspornenden A ussichten, so g laub t die Industrie 
n ich t nur selbst auf ein  M enschenalter h inaus jährlich 
bis zu 200 M illionen G oldm ark durch eine auf das
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zweckmäßigste ausgesta lte te  W irtschaftsführung  auf
bringen zu können, denen sich w eitere 300 Millionen 
Goldmark aus L andw irtschaft, H ausbesitz, H andel 
und B anken angliedern  w ürden, sondern  auch die 
Lasten trag en  zu können, die m it einer S tärkung  
der öffentlichen B etriebe, in  ers te r L inie der Reichs
bahnen, für die deutsche W irtschaft verbunden  sind. 
Man hat gerade den le tz te rw äh n ten  G esichtspunkt 
bei der B eurteilung  des G utachtens vielfach ü b e r
sehen und vergessen, daß ü b e r 70 %  a lle r F rach ten  
auf M assenversand industrie lle r und landw irt
schaftlicher Erzeugnisse entfallen. So dringend not
wendig für die N eugestaltung  der R eichsbahnen die 
grundsätzliche innere U m stellung ihres B etriebes 
und ihrer W irtschaftsführung  is t, so zwangläufig 
wird ein Teil der von  ih r aufzubringenden Sum m en 
in Form  von F rach ten  auf die übrige W irtschaft 
abgewälzt w erden, wobei von  der A llgem einheit 
nur geltend gem acht w erden kann , daß derartige  
Belastungen in  einer w irtschaftlich  so schwierigen 
Zeit wie der je tz igen  nur dann gerech tfertig t er
scheinen, wenn der innere B etrieb  der R eichsbahnen 
selbst auf äußerste  W irtschaftlichkeit eingestellt 
ist. Solange die F rage  der E isenbahngesundung, 
wie es heute noch der F a ll is t, den T um m elplatz 
für politische K äm pfe abgeben muß, g laubt a lle r
dings die Industrie  n icht, sich erhebliche Besse
rungen versprechen zu dürfen. Die ausschließliche 
Anwendung p riva tw irtschaftlicher G rundsätze auch 
für die B etriebe von Reich und L ändern  scheint eine 
an sich se lbstverständliche Forderung  zu sein, 
umsomehr, als diese O bjek te  auf G rund des V er
sailler V ertrages in  e rs te r L inie als P fänder für 
die zu zahlenden W iederherstellungssum m en gelten 
und entsprechend ausgenutzt w erden  m üssen.

Fast w esentlicher noch als die Vorschläge, die 
in dem G utach ten  der In d u s trie  ü b e r die H öhe der 
Summen, die bei vers tänd ige r W irtschaftsführung 
insgesamt von den staa tlich en  und  p riv a te n  Teilen 
der deutschen W irtscha ft in  absehbarer Zeit e r
übrigt w erden können, gem acht w erden, is t ab er das 
Angebot, den auf die P riv a tw irtsch a ft entfallenden 
Teil der jäh rlichen  V erpflichtungen durch dingliche 
Eintragung auf den Fundus der einzelnen Sach
vermögen noch besonders zu sichern, dergestalt, 
daß nach einem  gesetzlich festzulegenden Schlüssel 
jeder einzelne B etrieb  zur Sicherung bestim m ter 
W iederherstellungsanteile herangezogen wird. Die 
Frage, wie diese V erteilung  am  zw eckm äßigsten er
folgen soll, is t eine der schw ierigsten des ganzen 
Garantieproblems. D as G u tach ten  des R eichs
verbandes der D eutschen In d u strie  en th ä lt darüber 
keinerlei feste Vorschläge, ü b e rläß t die Lösung dieser 
Frage vielm ehr den w eiteren  V erhandlungen, wie 
das ja  auch be i e iner zunächst nur fü r e inen b e
stimmten A usschnitt der deu tschen  W irtschaft 
gemachten A usarbeitung  nich t anders m öglich sein 
konnte. Selbst innerhalb  der In d u strie  sind die 
Verhältnisse teilw eise so versch iedenartig  gelagert, 
daß voraussichtlich nur ein  besonders aufzustellender 
Index ausgesprochene H ä rte n  w ird verm eiden lassen. 
Grundsätzlich w ird  von  der Industrie  nur b e to n t, 
daß überall da, wo es sich um  U nternehm en handelt, 
die über einen ih ren  A nteil an  der W iederherstel

lungslast entsprechenden unbeweglichen Besitz nicht 
verfügen, T ite l für geeignete persönliche H aftung 
zu schaffen seien, wobei auch hier, wie in  dem ganzen 
G utach ten , von der V oraussetzung ausgegangen 
wird, daß nur eine V erpfändung gegenüber dem 
D eutschen Reich, nicht aber gegenüber dem Ausland 
für die p riv a te  W irtschaft in  F rage kom m en könne. 
Auch w ird auf die N otw endigkeit hingewiesen, 
durch A blösbarkeit der dinglichen Belastung den 
einzelnen Pfandsteller zur A btragung dieser Ver
pflichtungen anzureizen. Ohne solche Möglichkeit 
w ürde die A ufbürdung derartiger Verpflichtungen 
das E nde jedes kaufm ännischen Strebens zu be
deuten  haben.

Indem  das P räsid ium  des R eichsverbandes der 
D eutschen Industrie  dergestalt der Reichsregierung 
die M öglichkeiten aufzeigt, wie nach seiner Ansicht 
die sich als möglicherweise gangbar abzeichnenden 
neuen Wege in  der W iederherstellungsfrage un ter 
tun lichster W ahrung der deutschen W irtschafts
belange gegangen w erden können, un te rläß t es 
nicht, die äußeren  und inneren Voraussetzungen auf
zuzählen, durch deren Erfüllung allein die heute in 
ihrer G esam theit an sich unergiebige deutsche W irt
schaft zur E rübrigung  irgendwelcher G oldm ark
beträge befähigt w erden kann. D ieser Teil des G ut
achtens hat, wie n ich t anders zu erw arten  w ar, 
der Industrie  eine Fülle von Angriffen zugezogen, 
obgleich sein G rundgedanke, daß W iederherstel
lungsleistungen von einem Lande wie D eutschland 
nur aus U eberschüssen der G ütererzeugung erfüllt 
w erden können, n ich t nur in  der eingangs bereits 
erw ähnten, auch von gew erkschaftlicher Seite m it
un terzeichneten  D enkschrift zur Londoner K on
ferenz k la r ausgesprochen w urde, sondern ebenso 
wie die w esentlichsten Folgerungen aus dieser E r 
kenntnis in  jener bekann ten  M itteilung en thalten  
war, welche der Vorsitzende der deutschen K riegs
lastenkom m ission im  N am en des K ab ine tts  W irth  
am  14. N ovem ber 1922 der R eparationskom m ission 
überreichte. W enn dam als den V erbandsm ächten  
zugesagt w urde, daß D eutschland durch innere 
V erbesserungen seine Ausgaben einschränken und 
seine E innahm en erhöhen werde und dieses Ziel 
insbesondere durch A ufhebung entbehrlich werdender 
B ehörden, V erm inderung der Zahl der A ngestellten 
und B eam ten, V erm eidung unw irtschaftlicher Aus
gaben, B eschränkung der gesetzgeberischen Maß
nahm en, die neue A usgaben verursachen , auf die 
d ringendsten  Erfordernisse und durch w irtschaft
liche G estaltung  der R eichsbetriebe erreichen wolle, 
so deck t sich das in  den G rundzügen durchaus m it 
den A usführungen, die das P räsid ium  des R eichs
verbandes der D eutschen In d u strie  auch in  dem  
je tz t  von ihm  veröffen tlich ten  G utach ten  gem acht 
ha t. Insbesondere verd ienen  auch die u n te r aus
drücklicher B illigung der h in te r dem  K ab ine tt 
W irth  stehenden P a rte ie n  schon dam als als n o t
wendig bezeichneten  M aßnahm en zur E rhöhung  des 
W irkungsgrades der A rbeit und  S teigerung der E r 
zeugung in  E rinnerung  gerufen zu w erden, da sie 
der beste  Beweis dafü r sind, daß selbst auf die Gefahr 
politischer Schw ierigkeiten h in  jede R egierung, die 
ernstlich  W iederherstellungszahlungen zu m achen
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beabsichtig t, zu ähnlichen innerw irtschaftlichen 
V oraussetzungen dafür kom m t, daß sie die zu ü b e r
nehm enden V erpflichtungen nachher auch einhalten 
kann . W er sich scheut, diese Dinge so k la r auszu
sprechen, wie es m it voller U eberlegung in  dem 
G utach ten  des R eichsverbandes der D eutschen 
Industrie  geschehen ist, muß G efahr laufen, daß 
die als P fänder angebotenen Sachw erte tro tz  aller 
Versprechungen unw irtschaftlich b leiben  und dam it 
die E rreichung des ganzen durch einen solchen Schritt 
e rs treb ten  Erfolges vere ite lt wird.

D er R eichsverband der D eutschen Industrie 
h a t geglaubt, neben diesen V oraussetzungen —- über 
deren D urchführbarkeit sich die verfassungsm äßigen 
Stellen k la r w erden sollten, ehe sie ihre Zustimm ung 
zur U ebernahm e von  W iederherstellungsverpflich
tungen geben, die auf anderem  Wege kaum  aufzu
bringen  sein dü rften  —  auch bei dieser Gelegenheit 
wieder die bekann ten  außenw irtschaftlichen Forde
rungen zur Anm eldung zu bringen, die D eutschland 
im m er w ieder lau t w erden lassen m uß, wenn es 
tro tz  der für seine W irtschaft durch die B estim 
m ungen des V ersailler G ewaltspruches geschaffenen 
Lage von den V erbandsm ächten  zu Zahlungen ge
nötig t w erden soll. Ohne daß der deutsche K auf
m ann und seine W are im  V erkehr m it dem  Auslande 
und im  Auslande selbst so, wie es allen anderen 
zugebilligt ist, volle Bewegungsfreiheit und Gleich
berechtigung hat, k ann  kein  w irtschaftlich denkender 
Mensch der W elt von unserem  m ehr als viele andere 
auf Ausfuhr eingestellten Lande nennensw erte B e
träge für W iederherstellungszwecke erw arten. Dieses 
bei jeder Gelegenheit zur Sprache zu bringen, schien 
der Industrie  gerade auf G rund der in  den letz ten  
Jah ren  bei den V erhandlungen über die W ieder
herstellungsfrage gem achten E rfahrungen  ebenso 
unbedingte N otw endigkeit, wie der H inweis darauf,

Bücherschau1).
Meerbach, K., tDr.egng, Oberingenieur des Hüttenwerks 

Rothe Erde bei Aachen: Die W e r k s t o f f e  für
den D a m p f k e s s e l b a u .  E :genschaf(en und Ver
halten bei der Herstellung, Weiterverarbeitung und 
im Betriebe. Mit 53 Textabb. Berlin: Julius Sprin
ger 1922. (V II, 198 S.) 8». Gz. 6 M, geb. 8,30 Jé.

In  den letzten Jahren haben sich Kesselbesitzer, 
Kesselbauer, Blecherzeuger und Wissenschaft ausgiebig 
und eingehend mit den Fragen beschäftigt, die für die 
Betriebssicherheit der Dampfkessel in Betracht kommen. 
Herstellung und Eigenschaften des Werkstoffes, Ver
arbeitung in der Kesselschmiede, Konstruktion und Be
triebsweise der Kessel spielen, jedes für sich, eine be
deutende Holle. Aufgabe der Beteiligten ist es, im 
Zusammenwirken alle für die Betriebssicherheit und 
zugleich Wirtschaftlichkeit der Dampfkessel erforder
lichen Bedingungen zu schaffen. Das vorliegende Buch 
ist entstanden aus dem Wunsche, die Kenntnis dieser 
Bedingungen weiteren Kreisen zu vermitteln. Dies ist 
dem ‘Verfasser mit der etwa 200 Seiten umfassenden, 
mit 53 Abbildungen versehenen Abhandlung, in der 
die Ergebnisse eigener Erfahrung und der Untersuchun
gen hervorragender Forscher niedergelegt sind, im all
gemeinen gelungen. Sie gibt ein Bild von den Schwie
rigkeiten, die der Hüttenmann zu überwinden hat, um

U Wo als P r e i s  der Bücher eine G r u n d z a h l  
(abgekürzt Gz.) gilt, ist sie mit der jeweiligen buch
händlerischen Schlüsselzahl — zurzeit 4200 — zu ver
vielfältigen.

daß D eutschland vor In k ra fttre te n  eines w irklich 
durchzuführenden Zahlungsplanes eine gewisse Zeit 
ZU' dem  Zwecke gew ährt w erden müsse, diejenigen 
innerw irtschaftlichen M aßnahm en in  R uhe durch
zuführen, von denen die W iedererlangung der Zah
lungsfähigkeit seiner W irtschaft abhängt.

„P o litik  is t Schicksal“ , das W ort gilt auch heute. 
Selbst wenn diejenigen Regierungen, deren W illen 
fü r die politische G estaltung der W elt zurzeit in 
ers te r Linie m aßgebend ist, zu der E rkenntnis 
komm en sollten, daß die Lösung einer F rage wie der 
der W iederherstellung nach allem  Voraufgegangenen 
heute nur gefunden w erden kann , w enn m an den 
Versuch m acht, ih r von der w irtschaftlichen Seite 
aus näherzukom m en, stehen D eutschland und 
seiner W irtschaft aus äußeren und inneren Gründen 
noch schwere Zeiten bevor. U eberw inden w ird sie 
allein ein Volk, das die dam it verbundenen außer
ordentlichen A nstrengungen in  der H offnung auf 
sich nehm en kann, dadurch w ieder zu einer Besse
rung seiner Lage und zu politischer F reiheit zu 
komm en. N ur wenn ih r als Ziel aller A rbeit die R ück
gewinnung ih re r Selbständigkeit w inkt, w ird die 
deutsche W irtschaft zu den Leistungen befähigt 
sein, die sie nach dem  G utach ten  der Industrie  zum 
Zwecke eines friedlichen Ausgleichs zu übernehm en 
b e re it ist. Vergangene Jah rh u n d erte  w aren erfüllt 
von den K äm pfen großer V olksteile um  ein Mit
bestim m ungsrecht an ih rem  eigenen Geschick. Die 
heutigen S taa tsm änner sollten erkennen, daß auch 
die W irtschaft als solche nicht re in  als O bjekt des 
Geschehens behandelt w erden kann , sondern daß 
in  gewissen F ragen eine allseitig  versöhnende Lösung 
nur dann  zu erreichen sein w ird, wenn auch der 
P o litiker die S tim m en derer n ich t überhört, die 
namens der W irtschaft das W ort nehm en zu müssen 
geglaubt haben.

einwandfreie, höchsten Anforderungen genügende Bleche 
zu erzielen, und befaßt sich mit den Umständen, die 
dazu führen können, die vorhandenen guten Eigen
schaften zu schädigen. Wenn auch dem erfahrenen 
Fachmann das meiste schon bekannt sein wird und er 
sich den Ausführungen vielleicht auch nicht immer wird 
ganz anschließen können, so wird er jedenfalls dooh 
manche nützliche Anregung in dem Buche finden; dem 
jungen Ingenieur bietet es vielseitige Belehrung. Es 
sei nachstehend eine kurze Uebersicht über den In 
halt des Buches gegeben:

In  einem Abschnitt über E r z e u g u n g  d e r  
B r a m m e n ,  die zu Blechen ausgewalzt werden sollen, 
werden kurz die verschiedenen Schmelzverfahren, Roh- 
eisen-Schrottprozeß, Verfahren mit flüssigem Roheisen- 
oinsatz, Bertrand-Thiel-, Hösch-, Talbotverfahren, ge
schildert. Es werden dann die Vorgänge beim G i e 
ß e n  u n d  E r s t a r r e n  des Stahles besprochen. Das 
Erstarren erfolgt unter Kristallbildung, die verschie
den ist je nach Schnelligkeit der Abkühlung und Rich
tung des Wärmeflusses.

Das für ein Blech erforderliche Brammengewicht 
wird bestimmt durch einen Zuschlag zum reinen Blech
gewicht, der im Mittel etwa 50o/o ausmacht, in beson
deren Fällen aber bis 75 o/o gehen kann. Dicke und 
Breite der Brammen müssen im richtigen Verhältnis 
stehen, damit die zweckmäßigste Verwalzung heraus
kommt. Da das Material an der Oberfläche beim 
Walzen mehr breitet als die Mitte, so beugt man einem 
Ueberwalzen nach der Seite hin durch Wölbung der 
Seitenflächen der Brammen vor. Als günstigstes Ver
hältnis von Dicke zu Breite ist etwa 1: 2,5 (Grenzwerte
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etwa 1 :2  bis 1 :4 ) anzusehen. Ein gutes mittleres 
Verhältnis der Brammenhöhe zur Dicke ist 4 : 1.

Für die Berechnung der Wandstärke der G i e ß 
f o r m e n  hat die Praxis die Faustregel, daß der Ko
killenquerschnitt mindestens gleich dem Blockquer
schnitt sein soll. Für die Gießformen ist ein gutes 
P- und S-armes Eisen zu verwenden, dessen Si-Gehalt 
nach der Wandstärke zu bemessen ist.

Ein großer Teil des Abfalles an Rohblech wird ver
ursacht durch die unvermeidliche Lunkerbildung im 
oberen Teile der Bramme beim Erstarren. Zur Ein
schränkung des Lunkers sind verschiedene Verfahren 
angewendet worden, Warmhalten de3 oberen Teils des 
Blocks, Thermitverfahren, Dichtung durch mechanischen 
Druck (Harm et- und Talbotverfahren), Nachgießen. 
Für Blechbrammen haben sie indessen keine umfang
reiche Verwendung gefunden. Infolge der Seigerungs- 
vorgänge während des Erstarrens des flüssigen Stahls 
ist es nicht möglich, Blöcke zu erzeugen, die in allen 
Teilen dieselbe chemische Zusammensetzung haben, ein 
Umstand, der bei Bemessung de3 zuzulassenden Spiel
raums hinsichtlich Zusammensetzung und Festigkeits
eigenschaften der Bleche zu berücksichtigen ist.

Ausführliche Betrachtungen werden den G a s e i n 
s c h l ü s s e n  u n d  G a s b l a s e n  gewidmet. Ein Teil 
der Gase entweicht während des Erstarrens des Stahls, 
ein Rest verbleibt im Block, teils in Form von Blasen, 
teils gebunden oder okuliert. Die Anordnung der Gas
blasen im Innern de3 Blocks hängt ab von der Gieß
temperatur und von der A rt und Geschwindigkeit der 
Abkühlung. Neben Gaseinschlüssen finden sich 
S c h l a c k e n e i n s c h l ü s s e ,  oxydische und sul
fidische Verbindungen. Nach der Form de3 Auftretens 
werden unterschieden: Segregationseinschlüsse (ur
sprünglich gelöste, bei der Erstarrung sich ausscheidende 
Einschlüsse) und Suspensionseinschlüsse. Manche Ein
schlüsse sind sehr starr und ändern bei der Warm
verarbeitung des Blockes ihre Form nur wenig, wäh
rend andere bildsam sind und an Streckung und Brei
tung teilnehmen.

Aeußere Blockfehler können entstehen durch 
S c h r u m p f -  o d e r  W a r m r i s s e .  Oberflächen
fehler des Blocks, sogenannte Schalen, Ueberwalzungen 
und Einwalzungen können infolge unsauberer Block
oberfläche entstehen, hervorgerufen durch Stahlspritzer 
gegen die Kokillenwände, überlaufenden Stahl beim 
Auskochen der Güsse, eingebrannte feuerfeste Masse
u. dgl. Es werden noch erwähnt Fehler, die hervor
gerufen werden können durch das sogenannte Füttern 
der Brammen, das darin besteht, daß beim Guß kleine 
Eisenstücke in die Kokille geworfen werden, um den 
Stahl abzukühlen und zu beruhigen, ein Verfahren, das 
im allgemeinen aber wohl kaum angewendet wird.

Der Abschnitt über die V e r a r b e i t u n g  d e r  
B r a m m e n  i m  W a l z w e r k  behandelt die Frage 
des kalten oder warmen Einsatzes. Kalte Brammen 
erfordern für die Erhitzung auf 1200® einen theore
tischen W ä r m e a u f w a n d  von etwa 200 WE für 
das kg, der wirkliche Aufwand beträgt aber etwa das 
Fünffache, etwa 150 kg Kohle f. d. t  Stahl. Bei 
satzweisem Einsatz warmer Blöcke beträgt die W ä r m e 
d a u e r  etwa die Zeit zwischen Abguß und Einsetzen 
zuzüglich einer halben oder ganzen Stunde, je nach 
Gewicht und Abmessung der Brammen. Für kalten 
Einsatz ist ungefähr die doppelte Wärmedauer wie bei 
rotwarm eingesetzten Blöcken zu rechnen.

Beim W a l z e n  ist die Breitung um so größer, 
je größer der Walzendurchmesser ist. Der Verfasser 
sagt, man dürfe die dichtende Wirkung des Walzdrucks 
nicht überschätzen, da die Tiefe, bis zu der er ein
dringt, verhältnismäßig beschränkt sei. Dieser Ansicht 
kann sich der Berichterstatter nicht anschließen. Der 
Walzdruck d. h. der Vertikaldruck zwischen den 
Walzen, muß in jeder Blech tiefe derselbe sein. Das 
Blech befindet sich hinsichtlich der Vertikaldrücke zwi
schen den Walzen im Gleichgewicht, erleidet daher in 
jedem Horizontalquerschnitt denselben Druck, ebenso 
wie irgendeine belastete Stütze. Wohl aber kann eine 
ungleichmäßige Verteilung der K räfte stattfinden, 
welche durch die Reibungs- und Beschleunigungsarbeit,

die sich zum Teil in Ziehen und Stauchen auswirkt, 
eintreten. Durch sie werden die äußeren Partien stärker 
beeinflußt als die inneren. Wenn, wie an einer anderen 
Stelle gesagt ist, bei dicken Blechen zuweilen im Innern 
noch Gußstruktur auf tritt, so dürfte dies in der H aupt
sache auf Temperaturunterschiede zurückzuführen sein.

Mit sinkender Temperatur des Bleches (die Strah
lungsverluste sind proportional der Oberfläche, der Zeit 
und der vierten Potenz der absoluten Temperatur) 
steigen Walzarbeit (als Maßstab für die Walzarbeit 
können die Festigkeitszahlen des Flußeisens bei der 
betreffenden Temperatur dienen. Sie wird für 1200° 
zu 2,1, für 1000° zu 7,6, für 850° zu 11,25 kg/mm2 
angegeben) und Walzdrücke und mit diesen die Durch
biegung der Walzen. Bei großen und verhältnismäßig 
dünnen Blechen ergeben sich daher nicht unwesentliche 
Dickenunterschiede.

Ueber den Einfluß der Wärmeverwertung führt 
der Verfasser aus, daß die durch Seigerungsvorgänge 
beim Erstarren des Blocks hervorgerufenen Verschie
denheiten in der Zusammensetzung des Werkstoffes 
natürlich auch im Blech vorhanden sind. Die Rand
partien sind reiner von Beimengungen als die inneren. 
Eine örtliche Anreicherung der einzelnen Elemente auf 
das Doppelte des als zulässig anzusehenden Durch
schnittsgehaltes kann als unbedenklich bezeichnet wer
den. In  den Gefügebildern von Walzblechen wird zu
weilen Zeilenstruktur beobachtet. Durch entsprechende 
Aetzung treten im Schliff Kohlenstoff- oder Phosphor
zeilen hervor. Durch Wärmebehandlung gelingt es, den 
Kohlenstoff gleichmäßig zu verteilen und die Kohlen
stoffzeilen zum Verschwinden zu bringen, nicht die 
Phosphorzeilen. Die Erfahrung hat gezeigt, daß häufig 
Längs- und Quer-Zerreißproben, die nebeneinander ent
nommen werden, also dieselbe Zusammensetzung und 
Verarbeitung haben, verschiedene Bruchfestigkeit und 
Dehnung ergeben, wenn die Längsstreckung wesentlich 
größer war als die Breitung, und zwar ist quer die 
Festigkeit meistens größer, die Dehnung immer geringer 
als längs. Der Verfasser erklärt es damit, daß bei der 
Längsprobe „auf dem beanspruchten Querschnitt der 
Flächenanteil der härteren und spröden Gefügebestand
teile kleiner als auf dem rechtwinklig dazu gerichteten 
Schnitt“ ist. Hierzu möchte der Berichterstatter bemer
ken : Gleichmäßige Verteilung der härteren Gefügebestand
teile vorausgesetzt, ist deren Volumenanteil im Quer
streifen derselb ■ —ie im Längsstreifen. Denkt man sie 
sich zu Fäden in der Längsrichtung ausgestreckt, so 
wird ihr Flächenanteil in den einzelnen Querschnitten 
der Längsprobe gleich groß sein (da stets alle Fäden 
geschnitten werden), während er in den einzelnen Quer
schnitten der Querprobe bald größer bald kleiner sein 
kann. Da der Bruch an der schwächsten Stelle ein- 
tr itt, so müßte man schließen, daß die Festigkeit der 
Querprobe geringer sei als die der Längsprobe. Man 
kann aber eine höhere Festigkeit der Querprobe dadurch 
erklären, daß die spröderen Einlagerungen gewisser
maßen Querversteifungen des Zerreißstabes bilden und 
der Formänderung, d. h. der Zusammenziehung, die 
ja  mit der Streckung zwangläufig verknüpft ist (auch 
bevor die eigentliche Einschnürung an der Bruchstelle 
beginnt), erhöhten Widerstand entgegensetzen und damit 
eine größere Gesamtlast bedingen.

Den Einfluß der Warmverarbeitung faßt Meerbach 
zusammen in den Sätzen: „Jede Warmverarbeitung be
wirkt eine Verringerung der Korngröße. Bei gleichem 
Ausgangsmaterial und gleichem Verarbeitungsgrad ent
spricht der gleichen Endtem peratur die gleiche Korn
größe, ohne Rücksicht auf die Höhe der Anfangstem
peratur. Rasche Abkühlung nach der Bearbeitung be
wirkt eine weitere Vermiüderung der Korngröße. Der 
Verminderung der Korngröße bei der Warmverarbei
tung entspricht die Erhöhung der Streck- und Bruch
grenze und der Kugeldruckhärte, sowie die Verminde
rung der Bruchdehnung. (Im  allgemeinen ist zwar die 
Bruchdehnung um so geringer, je höher die Streck- 
und Bruchgrenze, die Verminderung der Korngröße an 
sich bewirkt aber keine Verminderung der Bruchdeh
nung, sondern erhöht sie. Anmerk. d. Berichterst.) Die 
vorteilhafteste Endtem peratur bei der Warmverarbei-
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tung weichen Elußeisens bildet die Temperatur etwas 
oberhalb Ar3, also ungefähr 900°, Hierbei ergeben sich 
die günstigsten, mechanischen Eigenschaften des. End
erzeugnisses.“

Durch K a l t v e r a r b e i t u n g  wird das Korn 
weiter verfeinert und die Festigkeit und Streckgrenze 
erhöht., Bei. der Ueberschreitung. der Elastizitätsgrenze 
treten Gleitflächen auf, die Körner werden in der Rich
tung der Beanspruchung gereckt. Bei der A d j u s t i e 
r u n g  der Bleche ist zu beachten, daß beim Beschnei
den eine Quetschung des Werkstoffs an den Scher
kanten stattfindet. Um bei der weiteren Verarbeitung 
die Bildung von Haarrissen zu vermeiden, muß das in 
Mitleidenschaft gezogene Material durch Behobeln der 
Bleche entfernt werden. Die dafür vorzusehende Zu
gabe soll mindestens die Hälfte, besser zwei Drittel der 
Blechstärke betragen.

Je  nach A rt der vorausgegangenen Warm- (und 
auch Kaltverarbeitung bringt das A u s g l ü h e n  mehr 
oder weniger große Aenderungen der Werkstoffeigen- 
schaften hervor. Bei kalt verarbeitetem Blech findet 
beim Glühen zunächst eine sogenannte Rückkristalli
sation statt, d. h. das feine Korn wird vergröbert; steigt 
die Temperatur höher auf Ac3, und hält sie genügend 
lange an, so wird das grobe Korn wieder in feines 
umgewandelt. Praktisch kommen für die Rückkristal
lisation nur die Temperaturen zwischen 550 und 750° 
in Betracht. Die Rückkristallisationserscheinungen 
geben ein Mittel an die Hand, durch Glühen die Stellen 
nachzuweisen, an denen eine übermäßige Kaltbearbeitung 
stattgefunden hat, z. B, durch zu großen Nietdruck. 
(Besser noch kann es geschehen durch das neue Aetz- 
verfahren von Fry. Anmerk. d. Berichterst.) Bei starker 
Verarbeitung bei 200 bis 300° wird die Fließgrenze 
so erhöht, daß sie praktisch mit der Bruchgrenze zu
sammenfällt. (Daraus folgt, daß bei solchem Werk
stoff eine Deformation zugleich den Bruch hervorrufen 
muß, er also absolut spröde ist. Anmerk. d. Berichterst.) 
Die G l ü h t e m p e r a t u r  hat sich in erster Linie 
nach dem C-Gehalt zu richten. Der Verfasser teilt die 
Ergebnisse von W a l z -  u n d  G l ü h v e r s u c h e n  mit, 
die in „Rothe Erde“ vorgenommen wurden. Die E r
gebnisse der Zerreiß-, Schlag- und Kugeldruckproben 
sind zeichnerisch dargestellt. Der erste, den Werde
gang des Bleches im Hüttenwerk behandelnde Teil des 
Buches schließt mit Angabe von Regeln, die beim Glü
hen zu beobachten sind.

Die günstigste Temperatur für die P r e ß a r b e i t  
liegt zwischen 1000 und 1100°. Die Formgebung e r
folgt auf einmal in vollständigen Gesenken oder stück
weise mit Flanschierpressen usw. oder von Hand. Die 
S c h m i e d e a r b e i t e n  erstrecken sich in der H aupt
sache auf das Richten. Es ist darauf zu sehen, daß 
sie in genügend hoher Temperatur vorgenommen wer
den. Verrichtungen, die eine schrittweise Erwärmung 
verlangen, sind ohne größere Unterbrechungen zu Ende 
zu führen. Völliges Erkalten des halbfertigen Werk
stückes ru ft unter Umständen bedenkliche Spannungen 
hervor. Schädigungen des Werkstoffes bei der Form
gebung können meistens durch gutes Ausglühen der 
Stücke beseitigt werden. Die verschiedenen Arten des 
S c h w e i ß e n s  von Kesselteilen werden näher be
schrieben. Soweit angängig, sollen geschweißte Stücke 
ausgeglüht werden zur Verfeinerung des durch die 
Ueberhitzung hervorgebrachten groben Gefüges. Eine 
Dehnung von 60 bis 70o/o der ursprünglichen kann als 
befriedigend angesehen werden.

Ein weiterer Teil behandelt den Zusammenbau der 
einzelnen Stücke in der Kesselschmiede, soweit dadurch 
die Materialeigenschaften beeinflußt werden können, und 
das ist leider recht weitgehend der Fall. Das zeigen die 
Absätze Kantenbearbeitung, Biegen, Anrichten, Bohren 
und vor allem Nieten1) und Verstemmen.

Der letzte Abschnitt über E i n f l ü s s e  d e s  
K e s s e l b e t r i e b s  auf den Werkstoff geht von den 
Belastungsschwankungen aus, die mit Temperatur- und 
Spannungswechsel verbunden sind und Formänderungen 
zur Folge haben, welche die Nietnähte lockern. Es wird

!) Vgl. St. u. E. 42 (1922), S. 1865/8.

dann unter Umständen ein öfteres Nachstemmen der 
Blechkanten und Nietköpfe erforderlich, das leicht zu 
Verletzungen der Blechoberflächen führt. Sie treffen 
gerade die stärkst beanspruchten Stellen, und die Kalt
bearbeitung in Verbindung mit der erhöhten Tempera
tur mindert die Zähigkeit des Werkstoffes. Ebenso sind 
Hiebnarben schädlich, die beim Auspicken des Kessel
steins mit meißelartigen Hämmern entstehen. Die 
Festigkeitseigenschaften des Flußeisens können durch 
T e m p e r a t u r e i n w i r k u n g e n  im Betriebe auch 
direkt geschädigt werden. Der Verwendung eines Werk
stoffs von höherer Festigkeit mißt Meerbach geringen 
Wert bei, da bei diesem mit steigender Temperatur die 
Streckgrenze verhältnismäßig stärker sinkt. (Immerhin 
bleibt sie nicht unwesentlich höher als bei dem weichen 
Flußeisen. In  diesem Zusammenhang könnte man auch 
daran denken, besonders im Hinblick auf die neuerdings 
angestrebten sehr hohen Kesseldrücke, einen Sonder
werkstoff herzustellen, dessen Streckgrenze auch bei den 
höheren Temperaturen die wünschenswerte Höhe behält. 
Anmerk, des Berichterst.) Am stärksten machen sich 
die Einflüsse der höheren Temperaturen an den Stellen 
bemerkbar, die schon durch Kaltbearbeitung in ihren 
ursprünglichen Eigenschaften verändert wurden. Wenn 
infolge von Kesselschäden eine nachträgliche Unter
suchung des Werkstoffs stattfindet und sich dabei un
genügende physikalische Eigenschaften herausstellen, so 
kann nicht ohne weiteres geschlossen werden, daß sie 
schon im ursprünglichen Blech vorhanden gewesen seien. 
Es kann eine ungünstige Veränderung durch die Ein
flüsse der Verarbeitung und des Betriebes eingetreten 
sein.

Zum Schluß werden noch die chemischen Einwir
kungen, die des Speisewassers sowie Elektrolytwirkungen 
beim Kesselbetrieb besprochen, und in einem Anhang: 
Der Einfluß der Kokillentemperatur auf die Lage der 
Seigerungen zum Querschnitt von Flußeisenblechen.

F. Popp.
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