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[M itteilung aus dem  S tah lw erksausschuß  des V ereins deu tscher E is e n h ü tte n le u te 1).]

(K ennzeichnung der geeigneten Roheisenzusammensetzungen  rum Erblasen von gut schweißbarem Stahl, mn Preß"utter-. 
Schienen- und Hartstahl sowie verschiedener Drahtstahlsorten. Vergleich der Arbeitsweisen verschiedener Werke zur

Herstellung der genannten Stahlsorten.)

Eine Betrachtung über die Herstellung ver
schiedener Stahlsorten im Thomasstahlwerk, 

insbesondere ein Vergleich der Arbeitsweisen ver
schiedener Werke, zeigt klar die Eigenart des Thomas
verfahrens. nämlich die entscheidende Bedeutung 
der beiden Ausgangsstoffe, Roheisen und Kalk, für 
die Güte des erzeugten Flußeisens und Stahles.

Das Roheisen liefert durch seine fühlbare Wärme 
und durch seine chemische Zusammensetzung die 
für die Durchführung des Verfahrens nötige Wärme
menge, der Kalk stellt das zur Bildung der Schlacke 
nötige Kalziumoxyd. Die Umsetzungen werden 
eingeleitet und in Gang gehalten durch den zur 
Oxydation der Elisenbegleiter erforderlichen Sauer
stoff. d. h. durch die durchgeblasene Windmenge. 
Während die Oxydation des Siliziums und Mangans 
gleich zu Beginn des Blasens einsetzt und bald be
endet ist. verbrennt der Phosphor erst später, nach
dem der größte Teil des Kohlenstoffs aus dem Bade 
entfernt ist. In dieser Periode wird je nach Einsatz 
und Temperatur meist ein Teil des schon ver
schlackten Mangans reduziert und dem Bade wieder 
zugeführt. Mit der weitergehenden Entphosphorung 
erhöht sich der Eisenabbrand schnell.

Je nach Temperatur und Menge der im Eisen
bade und den Zuschlägen enthaltenen Verunreini
gungen verlaufen die Umsetzungen langsamer oder 
schneller; jede Charge verläuft also in einer ihr 
eigenen Gesetzmäßigkeit. Natürlich kann der \  er
lauf der Charge jederzeit durch Umlegen des Kon
verters und Abstellen des Windes unterbrochen 
werden.

Bei der praktischen Ausführung des Blasens 
handelt es sich darum, den Prozeß abzubrechen, 
wenn der weitaus größte Teil des Phosphors ver
schlackt, jedoch noch wenig Elisen oxydiert ist; im 
Durchschnitt sind dann ungefähr 95—97 % des 
Phosphors und 75—90 % des Mangans oxydiert. 
Bei jeder Charge werden sich zwischen den einzelnen 
Elementen, dem Elisen, seinen Oxyden und den

•) Ber. S tahlw .-A ussch. V. d. E ü e n h . N r. 91 (1925). — 
Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H .. Düsseldorf.

übrigen Bestandteilen des Bades verschiedene Ge
setzmäßigkeiten einstellen. Allerdings sind die Ver
hältnisse so verwickelt, daß sie rechnerisch nicht 
erfaßt werden können

Für die Herstellung irgendwelcher Stahlsorten 
ist die Kenntnis dieser Beziehungen von großer 
Bedeutung; im folgenden soll eine kurze Zusammen
fassung einiger Erfahrungstatsachen und Beob
achtungen gegeben werden. Es handelt sich haupt
sächlich um das Verhalten des Mangans. Unter sonst 
gleichen Verhältnissen gilt:

1. Je höher der Mangangehalt im Roheisen ist, 
um so höher ist auch der Mangangehalt im Fluß
eisen und in der Schlacke.

2. Je weiter die Entphosphorung getrieben wird, 
um so mehr Mangan und Eisen werden oxydiert, und 
um so niedriger ist also auch der Mangangehalt im 
Flußeisen.

3. Je höher der Siliziumgehalt des Roheisens, 
oder je höher der Kieselsäuregehalt des Kalkes ist, 
um so mehr Mangan und Eisen werden oxydiert, um 
so niedriger ist also der Mangangehalt im Flußeisen.

-L Ein zu niedriger Kalksatz erhöht die Menge 
des verschlackten Mangans.

Sehr viele Eigenarten und Unterschiede in der 
Arbeitsweise der verschiedenen Thomaswerke er
klären sich zwanglos als Folge dieser Gesetzmäßig
keiten, die durch die verschiedenen Roheisen- und 
Kalkverhältnisse veranlaßt werden.

Die Unterlagen zu einem Vergleich der Arbeits
weisen verschiedener Thomaswerke wurden durch 
eine Rundfrage des Stahlwerksausschusses ge
sammelt, die in dankenswerter Weise von allen 
Werken beantwortet wurde. Der Verfasser möchte 
nicht verfehlen, auch allen den Werken, die ihm den 
Zutritt zu ihren Thomas betrieben in entgegen
kommender Weise gestatteten, ebenso wie den 
Herren dieser Betriebe, die ihm durch Mitteilung 
ihrer Erfahrungen und Beobachtungen die Zusammen 
Stellung dieses Berichtes ermöglichten, bestens zu 
danken.
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Z ah len ta fe l 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  v o n  R o h e i s e n ,  S t a h l  u n d  S o h l a o k e .

C h arg e
N r.

R o h e is e n a n a ly se

F lu ß e is e n p ro b e n  
v o r  d e r  

D e s o x y d a tio n

P  M n 
0/ o//o /o__

A u f  1000 k g  R o h e ise n  
s in d  in  d e r  S c h la c k e  

e n th a l te n  

S iO , M n F e  
k g  k g  k g

1591 1,7 % P , 0 ,9 3 %  M o, 0 ,2 8 %  Si 0,067 0,10 25,1 8,4 23,3

1593 1,7 % 99 0 ,9 3 %  „ 0 ,2 8 %  „ 0,054 0,12 19,4 8,5 25,4

1595 1,7 % 99 0 ,9 3 %  „ 0 ,2 8 %  „ 0,055 0,20 14,3 7,3 17,2

369 2 ,0 0 % 99 1 ,4 6 %  „ 0,5 %  „ 0,050 0,28 17,6 13,5 19,2

370 1 ,9 4 % 99 1 ,0 2 %  „ 0 ,4 8 %  „ 0,054 0,19 15,4 8,1 19,6

395 1 ,6 2 % 99 0 ,9 8 %  „ 0 ,3 6 %  „ 0,053 0,19 13,3 6,9 13,3

447 1 ,7 5 % 99 0 ,8 4 %  „ 0 ,3 0 %  „ 0,060 0,21 11,0 6,6 13,8

Bem erkungen

K a lk  A (sc h le c h t ho ch  kiesel
s ä u re h a lt ig )

K a lk  B  (sch lech t ho ch  kiesel
s ä u re h a lt ig )

K a lk  C (g u t, e tw a  2 %  S i0 2) 
(E is e n  m it h o h em  Silizium - 
f  g e h a lt

j G u te r  K a lk , e tw a  2 %  SiO ,

Zahlentafel 1 zeigt die Zusammensetzung des 
Ausbringens bei verschiedenartigem Roheiseneinsatz 
und den Einfluß des Kalkes.

Die meisten Werke verarbeiten ein Mischereisen 
mit etwa 3,4 % C, 1,8—2 % P, 1,0—1,4 % Mn und 
0,2—0,4 % Si. 1 % Mn erscheint mehreren Werken 
schon zu niedrig, 0,4 % Si schon zu hoch. Der 
Schwefelgehalt ist entsprechend dem Mangangehalt 
niedrig; er beträgt im Mischereisen noch etwa 0,05 
bis 0,07 %. Einige Werke sind durch die Verhält
nisse gezwungen, ein matteres Eisen zu Verblasen, 
z. B. mit folgender Zusammensetzung: 1,7—1,8 % P, 
0,8—1 % Mn, 0,3— 0,6 % Si oder auch 1,8 % P, 
0,6—0,7 % Mn, 0,25 % Si. Der Schwefelgehalt 
läßt sich in diesen Fällen selten unter 0,06 % im 
Eisen halten. Andere Werke arbeiten hingegen mit 
einem heißeren Eisen mit etwa 3 % P, bis zu 2 % Mn 
und bis zu 0,7 % Si. Der Schwefelgehalt ist dann 
natürlich sehr niedrig, etwa 0,02 % im Roheisen.

Ueber die physikalische Beschaffenheit des Roh
eisens läßt sich nur sagen, daß mit allen zur Ver
fügung stehenden Mitteln ein möglichst überhitztes 
und dünnflüssiges Eisen angestrebt wird, wodurch 
auch der Abbrand verringert wird.

Der im allgemeinen zur Verarbeitung kommende 
Kalk ist als gut zu bezeichnen, meistens enthält er 
über 90 % CaO, unter 3 % S i02, unter 4 % Glüh
verlust und unter 3 % MgO. Nur wenige Werke 
sind zur vollständigen Deckung ihres Kalkbedarfes 
gezwungen, auf minderwertige Kalksorten mit zum 
Teil über 8 % SiO... oder über 7 % MgO zurückzu
greifen. Bei der Herstellung von Sonderchargen 
wird jedoch nur hochwertiger Kalk verarbeitet, um 
den Mangangehalt im Bade nicht zu tief sinken zu 
lassen, d. h. um die Charge nicht zu überblasen.

Auch die Unterschiede in der Arbeitsweise beim 
Desoxydieren sollen hier kurz geschildert werden. 
Erfolgt die Desoxydation mit festem Ferromangan, 
so wird meist 50- bis 60prozentiges verwandt oder auch 
75prozentiges unter Zugabe von einigen Stücken 
Spiegeleisen. Beim Arbeiten mit manganarmem 
Roheisen ist die Verwendung von 75prozentigern Ferro
mangan ohne Zugabe anderer Legierungen üblich.

Wird mit flüssigem Ferromangan desoxydiert, 
so enthält die Legierung ebenfalls meist 50 %, 
seltener 30 % Mangan. Außerdem wird aber beim 
Arbeiten mit flüssigem Ferromangan noch Kohlen
stoff in irgendeiner Form in das Bad gebracht.

Entweder werden einige Stücke Spiegeleisen in den 
Konverter gegeben, oder es wird kleinstückige, gas
reiche Kohle auf dem Boden der Pfanne ausgebreitet, 
oder es werden beim Ausleeren ein bis zwei Tüten 
gemahlene Kohle in die Pfanne geworfen. In allen 
Fällen wünscht man also bei der Desoxydation mit 
flüssigem Ferromangan einen höheren Anteil an 
Kohlenstoff im Verhältnis zum Mangan als bei 
Verwendung von festem Ferromangan. Der Kohlen
stoffgehalt im fertigen Stahl wird hierbei jedoch 
nicht erhöht. Zu bemerken ist, daß besonders die 
Werke mit manganärmerem Roheisen die Des
oxydation mit flüssigem Ferromangan vorziehen. 
Weitere Unterschiede in der Arbeitsweise der Werke 
werden im folgenden bei der Herstellung der ver
schiedenen Stahlsorten zu behandeln sein.

Um einen leichteren Ueberblick über die einzelnen 
Sorten zu haben, sind diese ihrer inneren Zusammen
gehörigkeit nach in folgende vier Gruppen zusammen
gefaßt :

1. Gut schweißbare Stahlsorten.
2. Stahlsorten mit erhöhtem Phosphorgehalt.
3. Schienen- und Hartstahl.
4. Verschiedene Drahtstahlsorten.

1. Gut schweißbare Stahlsorten.

Gute Schweißbarkeit eines Flußeisens hat völlige 
Rotbruchfreiheit zur Voraussetzung, d. h. also, der 
Mangangehalt muß ziemlich hoch und der Schwefel
gehalt möglichst niedrig sein; auch der Phosphor
gehalt darf nicht zu hoch sein. Selbstverständlich 
ist völlige Rotbruchfreiheit bei jeder Charge zu er
streben; anderseits gibt es aber doch einige Arten 
der Weiterverarbeitung des Stahles, bei denen ganz 
besonderer Wert auf die obengenannten Eigen
schaften gelegt werden muß. Es handelt sich haupt
sächlich um Röhrenstreifen, Ketteneisen, Nieteisen 
und Hufstabeisen, ferner auch um Bandeisen und 
Bleche.

Eine gute Desoxydation ist für die Güte einer 
derartigen Charge entscheidend; und da die Des
oxydationsdauer beim Thomasverfahren immer sehr 
kurz ist, ergibt sich als Grundbedingung für die 
Erzeugung vollkommen rotbruchfreier Chargen ein 
manganreiches und schwefelarmes Roheisen einer
seits und ein gut gebrannter kieselsäurearmer Kalk 
anderseits. Der Mangangehalt im Roheisen darf 
bei Verwendung von gutem Kalk wohl nicht viel
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unter 1 % sinken ; bei schlechtem Kalk wird das 
Roheisen schon 1,3 % Mn enthalten müssen. Werke, 
die im allgemeinen manganarmes Roheisen Ver
blasen, setzen daher bei derartigen Chargen Ferro
mangan in die Roheisenpfanne oder beim Einleeren 
in den Konverter zu und erhöhen so den Mangan
gehalt ihres Roheisens. Dadurch wird erreicht, daß 
die Charge bei 0,05 % P vor der Desoxydation einen 
Mangangehalt von noch etwa 0,15 % und mehr be
sitzt. Aus der Vorprobe läßt sich dann eine Rot
bruchprobe schmieden, die keinen wesentlichen 
Rotbruch zeigt. Wird dagegen in einem mangan- 
armen Roheisen der Mangangehalt nicht künstlich 
gehoben, so zeigt die Vorprobe vor der Desoxydation 
Rotbruch, und die Analyse bestätigt das durch 
einen Mangangehalt von nur 0,1 % oder weniger. 
Bei Werken mit hohem Mangangehalt im Mischer
eisen ist der Mangangehalt in der Charge vor dem 
Desoxydieren höher; man findet bis 0,3 % Mn bei 
0,05% P.

Während eine künstliche Erhöhung des Mangan- 
gehaltes im Roheisen durchgeführt werden kann, ist 
eine nachträgliche Verminderung des Schwefelgehalts 
— außer der üblichen Mischerentschwefelung — nicht 
möglich. Der Schwefelgehalt des eingesetzten Roh
eisens wird deswegen bei Herstellung gut schweiß
barer Stahlsorten wohl unter 0,08 % zu halten sein. 
Bei einigermaßen günstiger Entschwefelung im 
Konverter, die durch guten schwefelarmen Kalk und 
warmen Chargengang — vielleicht auch durch Zu
gabe von Spiegeleisen — gefördert wird, kann man 
mit 0,04—0,05 % S im Fertigstahl rechnen.

Der Phosphorgehalt im Flußeisen wird von allen 
Werken für diese Stahlsorten auf 0,04— 0,05 % oder 
höchstens auf 0,06 % gehalten. Aus diesem Grunde 
darf der Kalksatz nicht zu niedrig bemessen sein.

Erklärlich ist, daß die Werke mit ungünstigen 
Roheisenverhältnissen, d. h. bei geringem Mangan- 
oder hohem Siliziumgehalt im Roheisen den Kalk 
für derartige Chargen aussuchen und ungare Stücke 
oder Letten ausscheiden.

Zur Beurteilung der Charge ist ein mehrmaliges 
Herunterholen des Konverters nicht selten, da die 
Schöpfprobe und das Aussehen der Schlacke oft noch 
eine Verbesserung der Charge gestatten. Wie schon 
oben ausgeführt, ist vor allem eine Rotbruchprobe 
des Flußeisens vor dem Desoxydieren am Platze, 
und diese ist für den Verwendungszweck der Charge 
maßgebend ; nur bei sehr günstigen und gleichmäßigen 
Betriebsverhältnissen verzichtet man auf sie.

Die Desoxydation erfolgt in der jeweils üblichen 
Weise, jedoch wird auch oft bei Verwendung von 
festem Ferromangan die Schlacke durch Absteifen 
im Konverter zurückgehalten. Ferner läßt man zur 
Erhöhung der Desoxydationsdauer die Charge mög
lichst lange im Konverter liegen.

Das Vergießen erfordert besondere Sorgfalt, 
handelt es sich doch darum, ein möglichst gasfreies 
Material ohne Rand blasen zu erhalten. Es muß 
also so matt wie möglich gegossen werden. Die 
meisten Werke gießen die hier in Betracht kommen
den Stahlsorten auf Gespann, auch wenn gewöhnlich

der Guß von oben angewandt ‘ wird. Das viel 
langsamere Eintreten des Stahles in die Kokille und 
das langsamere Auffüllen von unten verringert die 
Möglichkeit des Spritzens des Stahles und damit 
die Schuppen- und Schalenbildung; ferner erfolgt 
die Abkühlung schneller und verringert die Gefahr 
einer starken Gasblasenbildung. Andere Werke 
bevorzugen bei der Herstellung dieser Stahlsorten 
möglichst kleine Blöcke. Allgemein ist erwünscht, 
daß der Stahl sich ruhig vergießt und nicht treibt; 
die Blöcke müssen stehen. Besonders bei Chargen 
für Feinbleche oder Röhrenstreifen wird auf das 
Stehen der Blöcke geachtet. Auf Werken, die ein 
Eisen mit nur etwa 1 % Mn oder über 0,5 % Si Ver
blasen, neigen die Blöcke zum Treiben; man gießt 
dort diesen Stahl auf Gespann. Auch deckelt man 
die Blöcke kurz nach dem Gießen und verklammert 
den Deckel, um das Treiben unmöglich zu machen. 
Getriebene Blöcke ergeben Ausschuß.

Das Abziehen der Kokillen, das Einsetzen der 
Blöcke in die Gruben und das Ziehen zum Walzen 
erfolgt in normaler Weise; dagegen wird an der 
Blockstraße auf die Walzbarkeit besonders geachtet. 
Das Material darf keinerlei Art Risse und keine 
Schalen zeigen. Ferner wird auf den meisten Werken 
nicht der gesamte Block zu dem besonderen Ver
wendungszweck benutzt; um die stärksten Seige
rungen auszuscheiden, wird das vordere Drittel des 
Blockes für gewöhnliches Material ausgewalzt. Der 
erste und letzte Block der Charge werden — wenn 
nicht im Gespann gegossen wurde — verschiedentlich 
nicht für Sonderzwecke verwandt. Dasselbe gilt 
auch bisweilen wegen der Randblasen für das hintere 
Drittel des Blockes.

Als Fertigproben dieser Art Chargen werden die 
normalen Schmiedeproben gemacht; sinngemäß 
wird natürlich auf die Rotbruchprobe besonderer 
Wert gelegt. Auch muß sich die Kaltbiegeprobe um 
180° biegen lassen, ohne zu brechen. Bei Char
gen für Röhrenstreifen wird z. T. eine Schweiß
probe gemacht. Von Chargen für Hufstabeisen wird 
eine Bandprobe ausgeschmiedet, nach dem Ab
schrecken im Wasser umgebogen und vollkommen 
zusammengeschlagen; dann wird die zusammenge
schlagene Stelle mit einem Handhammer längere 
Zeit gehämmert, wobei sie keinerlei Spuren von 
Rißbildung zeigen darf. Der Mangangehalt der 
fertigen Chargen ist für

Hufstabeisen 0,3—0,4 % Mn,
Nieteisen 0,35—0,45 % Mn,
Röhrenstreifen 0,4—0,5 % Mn,
Bleche u. Bandeisen 0,3—0,5 % Mn,
Ketteneisen 0,4—0,5 % Mn.

2. Stahlsorten m it erhöhtem  Phosphorgehalt.
Es liegt sehr nahe, diejenigen Flußeisensorten, 

die einen höheren Phosphorgehalt erfordern, als ab
gefangene Chargen im basischen Konverter herzu
stellen. Dies ist in erster Linie bei P re ß m u tter -  
e isen  der Fall, das von einer Anzahl von Thomas
stahlwerken hergestellt wird.

Die besonderen Anforderungen, die an das Roh
eisen gestellt werden, betreffen eigentlich nur den
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Z a h le n ta fe l  2 . Z u s a m m e n s e t z u n g  v o n  R o h e i s e n  u n d  S t a h l  b e i  P r e ß m u t t e r c h a r g e n . ,

Roheisenanalyse Der Stahl vor der 
Desoxydation enthält

e Ä S ,  Der Stahl nach der 
von Desoxydation enthält

Verhalten der Blöcke

2,8 b is  3 ,0  %  P  
b is 2 ,0  %  Mn 
bis 0 ,7  %  Si

0 ,28  b is  0 ,50  %  P  

0 ,30  „  0 ,50  %  Mn

0,28 bis 0 ,50  %  P  

0,30 „  0 ,50  %  Mn B löcke s te h e n  u n d  e r 
s ta r r e n  wie Sohienen- 
blöcke1,8 b is 2 ,0 %  P  

1,0 bis 1,3 %  M n 
bis 0 ,4  %  Si

0,3  b is 0 ,4  %  P  

0,3  „  0,5 %  Mn
-

0,3 bis 0,4 %  P  

0,3 „  0,5 %  Mn
1,6 b is 1 ,8 %  P  

bis 1,0 %  M n 
bis 0 ,6  %  Si

0,3  b is 0 ,4  %  P  

u n te r  0,3 %  Mn

2 —3 kg  E e rro m an g . 
je  t  A u sb rin g en

0,3  bis 0 ,4  %  P  

0 ,3  „  0 ,45  %  Mn

B löcke t r e ib e n  u n d  
spuckeD  beim  E rs ta r re n

Mangangehalt. Bei der Herstellung des Preßmutter- 
eisens handelt es sich ja darum, nochetwa0,3—0,4% P 
im ¡Flußeisenbad zu haben, wobei der Mangan
gehalt nicht mehr als 0,3—0,45 % betragen soll. 
Ist der Mangangehalt des Roheisens sehr hoch, so 
ist bei einer Entphosphorung auf 0,3—0,4 % P noch 
0,5 % Mn oder mehr im Bade, und damit ist die 
obere-Grenze des Mangangehalts für Preßmuttereisen 
schon überschritten. Deswegen fordern die meisten 
Werke als Höchstgrenze 1,3% Mn im Roheisen. Nur 
ein Werk verarbeitet ein Mischereisen mit über 1,3 % 
Mangan; der Siliziumgehalt im Roheisen ist hier aber 
ebenfalls hoch, und man zieht ferner sehr viel 
Kalk ab, um das Mangan noch stärker zu ver
schlacken.

Der Kalksatz wird allgemein bei Preßmutter
chargen bis zu 20 % des normalen Kalksatzes ge
kürzt, da ja nicht der gesamte Phosphor verschlackt 
werden soll. Bei vollem Kalksatz würde die Schlacke 
bei dem gewünschten Phosphorgehalt noch viel zu 
dick und ungar sein. Infolge des niedrigen Kalk
satzes gehen die Chargen im Vorblasen reichlich 
heiß und vertragen dementsprechend einen etwas 
höheren Schrottzusatz.

Das Einhalten des richtigen Phosphorgehaltes, 
das richtige Abfangen der Charge, bedarf gewisser 
Uebung. Wird Preßmuttereisen verhältnismäßig 
selten gemacht, so werden bei einigen vorhergehen
den Chargen bereits Proben genommen, wenn die 
betreffenden Chargen ungefähr 0,3—0,4 % P haben. 
Diese Vorproben werden im Laboratorium unter
sucht und dienen dann als Anhalt.

Zeigt die Tellerprobe einer Preßmuttercharge den 
gewünschten Phosphorgehalt, so ist die Charge fertig 
und bedarf bei geeignetem Roheisen keinerlei Zu
sätze und keiner Desoxydation. Nur wenn der 
Mangangehalt im Roheisen zu gering ist, z. B. 0,8 %, 
so ist auch der Mangangehalt der Charge zu niedrig. 
In diesem Falle wird etwas Ferromangan zugesetzt, 
zum Teil auch etwas Spiegeleisen. Vereinzelt wird 
in die Pfanne etwas Kohle gegeben.

Das Gießen der Preßmutterchargen erfolgt im 
allgemeinen ohne besondere Rücksichten; einige 
Betriebe gießen von oben, andere von unten, ange
strebt wird jedoch eine möglichst kleine Kokille. 
Ferner neigen Preßmutterchargen zur Schuppen- 
und Schalenbildung. Die Blöcke erstarren ähnlich 
wie Schienenblöcke; wird jedoch mit so niedrigem 
Mangangehalt im Roheisen gearbeitet, daß des- 
oxydiert werden muß, d. h. daß Ferromangan nach

Beendigung des Blasens zugegeben wird, so spucken 
und spritzen die Blöcke beim Erstarren.

Zahlentafel 2 zeigt die Betriebsergebnisse einiger 
Preßmutterchargen bei verschiedener Zusammen
setzung des eingesetzten Roheisens.

Das unterschiedliche Verhalten der Chargen ist 
für die Kenntnis der Desoxydationsvorgänge im all
gemeinen und ihren Einfluß auf die Blockerstarrung 
von Bedeutung. Die Blöcke der „selbstgehenden“, 
nicht desoxydierten Preßmutterchargen zeigen starke 
Lunkerbildung; die Blöcke der desoxydierten 
Chargen zeigen die Erstarrungsweise der weichen 
Flußeisenchargen mit verteiltem Lunker und starker 
Gasblasenbildung. Auch die Tatsache, daß aus 
manganreichem Roheisen erblasenes weiches Fluß
eisen stark hohl ist, d. h. zur Lunkerbildung neigt, 
findet ihre Erklärung darin, daß manganreiches Roh
eisen annähernd „selbstgehende“ Chargen ergibt.

Die Aufenthaltszeit der Blöcke in den Ausgleichsgru
ben wird für die Preßmutterchargen reichlich bemes
sen. Die Blöcke müssen ziemlich kalt zur Walze kom
men; das Walzen selbst hat vorsichtig zu geschehen. 
Der Block wird häufig gekantet und schw ach gedrückt,

Als Probe zur Beurteilung einer Charge werden 
außer der schon erwähnten Tellerprobe Vierkant
proben geschmiedet, die keine zu hohe Sprödigkeit 
zeigen dürfen. Die Vierkantproben sollen beim 
Abschrecken in Wasser „knistern“. Ferner werden 
sehr empfindliche Aufdornproben gemacht. Die an
gestrebte Analyse für Preßmutterstahl is t : 0,03 % C, 
0,28—0,40 % P, 0,3—0,4—0,5 % Mn. Für große 
Muttern wählt man die höheren, für kleine die niedri
geren Phosphor- und Mangangehalte

Außer dem Preßmutterstahl gibt es keine andere 
Stahlsorte, die diesen hohen Phosphorgehalt er
wünscht erscheinen läßt; wohl gibt es einige Sorten 
mit etwa 0,1—0,15 % P. So hält z. B. ein Werk sein 
Material für Sprungfedern auf etwa 0,1—0,15 % P 
bei 0,07 % C und 0,4—0,5 % Mn. Die gleiche Zu
sammensetzung wird gewählt für Material, das in 
kaltem Zustande gedreht wird, um für Türklinken
u. dgl. verwandt zu werden. Auch bei Schrauben
eisen geht man zum Teil absichtlich bis auf 0,1 % P 
hinauf, um das Gewindeschneiden zu erleichtern. 
Aus demselben Grunde wünscht man einen Schwefel
gehalt bis 0,1 %. Die Herstellung derartiger Chargen 
bedarf keiner besonderen Besprechung, da der Unter
schied zwischen dem gewöhnlichen weichen Material 
und den eben erwähnten Sorten zu gering ist.

(Schluß fo lg t.)
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Die Einführung eines Formwertes bei Wärmetauschern.
Von 1)r.=3ing. H. P reuß ler in Gerlafingen.

(Wärmeträg er menge und Bauform. Berechnung des Formwertes. Belastungszahl. Merkmale des Wärmeträgers. 
Bedeutung des Wärmeaufnahme- und -abgabevermögens. Drei Hauptfälle des begrenzten aber vermehrbaren, des 
begrenzten aber unveränderlichen, des unbegrenzt großen Wärmeaustauschvermögens. Beispiele. Rekuperatoren. 
Stoßöfen. Dampfleitungen. Wärmespeicher und Winderhitzer. Grenzen der Untersuchung infolge Beschränkung auf

Uebertragung durch Leitung und Berührung.)

U eber ein Jahrzehnt ist verflossen seit dem 
Bekanntwerden der epochemachenden N us- 

se lts c h e n  Versuche über den Einfluß der Geschwin
digkeit auf den Wärmeübergang. In praktischer 
wie theoretischer Beziehung wirkten sie ungewöhn
lich befruchtend. Trotzdem kann man bemerken, 
daß noch heute in Besprechungen über diese Frage1) 
keine Einigkeit besteht, indem man es für ge
wisse Erscheinungen ablehnt, die Geschwindigkeits
änderungen als Ursache zu betrachten, und vielmehr 
die Mengenänderungen des Wärmeträgers als aus
schlaggebend ansieht. Erstere Ansicht vermag sich 
darauf zu stützen, daß jede Mengenänderung unter 
gleichzeitiger Geschwindigkeitsänderung erfolgt; aber 
auch die zweite Auffassung ist begreiflich, denn das 
Gefühl sträubt sich dagegen, etwas als Ursache 
anzuerkennen, was seinerseits nur Folgeerscheinung 
ist und keineswegs die wirkliche Ursache ersetzen 
kann, denn eine bloße Geschwindigkeitsvergrößerung 
ohne entsprechende Mengenvermehrung bringt nicht 
die gleiche Wirkung hervor. Verfasser machte sich 
zum Verfechter dieser Auffassung, ohne der anderen 
seinerzeit völlige Gerechtigkeit widerfahren zu 
lassen2). Er hegte die irrige Meinung, nicht immer sei 
eine Geschwindigkeitssteigerung für den Wärme
übergang vorteilhaft, dann nicht, wenn bei gleichen 
Mengen die Aufenthaltszeit eine Verkürzung erfahre. 
Dieser Irrtum wurde von Nusselt in überaus klarei 
und sachlicher Weise berichtigt3). Wenn das gleiche 
Thema heute nochmals aufgegriffen wird, so ge
schieht es, um eine Brücke zwischen den genannten 
Meinungsverschiedenheiten zu schlagen und gleich
zeitig eine Anregung in anderer Hinsicht zu geben.

Der tiefere Grund, weshalb keine Einhelligkeit 
der Ansichten über die Wirkung der Geschwindig
keit besteht, ist in der Tatsache zu suchen, daß diese 
als Folgeerscheinung zweier verschiedener Ursachen 
auftreten kann, einmal als Funktion der Wärme
trägermenge, zum ändern der Bauart. Den un
gleichen Ursachen entsprechen ungleiche Wirkungen. 
Während durch Mengenvermehrung eine Erhöhung 
der Uebertragungsleistungen sogar um ein Viel
faches leicht möglich ist, ist dies durch reine Ge
schwindigkeitserhöhung als Folge baulicher Aende- 
rungen im allgemeinen nicht der Fall, sondern eine 
Verbesserung des Wärmeüberganges ist nur in dem 
Maße durchführbar, wie die praktisch erreichbaren 
Temperaturgrenzen noch nicht verwirklicht sind. 
Bestenfalls kann ein zu kühlendes Gas auf die Tempe
ratur seiner Kühlflüssigkeit abgekühlt werden, weiter 
jedenfalls nicht. Die Wärmeträgermenge bestimmt

*) S t. u. E . 44 (1924), S. 851/4.
2) S t. u. E . 41 (1921), S. 827/30 ; 42 (1922), S. 971/5.
3) S t. u. E . 43 (1923), S. 458/62.

den Umfang der überhaupt möglichen Ueber- 
tragungsleistung, die Bauform dagegen den Wir
kungsgrad. Die Wärmeübergangszahl a in der von 
Nusselt gewählten Form nimmt Bezug auf die 
Geschwindigkeit allgemein, enthält mithin beide 
Faktoren. Erst eine sehr genaue Ueberlegung ver
mag Aufschluß zu geben, worauf im Vergleichsfalle 
eine beobachtete Leistungszunahme zurückzuführen 
ist, ob auf die Auswirkung angestrengteren Betriebes 
oder einer zweckmäßigeren Bauart. Die Schwierig
keit der Erkennung dieses praktisch wichtigen Unter
schiedes ist die Ursache der auseinanderlaufenden 
Ansichten. Besäßen wir eine Formel, die die zwei 
ausschlaggebenden Faktoren. Menge des Wärme
trägers und „Formwert des Wärmetauschers“ , ge
trennt erkennen ließe, so wäre hinsichtlich der Klar
heit manches gewonnen. In vielen Fällen würde ein 
Vergleich der Formwerte allein schon genügen, um 
die zweckvollere Bauform zu bezeichnen.

Diese Aufgabe ist lösbar. Bezeichnet man den 
Formwert eines Wärmetauschers mit S, das Wärme
fassungsvermögen des stündlich an der Heizfläche 
vorüberströmenden Wärmeträgers mit W (gleich 
Flüssigkeitsgewicht mal spezifische Wärme), so läßt 
sich der bisher üblichen Schreibweise für die be
kannte Formel

Q = « - F - ( t 1 — t 2) (l)
die Form geben

Q =  ß • w  • S . (t, — t 2) (2)"
Es ist hierbei an einen Vorgang entsprechend der 
Nusseltschen Versuchsanordnung gedacht. Glei
chung 2 besagt, die übergehende Wärmemenge ist 
proportional dem Wärmegewicht des Wärmeträgers, 
dem Formwert des Wärmetauschers, dem Tempe
raturgefälle und einem gewissen Beiwert. Da beide 
Formeln voraussetzungsgemäß inhaltlich dasselbe 
bedeuten sollen, so folgt

ß . W . S =  a  ■ F , (3 l

eine Gleichung, aus der sich sowohl der Formwert S 
als auch der Wert ß ermitteln lassen, wenn man die 
Wärmeübergangszahl a, wie sie von Nusselt ermittelt 
wurde, in entsprechender Weise zerlegt. Sieht man 
von den für den vorliegenden Zweck nicht wesent
lichen Faktoren, wie Rauhigkeit der Heizwand, Leit
fähigkeit der Wärmeträger usw., ab und faßt diese 
in einem eigenen Wert c' zusammen, so stellt sich 
a in vereinfachter Form wie folgt dar:

worin W das stündliche Wärmegewicht (G • cp), 
d den Rohrdurchmesser bezeichnet, immer in An
lehnung an einen Fall ähnlich der von Nusselt ge
wählten Versuchsanordnung. Sondert man die
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Werte W und d2 aus und erweitert Zähler und 
Nenner in zweckmäßiger Weise, so erhält man die 
Entwicklung:

W - ° '21 • w
« =  <='• (5)

d- 0 ’21 • d 2

II 0,21 . W  0,2!

-0,21 d  -0 ,2 1  _ d 2
4

w

d • ir

—0,21 W

d 2 - —
4

(6)

(7)

d2-TT
Da d • ir gleich dem Umfang u und - gleich

dem Querschnitt q des Rohres ist, so dürfen wir 
schreiben

/ W \ —0,21 W

(8)

Mit diesem Wert geht Gleichung 3 über in

ß . W  • S =  o • I —
-0,21

w  ■

und aus der Analogie beider Seiten folgt für den 
Formwert S

und für den Beiwert
(9)

W -0,21
ß =  c ^ j  ,10 ,

Die gesuchte Form für Gleichung 2 lautet also

Q
W

(ID

ein Ausdruck, aus dem die doppeldeutige Ge
schwindigkeit verschwunden ist, dafür als Haupt
faktoren das Wärmegewicht des Wärmeträgers und 
der Formwert des Wärmetauschers erscheinen, so 
daß einerseits der Aufwand, anderseits der Wert 
der Bauart unmittelbar nebeneinander stehen. 
Der negative, gebrochene Exponent des Faktors 
w
—» gewissermaßen die Umfangsbelastung durch

den vorüberstreichenden Flüssigkeitsstrom, zeigt an, 
daß der Wärmefluß durch ein Steigen derselben in 
ungünstigem Sinne, wenn auch nur wenig, beein
flußt wird, so daß dieser Wert der Wirkungsgrad
ziffer mancher Maschinen ähnelt. Der Vorzug der 
Belastungszahl ß vor dem bisher gebräuchlichen a 
besteht in ihrer viel geringeren Veränderlichkeit4). 
Selbständige Bedeutung kommt ihr auch deshalb zu, 
weil es wohl denkbar ist, daß bei gleichen Mengenver
hältnissen, jedoch verändertem Formwert die Um
fangsbelastung die gleiche bleibt, z. B. bei Einführung 
eines feuerfesten Kernes in ein Flammrohr.

Führt man noch den Gasraum V und die Rohr
länge 1 ein, so zeigen einige Umformungen, welche 
Beziehungen zwischen Form wert und den wichtig
sten Abmessungen bestehen:

S =  -  =  1 • - = F -  —  =  l2- - .  
q q V V

(12)

Man kann einen weiteren Schritt tun und die 
Weg- oder Rohrlänge ausdrücken als Produkt der 
Geschwindigkeit der Teilchen und ihrer Aufenthalts
dauer und erhält dann

S =  v - z a - "  (13)

und in die Hauptgleichung überführt

Q - ( i f ■W • v • za • — ■ ( t j  — t 2), (14)

eine Gleichung, die insofern die bemerkenswerteste 
von allen ist, als sämtliche Faktoren als Merkmale 
des Wärmeträgers und seines Strömungsvorganges 
erscheinen: Wärmefassungsvermögen, Geschwindig
keit und Aufenthaltszeit der Teilchen und Schicht

dicke des Wärmeträgers, letzterer umgekehrt pro

portional. Damit kommen die Begriffe, die so lange 
umstritten sind, zu ihrem Recht, und man wird 
daran erinnert, daß diese Größen, mit Ausnahme 
der Schichtstärke, schon früher die Grundlage der 
Berechnung von Wärmetauschern bildeten. Hier 
münden wie so oft die Gegensätze in unter sich zwar 
verschiedene, jedoch gleichberechtigte Auffassungen 
und Lösungen der gleichen Problemstellung ein.

Von diesem Standpunkt aus wird man im Hin
blick auf den umstrittenen Pfoserschen Zweicowper
betrieb nicht mehr nach dem Einfluß der Geschwin
digkeit forschen, sondern bestimmter fragen: Ist der 
Erfolg dieses Verfahrens als Folge angestrengteren 
Betriebes (Vergrößerung von W) oder einer Ver
größerung des Form wertes der Apparate aufzufassen ? 
Die Antwort muß dann lauten: Als Folge beider, 
aber mit dem Unterschiede, daß erstere Ursache als 
die entscheidende zu betrachten ist, denn ohne sie 
wäre das Ziel eines doppelt so raschen Aufheizens 
nicht erreichbar, wohl aber umgekehrt.

Nach allem Gesagten dürfte die klar scheidende 
Ausdrucksweise der neuen Formel wertvoll genug 
sein, um ihr ein Daseinsrecht neben der bisher üb
lichen, formell zwar einfacheren, dafür aber weniger 
durchsichtigen Fassung, Gleichung 1, zu gewähren. 
Dieser Vorzug wird in der Folge noch deutlicher 
hervortreten.

Die bisherige Entwicklung lehnte sich eng an 
die Nusseltschen Ergebnisse an, hauptsächlich zum 
Zwecke einer vereinfachten Darstellung. Erstrebt 
man Allgemeingültigkeit, so muß man sich darüber 
klar werden, daß die Formeln 1, 2 oder 11 einen ganz 
vereinzelten Sonderfall betreffen, dessen Eigenart 
durch die Nusseltsche Versuchsanordnung bestimmt 
wurde. Der von ihm untersuchte Fall des Wärme
durchganges von einem Wärmeträger mit unver
änderter Temperatur (Sattdampf) an einen solchen 
mit regelbaren Mengen- bzw. Geschwindigkeits
verhältnissen, daher veränderlicher Temperatur 
(Luft), ferner einer Trennwand mit nur geringem 
Wärmefließwiderstand, hat das Eigentümliche an 
sich, daß der gesamte Wärmefluß allein durch die 
Verhältnisse auf der Seite des wärmeaufnehmenden 
Mittels bedingt ist. Man denke jedoch an die Wir
kungsweise eines steinernen Rekuperators, eines ge
wöhnlichen Röhrenkühlers oder irgendeiner anderen 
Wärme Vorrichtung, um zu erkennen, daß ebensowohl
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die Beschaffenheit des wärmeabgebenden Teiles als 
auch der Heizwand von nicht zu vernachlässigender 
Bedeutung sein kann. Beachtet man diese Eigen
tümlichkeiten des Versuchsvorganges, so sind die 
gefundenen Gesetzmäßigkeiten einer solchen Ver
allgemeinerung fähig, daß sie ohne Zwang auf eine 
ganze Reihe von Fällen anwendbar werden. Hierzu 
ist notwendig, nochmals auf die Rolle der Mengen
verhältnisse und damit zusammenhängend auf die 
Temperaturen einzugehen.

Die Menge des Wärmeträgers, genauer sein 
Wärmegewicht gleichbedeutend der Größe des 
Wärmeaufnahme- oder -abgabevermögens, bildet 
das Gefäß zur Fortführung der Wärme, von dessen 
Fassungsvermögen infolgedessen der überhaupt 
mögliche Wärmefluß abhängig ist. Ohne ein solches 
ist eine Wärmeübertragung der in Frage stehenden 
Art unmöglich; umgekehrt kann sie unter gewissen 
Umständen nahezu im gleichen Verhältnis mit dem 
Wärmegewicht zunehmen. Ist das Wärmefassungs
vermögen auf einer Seite unendlich groß, dann wer
den Veränderungen auf dieser Seite keinen steigern
den Einfluß auf den Wärmefluß haben. In unmittel
barer Abhängigkeit vom Fassungsvermögen stehen 
die Temperaturen, denn die Aufnahme oder Abgabe 
einer bestimmten Wärmemenge wird um so geringere 
Temperaturveränderungen eines Wärmeträgers zur 
Folge haben, je größer dessen Wärmegewicht ist, und 
gar keine, wenn es unendlich groß wäre. Bemerkt 
man also, daß ein Flüssigkeitsstrom beim Vorbei
streichen an einer Heizfläche sich stark erhitzt oder 
abkühlt, so ist rückwärts zu schließen, daß sein 
Fassungsvermögen verhältnismäßig gering, daher 
steigerungsfähig ist. Erleidet er dagegen keine 
wesentliche Temperaturänderung wie z. B. Satt
dampf, so ist der Schluß berechtigt, daß in diesem 
Falle ein unbeschränkt großes, nicht steigerbares 
Wärmetauschvermögen des betreffenden Mittels 
vorliegt, w iew oh l d ie ta tsä c h lic h e n  M engen
v e r h ä ltn is se  b eg ren zt se in  m ögen. Diese 
Folgerung ist für die weiteren Ergebnisse von ent
scheidender Bedeutung. Es bleibt noch die Mög
lichkeit zu erwähnen, daß das Wärmegewicht weder 
steigerbar, noch unbegrenzt groß, sondern unver
änderlich gleich und der Größe nach beschränkt 
bleibt. Auch in diesem Falle unterliegt der Wärme
träger entsprechenden Temperaturverschiebungen. 
Beispiele hierfür werden noch genannt werden.

Diese drei Fälle des begrenzten, dabei vermehr
baren, des begrenzten jedoch unveränderlichen und 
des als unbegrenzt groß anzusehenden Wärme
tauschvermögens können sowohl auf seiten des 
wärmebringenden als auch des abführenden Wärme
trägers in Erscheinung treten. Nimmt man dazu 
die Verschiedenheit des'Heizwandwiderstandes, der 
ebenfalls jeden beliebigen Wert, von Null angefangen, 
annehmen kann, so begreift man unschwer die 
mannigfaltigen Formen von Wärmetauschern.

Bezeichnet man für die Folge die Merkmale des 
wärmeabgebenden Mittels mit der Kennziffer 1, 
die des aufnehmenden mit 2, so lautet bekanntlich 
die allgemeine Formel für den Wärmefluß:

Q =  ■ 1 s 1
 1— .— ha , X a ,

(15)

worin F den Mittelwert der beiden wirklichen, gas
berührten Heizflächen Ft, F2, ferner a„ a. die Wärme
übergangskoeffizienten der Flüssigkeiten und tl5 t2 
deren mittlere Temperaturen darstellen, s bezeichnet 
die Dicke der Heizwand, X deren Leitfähigkeit. 
Das bisherige Dunkel in bezug auf Größe und Ab
hängigkeit der Beiwerte bildete das Haupthindernis 
der Anwendbarkeit dieser Formel, ein Hindernis, das 
nunmehr überwindbar ist. Bedient man sich der 
wirklichen Heizflächen F, und F2 und schreibt

Q =  ■ 1 s 1
a, • F x +  X • F  +  <»2 • F 2

(16)

so ist eine Form gewonnen, die weiterer Umgestal
tungen fähig ist. Nach Gleichung 3 war 

x ■ F  =  ß ■ VV • S, 

und wir setzen daher ein:

Q =  •
t j  t 2

l 1
(17)

ß i • W t  • S , +  X ■ K +  ß s ■ W s

Unter Benutzung der früheren Ableitungen ergibt 
sich als Endergebnis:

t ,  — t 2
Q =  ; 1  ----------

+  +
X- F

1

Ci'( u i) ■ W i - S i  ‘ w ‘ ' St
(18)

Diese Formel sieht umständlicher aus, hat dafür aber 
den Vorzug der Durchsichtigkeit und leichten An
wendbarkeit auf alle möglichen Fälle. Einige Bei
spiele werden diese Behauptung deutlich machen.

1. Eine Heizwand trenne zwei Medien, deren 
Temperaturen unabhängig von der Größe des 
Wärmeflusses auf verschiedener, jedoch unveränder
lich gleicher Höhe verharren. Nach dem Voran
gegangenen läßt sich diese Tatsache dahin deuten, 
daß die Wärmegewichte W als unbegrenzt groß 
betrachtet werden dürfen, woraus folgt, daß sowohl 
der erste als auch der dritte Bruch im Nenner gleich 
Null werden, und es nimmt die allgemeine Formel 18 
für diesen Sonderfall die bekannte einfache Ge
stalt an

Q — * F • (t2 t 2). (19)

Der Wärmefluß hängt allein von der Heizwand
beschaffenheit und dem Temperaturgefälle ab; er 
bleibt trotz beiderseitig unbegrenzter Wärmetausch
fähigkeit der Wärmeträger begrenzt.

2. Nur einer der beiden Wärmeträger sei von 
unbeschränkter, ft, konstant), der andere, der 
wärmeaufnehmende dagegen von begrenzter, aber 
steigerungsfähiger Aufnahmefähigkeit; gleichzeitig 
sei der Widerstand der Heizwand von zu vernach
lässigender Größe (Fall der von Nusselt gewählten 
Versuchsanordnung). Es werden der erste und der 
zweite Nenner Null, und es bleibt als verkürzte 
Rechnungsformel für diesen Einzelfall die schon 
vorher genannte Gleichung:
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Q =  c2 . M  "* W  2 * 8 2 * (G 12 (20)

Der Wärmefluß ist in der Hauptsache eine Funktion 
der Aufnahmefähigkeit von Wärmeträger 2. Je 
größer dessen Menge, um so mehr steigt er an, um so 
weniger vernachlässigbar wird allerdings der Heiz
wandwiderstand. Bei stärkster Steigerung der 
Aufnahmefähigkeit übernimmt dieser die entschei
dende Rolle, denn die oberste Grenze des möglichen 
Wärmeflusses wäre auch hier durch die vorher
gehende Formel 19 gezogen, wobei sich die mittlere 
Temperatur t, bis auf den Stand der Eintritts
temperatur von W2 gesenkt und die Temperatur
spannung zwischen den Wärmeträgern damit ihren 
Höchstwert erreicht hätte.

3. Einen ähnlichen Fall, nur in umgekehrter 
Anordnung, stellt der Dampfkessel dar, eine nahezu 
unbegrenzt zu nennende Aufnahmefähigkeit des 
Kesselinhalts gegenüber sehr beschränkter Abgabe
fähigkeit der Feuergase bei gleichzeitig beachtlicher 
Größe der Durchgangswiderstände. Formel:

Q =  ■ G — G

? ) '

+
W j • Sj

X ■ F

hinsichtlich ihrer Wärmeverluste um so vorteilhafter, 
mit jegrößeren Dampfgeschwindigkeiten sie arbeiten; 
diese steht im Widerspruch zu den Nusseltschen Ver
suchsergebnissen. In der Tat gilt für deren Berech
nung Formel 1, 2, und 4 nicht, wohl aber ist auch 
dieser Fall aus der allgemeinen Gesetzmäßigkeit, 
Gl. 18, leicht zu verstehen. Das Wesentliche einer 
Sattdampfleitung z. B. besteht darin, daß einer un
begrenzt zu nennenden Wärmeabgabefähigkeit des 
Dampfes (denn seine Temperatur bleibt immer die 
gleiche, Verluste werden aus der Kondensations
wärme gedeckt) eine zwar schwankende, im großen 
Durchschnitt jedoch fest begrenzte Aufnahmefähig
keit gegenübersteht. Wohl wechselt das Aufnahme
vermögen der Rohrumgebung mit dem Bewegungs
zustand der Luft, überhaupt mit der Witterung, 
als Jahresdurchschnitt ergibt sich jedoch ein Fest
wert, bedingt durch die Größe des Rohrdurchmessers, 
dessen Ableitfähigkeit und die dadurch hervorgeru
fenen Auftriebsverhältnisse. Statt der ausführlichen 
Gleichung für diesen Vorgang

 G G___________
(21)

Q = (22)

X ■F +

Die Regelung der Leistungsfähigkeit erfolgt vor
wiegend durch Veränderungen auf seiten des ab
gebenden Teils, sei es durch Steigerung des Auf
wandes oder des Formwertes (Schikanenwände, 
feuerfeste Kerneinlage), sei es durch Verkleinerung 
des Wärmedurchgangswiderstandes der Heizwand. 
Lebhafter Wasserumlauf im Kessel ist erforderlich zur 
Aufrechterhaltung der notwendigen Aufnahmefähig
keit. Festhaftende Dampfbläschen, Oel- und Kessel
steinansätze erhöhen den Durchgangswiderstand.

4. Die ungekürzte Gleichung 18 gilt dagegen für 
Rekuperatoren oderKühler, wo beiderseitig der Trenn
wände Flüssigkeiten mit beschränktem Wärme
tauschvermögen sich bewegen. Eine Vermehrung 
der Mengen beider hat demnach den günstig
sten Einfluß; wird oder kann dagegen nur eines 
der beiden Wärmegewichte erhöht werden, so be
günstigt dasjenige den Wärmefluß am meisten, wel
ches als das kleinere von beiden vermehrt wird5). 
Dieses bestimmt auch die überhaupt mögliche Höhe 
des stündlichen Wärmestromes.

5. Ganz anders liegt dagegen der Fall bei 
Dampfleitungen. Bekanntlich verhalten diese sich

*) Als Beleg zu d ieser B eh au p tu n g  sei überschlägig  
eine kleine R echnung  du rch g efü h rt. N ach  G leichung 18 
ist wie bei den  e lek trisch en  S tröm ungsvorgängen  d er 
W ärm efluß  gleich dem  S p an n ungsun te rsch ied  d iv id ie rt 
d u rch  die Sum m e d er W iderstände. A ls solche sind  die 
d re i B rüche im  N enner aufzufassen , ku rz  bezeichnet 
m it R j ,  R j, R 2. D ie gesam te  T em p era tu rsp a n n u n g  
G — t 2 lä ß t  sich in  T eilspannungen  A G> A tf, A G  zer
legen, die d iesen  W id erstän d en  zugeo rdnet sind  gem äß 
den  G leichungen

n _  ^ A G
R , ~  R{ 1 7 ’ 

au s w elchen fo lg t, d aß  die Teilgefälle p ro p o rtio n a l den 
T eilw id e rs tän d en  sind. A ngenom m en, diese v e rh a lten  
sich bei g leichen F o rm w e rten  zu e in an d er wie

Rj : Rj • R2 =  Ä fi • Ä ff • A G ~  1 : 2 : 10 (b)

läßt sich daher für einen bestimmten Rohrdurch
messer einfacher schreiben

Q =
t, - t ,

(23)

X - F +  c 2

worin der zweite Nennerbruch als eine Konstante 
erscheint. Die ganze Ueberlegung zeigt, daß im 
Falle der Dampfleitung einzig die Rohrbeschaffen
heit den Ausschlag gibt, und daß man infolgedessen 
gut tut, dessen Wärmeleitwiderstand entweder so 
groß wie möglich zu wählen, oder aber so viel Dampf 
wie irgend angängig durch die Leitung zu schicken, 
damit bei gleichen absoluten Verlusten wenigstens
so sei g e fra g t: U m  w ieviel s te ig t d er W ärm efluß  d u rch  
V erk leinerung  d er W ärm e w id erstän d e  R 2 oder R 2 oder 
beider zugleich  au f d ie H ä lf te  ih res W ertes  ? L e tz te re s  
gesch ieh t in  e in fach ste r W eise d a d u rc h , d aß  n ach  Gl. 18 
d ie W ärm e träg erm en g e  W , oder W 2 o der beide zusam m en 
um  etw as m eh r als d ie H ä lf te  v e rg rö ß e rt w erden. E ine 
genaue R e chnung  h ä t te  zu  berü ck sich tig en , d aß  jede 
V ergrößerung  d e r  F lüssigkeitsm enge eine gewisse Z u 
n a h m e  des G esam tgefä lles z u r  Folge h a t ,  fü r  unseren 
Zw eck g e n ü g t jedoch  schon die A nnahm e, es bleibe 
im m er gleich g roß , sagen  w ir 65 G rad . N ach  Gl. b e n t 
fä l l t  d a n n  auf das H eizw andgefälle  A G 10°, und  fü r  
die angegebenen  d re i F älle  e rre ch n e t es sich en tsp rech en d  
zu 10,4, 16,3 und  17,33°. D a d ie ü b ergehende W ärm e
menge in  jedem  F alle  diesem  H eizw andgefälle v erh ä ltn is-

A ff
gleich w ächst, weil Q =  -5 —. so v e rh a lte n  sich  auch  

R f
die W ärm em engen  zu e in an d er en tsp rech e n d

Q : Ql : Qn  : Qn l =  10 : 10,4 : 16,3 : 17,33.
J e  n ach  A rt d er M engensteigerung von W 1 o d er W 2 
oder W j u n d  W 2 zugleioh, b e trä g t  also d ie  L e is tu n g s
zunahm e 4 % , 63 %  oder 73,3 % . D ie U n te rsch ied e  
fallen  in d ie A ugen, in  W irk lic h k e it w ären  sie noch  
größer. Es is t  zu  b each ten , d a ß  dieses E rg eb n is  
als Folge d e r  M engenverm ehrung  a u f t r i t t ,  d a ß  es n ic h t 
e tw a  auch  zu s tan d e  k o m m t d u rc h  b loße V erg rößerung  
d er F o rm w erte . I n  diesem  F a lle  w äre d ie  übersch läg ige  
A nnahm e eines sich g le ichb leibenden  G esam tgefä lles 
falsch , v ie lm ehr w ürde es sich e rheb lich  verk le inern .
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die relativen so klein wie möglich ausfallen. Wohl
verstanden ist hierbei C2 als Durchschnittswert 
über einen sehr großen Zeitraum, ein Jahr oder mehr, 
aufzufassen, nicht nur auf Stunden oder Tage be
zogen, denn an einem stürmischen Tage wird die 
Aufnahmefähigkeit der Rohrumgebung nicht der
jenigen an einem völlig windstillen vergleichbar sein, 
ebensowenig wie die eines wagerecht liegenden 
Rohres einem aufrecht stehenden entspricht.

6. Mit diesem Beispiel ist die mögliche Verschie1 
denheit der Fälle nicht erschöpft. Bisher war stets eine 
Trennwand von größerem oder geringerem Wärme
widerstand vorhanden, die Wärmeträger waren als 
flüssig oder gasförmig angenommen. Die allgemeine 
Formel gestattet aber ebensowohl ihre Anwendung 
auf feste Körper. Als Beispiel sei der Hauptvorgang 
der Wärmeübertragung im Vorwärmherd eines 
Stoßofens herangezogen. Die beiden Wärmeträger, 
Feuergase und Einsatz, sind nicht getrennt, und die 
anzuwendende Formel6) vereinfacht sich zu

t i  t2 (24)
Q =

+

0 , . ( 5 p W , S .

Sinngemäß bedeutet hier W2 das Produkt aus dem 
Gewicht der stündlich durchgesetzten Blöcke mal der 
spezifischen Wärme des Eisens, der Formwert S2 den 
Quotienten aus heizgasberührter Oberfläche und 
Querschnitt der aneinandergepreßten Lage von 
Blöcken (=  Längsschnitt eines Einzelblocks), der 
mathematische Ausdruck der bekannten Erfahrung, 
daß sich der Einsatz um so rascher wärmen läßt, 
je dünner die Knüppel oder Blöcke gewählt werden 
können.

7. Zum Schlüsse einige Worte über Wärme
speicher und Winderhitzer. Für diese gilt die eben 
genannte Formel, nur muß hier beachtet wer
den, daß, je nach Aufheiz- oder Windperiode, der 
zweite oder erste Bruch im Nenner zum unveränder
baren Festwert wird, denn das Steingewicht bleibt 
dasselbe. Der periodische Wechsel ist ein notwen
diges Erfordernis, hervorgerufen durch die be
schränkte Aufnahmefähigkeit des Steinkörpers, da 
andernfalls der Wärmefluß bald zum Stillstände

6) M öglicherw eise k a n n  bei V orgängen  d ieser A rt, bei 
denen  ein fe s te r  W ärm eträ g e r b e te ilig t ist, au f d ie Be-

(^ rlastungsziffer (  I v e rz ic h te t w erden.

kommen müßte. Bei gleichem Wärmegewicht der 
Steinmenge sind Unterschiede in der Wärmetausch
fähigkeit vorhanden, je nach Formwertgröße sowohl 
des Gasraumes als auch der Steine.

Diese Beispiele mögen genügen, obwohl noch 
mehr zu sagen wäre. Ich glaube gezeigt zu haben, 
daß die Einführung des „Formwertes“ nicht ohne 
Nutzen ist. Wenn manchem der Einfluß der Ge
schwindigkeit auf die Wärmeübertragung als etwas 
schwer Begreifliches erscheinen mag, so gestehe ich, 
daß auch ich zu diesen gehört habe. Weiß man aber, 
daß jeder Heizwand nur die passive Rolle eines 
Durchlasses zukommt, der viel oder wenig herzu
geben vermag, je nachdem beiderseitig die Möglichkeit 
zur Aufnahme oder Abgabe von Wärme vorhanden 
ist, so lautet die technische Aufgabe, der Heizfläche 
eine solche Form zu geben, daß, wenn möglich, jedes, 
auch das kleinste Flächenteilchen ein Höchstmaß 
an Aufnahme- bzw. Abgabevermögen vorfindet. 
Ihre ideale Erfüllung fände diese Forderung dann, 
wenn jedes kleinste Flächenteilchen von der ge
samten Wärmeträgermenge bestrichen würde, und 
da dies nur in einem zeitlichen Nacheinander durch
führbar ist, so entstehen notwendigerweise kleine 
Querschnitte und hohe Geschwindigkeiten.

Auch ohne Aenderung der geometrischen Form 
ist dieses selbe Ziel annähernd dadurch erreichbar, 
daß dem Flüssigkeitsstrom eine schraubenförmige 
Drehung oder starke Durchwirbelung erteilt wird, 
eine Möglichkeit, die im übrigen in der Gleichung

S =  v • za • ebenfalls zum Ausdruck kommt.

Die zerstörenden Wirkungen der Stichflammen be
ruhen auf nichts anderem als eben diesem, wenn 
auch unbeabsichtigten Zusammendrängen großer 
Wärmemengen auf engem Flächenraum, wobei für 
eine entsprechende Durchgangs-und jenseitige Abfuhr
möglichkeit so großerWärmemengen nicht gesorgtist.

Wenn im vorstehenden das Problem des Wärme
flusses auf den Uebertragungsvorgang durch Leitung 
und Berührung eingeschränkt und obendrein nur 
auf das Wesentlichste eingegangen wurde, so ge
schah es, um gewisse Grundtatsachen in ein desto 
helleres Licht zu stellen. Diesen Vorbehalt muß ich 
machen, damit die hier versuchte Zusammenfassung 
eines reichen Erfahrungsstoffes keiner unbilligen Kri
tik begegne, sondern als das bewertet werden möge, 
was sie sein soll: ein Versuch und eine Anregung.

M aßnahmen zur Begünstigung der indirekten Reduktion im H ochofen.
Von K onrad  H ofm an n  in Breslau1).

(M itteilung aus dem  E isen h ü tten m än n isch en  I n s t i tu t  der T echnischen H ochschule B reslau.)

(Einflüsse, die der indirekten Reduktion entgegenwirken: Verschlackung, Sinterung, Verschweißung, Oas
diffusion. — Vorteil^ der Verhüttung von Feinerzen. — Hinweis auf amerikanische Gestell- und Rast/pr ojilierung).

I |a s  Ergebnis früherer Arbeiten2) war, daß sich 
1" der Reduktionsmechanismus von Eisenoxyden 

im strömenden Gase nach anderen Gesetzen abspielt, 
als sich nach der klassischen Valenztheorie erwarten

x) T eilbericht aus einer von der Technischen Hochschule 
Breslau genehm igten  D issertation .

2) Vgl. H o f  m a n n :  Z .E lek tro ch em . 31 (1925), S .172 /6 ; 
Z. angew . Ohem. 38 (1925), S. 715/21.

läßt. Es wurde gefunden, daß der Sauerstoffabbau 
des Eisenoxydes (Fe20 3) im strömenden' Reduk
tionsgase durchaus nicht stufenweise zu erfolgen 
braucht, wie es der Forderung des Hochofengleich
gewichtsdiagramms entspricht. Das bedeutet, daß 
die Gleichgewichtsverhältnisse weder etwas über die 
Reaktionsgeschwindigkeit (wie allgemein bekannt) 
noch über den Reaktionsweg (Reduktionsmechanis
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mus) bei der Reduktion im strömenden Gase aus- 
sagen. Die bisher bekannten Ergebnisse der Unter
suchungen über die Aenderung der Gaszusammen

setzung f Verhältnis ^ °qo )  in den verschiedenen

Hochofenebenen bringen die Feststellung, daß 
wir es in allen Teilen des Hochofens mit einer stark 
reduzierenden Atmosphäre zu tun haben, daß aber 
die Reaktionen im oberen Teile des Hochofenschachtes 
einfrieren wegen der mit abnehmender Temperatur 
abnehmenden Reaktions- und Diffusionsge
schwindigkeit. Da nun der Abbau des Eisen
oxyds nicht stufenweise erfolgt, verliert die Gleich
gewichtslehre, wenn man sie in diesem Sinne an
wenden will, einen Teil ihrer Bedeutung für den 
praktischen Hochofenbetrieb.

Es wurde ferner festgestellt, daß maßgebenden 
Einfluß auf den indirekten Reduktionsvorgang im 
strömenden Gase ausüben: 1. die Verschlackung3),
2. die Sinterung, soweit darunter die Wirkung 
schmelzpunkterniedrigender Verunreinigungen ver
standen wird, 3. die Größe der „freien Oberfläche“ ,
4. die Gasdurchlässigkeit der Erze für das Reduk
tionsgas.

Die in den oben angeführten Veröffentlichungen 
mit strömendem Wasserstoffgas gewonnenen Ergeb
nisse lassen sich freilich nur beschränkt auf die Ver
hältnisse im Hochofen übertragen, weil einmal die 
bekannte erzzerkleinernde Wirkung bei der Ab
scheidung des katalytischen Kohlenstoffs, ferner die 
Wirkung der Karburierungsvorgänge noch als wesent
liche Umstände betrachtet werden müssen, zum 
anderen aber, weil zwischen dem Laboratoriums
versuch und den großen technischen Vorgängen 
stets Abweichungen auftreten müssen, die in der Ver
schiedenartigkeit der Einrichtungen begründet sind.

Immerhin werden die Einflüsse, die den glatten 
Reduktionsverlauf stören (s. oben'l. bis 4.) und die 
auf Wirkungen beruhen, die dem Metall und seinen 
Oxyden eigentümlich sind, auch der Reduktion mit 
Kohlenoxyd, also dem Hoehofenprozeß, ihren Stem
pel aufdrücken4).

Für den Hochofenvorgang ist bekanntlich die in
direkte Reduktion wirtschaftlich und wärmewirt
schaftlich erheblich günstiger als die direkte, denn 
weitgehende indirekte Reduktion erfordert geringe
ren Wärmebedarf.

Die indirekte Reduzierbarkeit ist in erster Linie 
in Beziehung zu setzen mit der Verschlackung; be
sonders die kieseligen Bestandteile der Gangart 
geben Anlaß zur Verschlackung (Eisenoxydul-Silikat
bildung). Für die Beurteilung dieser Erscheinung sind

3) V erschlackung bedeu te t h ier ganz a llgem ein : Ver
ringerung  der Menge der freien O xyde; durch  B ildung 
vonE isenoxydulsilikat ¡A enderung desV iskositä tsgrades des 
verschlackenden u n d  verschlackten  Stoffes is t  d a ru n te r  
n i c h t  zu verstehen.

4) Z. B. zeigen die R eduktionsversuche B r i n c k m a n n s  
(Diss. B reslau 1923, S. 29, F ig .9) im ström enden  K ohlenoxyd, 
daß  die auf A dhäsionserscheinungen beruhenden E inflüsse 
bei 750° auch bei V erw endung von K ohlenoxyd m erklich 
in E rscheinung  tre ten .

folgende Gesichtspunkte maßgebend: 1. ob die
Kieselsäure der Gangart an andere Basen gebunden 
oder frei vorliegt, 2. der Dispersitätsgrad der Eisen
oxyde in der Gangart und Dispersitätsgrad der 
kieseligen Bestandteile der Gangart im Erz, also 
kurz, die Größe der Berührungsfläche der reaktions
fähigen Kieselsäure mit den Eisenoxydbestandteilen,
3. die Temperaturabhängigkeit der Einwirkung der 
kieseligen Gangartbestandteile auf das Eisen
oxydul.

Aus den bisherigen Versuchen scheint hervorzu
gehen, daß die Verschlackung erst von einer be
stimmten Temperatur, die um 700° liegt, merklich 
vor sich geht. Reduziert man nun ein Eisenoxyderz5) 
in Gegenwart von Kieselsäure bei einer niedrigeren 
Temperatur als 700°, so kann man bei dieser Tempe
ratur das Oxyd schon vollständig zu metallischem 
Eisen indirekt reduzieren, das, bei höherer Tempera
tur behandelt, infolge der Verschlackung nur bis zu 
einer vom Kieselsäuregehalt abhängigen Grenze 
reduzierbar ist. Beim Verhütten kieselsäurereicher 
Möller wird man also auf eine Reduktion der Erze 
bei niedriger Temperatur Wert legen müssen, sofern 
Eisenoxyderze in Frage kommen. Solche Erze 
werden sich besonders eignen für Betriebsarten, die 
mit kalter Gicht arbeiten. Im Einzelfalle würde 
selbstverständlich der Einfluß der kieseligen Gangart 
auf den Reduktionsvorgang versuchsmäßig festzu
stellen sein.

In zweiter Linie ist die indirekte Reduktion der 
Erze abhängig von der Sinterung. Bei höheren 
Temperaturen (um 1000°) sintert das Erz beträcht
lich. Diese Sinterung wird bekanntlich dadurch 
hervorgerufen, daß durch die im Erz vorhandenen 
Verunreinigungen eine flüssige Phase gebildet wird, 
welche die Gasdiffusion erschwert und zum Zu
sammenbacken der Möllerbestandteile führt. Sie 
läuft letzten Endes auf eine Verminderung der,.freien 
Oberfläche“ des Erzes hinaus.

Drittens wird die indirekte Reduktion beeinflußt, 
soweit reine Oxyde (Konzentrate) als Ausgangs
stoffe in Frage kommen, durch Gasdiffusions-Ver- 
zögerung und Verschweißung der Oberflächen der 
Einzelkristallite, Einflüsse, die der Wirkung nach 
der „Sinterung“ gleichkommen, aber von ihr wesens
verschieden sind. Denn die oberflächliche Ver
schweißung tritt in Erscheinung bei Abwesenheit 
jeglicher Spur einer flüssigen Phase6).

Viertens übt die Gasdurchlässigkeit der Erze auf 
die Reduzierbarkeit erheblichen Einfluß aus, wie 
aus besonderen Untersuchungen von F. W üst und 
P. R ü tte n 7) bekannt.

Alle diese vier Einflüsse wirken der indirekten 
Reduzierbarkeit der Erze entgegen. Die Auswirkung 
dieser Einflüsse läßt sich bis zu einem gewissen Grade 
ausschalten, wenn man die Oberfläche des Erzmöllers 
groß wählt, so daß dem reduzierendenGase eine große

5) Bei M agneten t r i t t  dieser E in fluß  bei n iedrigen 
T em p era tu ren  n ich t so s ta rk  in  E rscheinung , da  ihre 
R e d u z ie rb ark e it h ier noch sehr gering ist.

“) Vgl. H o f  m a n n :  Z .angew .C hem .38(1925),S.715/21.
7) M itt. K .-W .-Tnst. E isenforsch. 5 (1924), S. 1/12; 

vgl. S t. u. E . 43 (1923), S. 1540.



8. Oktober 1925. U m schau. Stahl und Eisen. 1711

Angriffsfläche dargeboten wird,wodurch die indirekte 
Reduktion schon bei tiefen Temperaturen (unter 
700°) (sogar bis zu metallischem Eisen) weitgehend 
durchgeführt ist, ehe sich Verschlackung und Sinte
rung bemerkbar machen. Es ergibt sich mithin, daß 
die Verwendung von Feinerzmöller für den Hoch
ofenbetrieb günstigere Ergebnisse liefern müßte.

Das Verhältnis der indirekten zur direktenReduk- 
tion ist abhängig 1. von der Art des Ofenbetriebes 
(heißer oder kalter Ofengang), also von der Art des 
zu erzeugenden Roheisens, 2. vom Anteil des Kiesel
säuregehalts der Gangart.

Bei Verwendung von Feinerz wird also die in
direkte Reduktion in Temperaturgebieten schon weit
gehend durchgeführt sein, in denenVerschlackung und 
Sinterung, die einer weiteren indirekten Reduktion 
hinderlich sind, noch nicht auftreten. Durch die Ver
größerung des Ausmaßes der indirekten Reduktion 
sinkt aber der Anteil der einen größeren Wärme
bedarf erfordernden direkten Reduktion in Rast und 
Gestell. Weiterhin ergibt sich die Möglichkeit der 
Steigerung der Durchsatzgeschwindigkeit, denn je 
schneller und vollständiger die indirekte Reduktion 
verlaufen ist, um so schneller wird auch die direkte 
Reduktion in Rast, Formebene und Gestell beendet 
sein, da die in der Formebene infolge der Koksver
brennung frei werdenden Wärmemengen mit dem 
Sinken des Ausmaßes der direkten (Gestell-)Reduk
tion zum größten Teil der Temperaturerhöhung 
dienen.

Ein weiterer Vorteil bei Verhüttung von Feinerz
möller liegt in der besseren Uebertragung der Wärme 
vom Gasstrom an den Möller, weil die wärmeüber
tragende Fläche größer ist.

Die Steigerung der Durchsatzgeschwindigkeit 
bedingt ferner noch die Vorteile einer Erhöhung der 
Ofenleistung, der Kraftersparnis infolge geringerer 
Strahlungsverluste und der Einschränkung des Kühl
wasserbedarfs, im ganzen also ein Sinken der Roh
eisengestehungskosten.

Die Nachteile der Verwendung von Feinerzmöller 
bestehen neben der notwendigen Anwendung eines 
höheren Winddruckes in der größeren Neigung der 
Gichten zum Hängen, in der steigenden Menge des 
anfallenden Gichtstaubes und in der Gefahr der Gas
kanalbildung in der Beschickungssäule, Nachteile, 
die die amerikanische Hochofenindustrie jedoch 
schon überwunden zu haben scheint.

Umschau.
Siemens-Martin-Ofen mit Wärmegleiehgewicht.

In  m ehreren  am erikan ischen  W erken b em ü h t m an 
sich neuerdings, den  S iem ens-M artin -O ienbetrieb  durch  
V erbrennungsregler u n d  U n te rd ru c k reg le r so einzustellen, 
daß  das V erhältn is der e ingefüh rten  B rennstoffm enge 
und  der zugeführten  V erb rennungslu ft k o n sta n t b le ib t 
und  gleichzeitig  im  H erd ra u m  w eder U eber- noch U n te r
d rück  h e rrsch t. D ie verw endeten  V erbrennungsregler 
a rbeiten  n ach  dem selben V erfahren , nach  dem  m an  in  
D eutsch land  R egler dieser A rt b a u t, d . h . zwei gegenein
ander w irkende, von  S tröm ungsm essern  b e tä tig te  G locken 
oder M em branen b e tä tig en  m it H ilfe von  P re ß lu ft eine 
D rosselklappe in  der V erb rennungslu ftle itung . D ie Zu-

Der Feinerzbetrieb erfordert freilich auch eine 
besondere Gestaltung des Ofenprofils vornehmlich 
hinsichtlich Rast und Gestell. Die Entwicklung der 
Feinerz verarbeitenden amerikanischen Hochöfen 
ist schrittweise diesem Erfordernis gefolgt8) und hat 
zur Ausbildung einer steilen, kurzen und an ihrem 
unteren Teile weiten Rast geführt. Zwangläufig ver
langte diese Gestaltung der Rast auch eine Vergröße
rung des Gestelldurchmessers. Diese Rastbauart 
ist das Ergebnis der Beobachtung des Verhaltens des 
Feinerzmöllers während der Reduktion gewesen. 
Wenn sich auch zunächst vielleicht dieseEnfwicklung 
auf rein erfahrungsmäßiger Grundlage in Amerika 
vollzog, so kann man heute, nachdem ein gewisser 
Abschluß erreicht ist, leichter die Gründe einsehen, 
die diese Entwicklung veranlaßt haben. Die oben 
gekennzeichnete mögliche Steigerung der Durchsatz
geschwindigkeit gestattete die Vergrößerung des 
Rastwinkels, da die Wahl der steilen Rast zu schnel
lerem, gleichmäßigeremNachsinken derBeschickungs- 
säule Veranlassung gab. Die Ausbildung der steilen 
Rast wiederum hatte eine Vergrößerung des unteren 
Rastdurchmessers zur Folge, somit auch eine Ver
größerung des Rastinhalts. Die weite Rast bot dem 
aufsteigenden Gasstrome eine größere wärmeauf- 
nehmende Masse und größere wärmeübertragende 
Fläche dar und verursacht deshalb eine schnellere 
Abkühlung des Gasstromes. Diese Begünstigung des 
Wärmeüberganges ist die Bedingung für eine Ernied
rigung der Verbrennungszone. Für die Ausbildung 
der Rast maßgebend ist weiterhin die Schrumpfung 
der Beschickung, die größer sein soll als die Abnahme 
des freien Ofenraums an dieser Stelle. Die Schrump
fung ist wieder abhängig vom Ausmaß der Verbren
nungszone. Da diese den günstigeren Wärmeüber
gangsverhältnissen entsprechend niedriger wurde, 
konnte auch die Höhe der Rast niedriger gewählt 
werden.

Die Notwendigkeit erhöhter Windpressung ist 
einerseits in der Verwendung des Feinerzmöllers an 
sich begründet, denn die dichtere Erzschichtung kann 
nur von höher gepreßtem Wind oder Gas durch
drungen werden, anderseits fällt sie zusammen mit 
der Forderung des Vorschickens des Windes bis ins 
Innere der Beschickungssäule in der Formebene.

8) B r a s s e r t :  S t. u. E . 36 (1916), S. 2, 61, 119; 43 
(1923), S. 1, 44. L e n t :  S t. u. E . 41 (1921), S. 539.

füh rung  der V erbrennungsluft m it H ilfe eines V en tila to rs 
b ilde t n a tü rlic h  die G rundlage fü r  eine solche R egelung.

N euerdings h a t  die M organ C onstruc tion  Co. auf 
e inem  am erikan ischen  W erk  eine neue A rt von  V erbren
nungsreglern  eingeführt, die sogenannte I s le y -O fe n e in 
stellung, die allerdings b isher n u r fü r  solche Siemens- 
M artin-O efen u n d  andere R egenera tivöfen  anw endbar ist, 
d ie m it k a ltem  B rennstoff (Oel, Teer, K oksofengas) be
trie b en  w erden1). Die neue E in rich tu n g  b es teh t aus zwei 
V en tila to ren  m it u m sc h a ltb a re r D reh rich tu n g  u n d  zwei 
angeb au ten  k leinen B lechschornsteinen (A bb. 1). E in  
V en tila to r sa u g t ka lte  L u ft d u rch  den  zugehörigen S chorn
s te in  u n d  d rü c k t sie d u rch  die L u ftk am m er dem  Ofen
b renner zu. E in  an d ere r V en tila to r sa u g t auf der anderen

4) F. J . C ro liu s :  Blast Furnace 13 (1925), S. 190/2.
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Seite die heißen Abgase aus der K am m er heraus und  
d rü c k t sie durch  den zugehörigen Schornstein in  die L uft. 
Beim D urchstreichen des A nsaugeschornsteins n im m t die 
V erbrennungsluft eine T em peratu r von rd . 2 90° an ; das 
Abgas e rre ich t den A bsaugeven tila to r m it rd . 370°. V en
tile zwischen den  V entila to ren  u n d  den K am m ern  sind

~Jl friscfr/uffeintri/f

380° em porsteig t u nd  m anchm al sogar über 520° beträg t. 
Wie so hohe T em peratu ren  auf die D auer von einem  Ven
tila to r  ausgehalten  w erden können, is t  n ich t ersichtlich. 
Auch is t  der V entila to r m it um sch a ltb a re r U m drehungs
rich tung  ein technisch  rech t unvollkom m ener A pparat. 
Es müssen also die w eiteren  B erichte über die E inrichtung

ab g ew arte t
- / f f 11.Abgasaustr/tt-L

A bbildung*!. Schem atische D arstellung eines Siem ens-M artin-O fens, B au a rt Isley.

wer
den, ehe m an über 
dieA nw end barkei t 

auf deutschen 
W erken ein U rteil 
abgeben kann . E ür 
W erke, die ih r Gas 
durch  die K am 
m ern schicken, ist 
die E inrichtung 
vorläufig nooh 
n ich t geeignet. 
A ber wie dem  auch 
sei, zum  Einstellen 
des Siem ens-M ar
tin-O fens is t  die 
M organsche E in 
rich tu n g  vorzüg
lich  geeignet, da 
sie erm öglicht, die 

E in tr itts -  und 
A ustrittsse ite  des

n ich t vorgesehen, da  die U m stellung ohne solche auszu
kom m en verm ag. W enn näm lich um gesteuert w erden soll, 
w ird kein  W echselventil, wie bei den  norm alen Oefen, be
tä tig t, sondern  die D rehrich tung  der V entila to ren  w ird ein
fach  um gekehrt, so daß  n u n  der bisher als A bsaugeventila
to r  dienende V entila to r F risch lu ft dem  Ofen zu fü h rt u nd  der 
b isher diese L u ft heranführende V entila to r Abgas absaugt.

Ob u n d  auf welche W eise es der M organ C onstruction 
Co. möglich w ar, die V entila to ren  bei sicherlich m anchm al 
au ftre tenden  höheren T em peratu ren  störungslos im  B e
trieb e  zu halten , w ird leider n ich t berich tet. N ach dem 
am erikanischen B erich t u nd  auch nach  Angaben, die der 
B e rich te rs ta tte r  w ährend  einer A m erikareise erhielt, ist 
m it der neuen E in rich tu n g  ein  saurer Siem ens-M artin- 
Ofen m it Oelfeuerung in  einem  W erke der N eu-England- 
S taa ten  fa s t neun M onate im  B etriebe gewesen. W ährend 
dieser Z eit h a t  der V ersuchsofen zwei O fenreisen gem acht, 
von denen die le tz te  351 Schm elzungen um faß te . Man h a t 
große E rsparnisse dadurch  erzielt, d aß  die U m stellzeiten 
v erk ü rz t w urden, w enn auch die im  B erich t g enann te  tä g 
liche E rsparn is von 2 s t  wohl etw as übertrieb en  ist.

Folgende B etriebsziffern der bisherigen, schon 16 
W ochen dauernden  Ofenreise w erden angegeben:

H ö c h s t le is tu n g .....................20 Schm elzungen/W oche
M in d e stle is tu n g .......................16 „  „
D u rc h s c h n i t t ........................... 17,9 „  „
H erd flicken ..............................40 m in
E i n s e t z e n ............................  2 s t  3 m in
S c h m e lz e n ............................  5 ,, 26 ,,
F e r t i g m a c h e n ...................  1 „ 22 „
Schm elzungszeit bei kaltem

R o h e i s e n ........................ 7 „  48 „
K ürzeste Schm elzungszeit . 5 „  45 „
O elverbrauch je t  S tah l . . 168 1
Stahlerzeugung je  W oche 
vor E in füh rung  der neuen 

Regeleinrichtung . . . .  349 t  
nach  E in füh rung  der neuen

R egeleinrichtung . . . .  505 t  
O elverbrauch der schnellsten Schm elzung bei 25,2 t  

A usbringen 123 1 je t  S tah l. D er Ofen m ach t 25 %  
größere Schm elzungen, als seiner Fassung en tsp rich t.

U eber den K raftv e rb rau ch  u n d  die K osten  des V en
tila to ran trieb es w ird leider n ich ts berich tet, n u r  is t  in 
A bb. 2 ein  T em pera tu rb ild  gegeben, aus dem  der T em pe
ra tu rv e rlau f  von zwei W echselperioden fü r  den  Abgas 
kanal vor dem  V entila to r, fü r  den  V entila to r u n d  fü r  den 
S ch o m ste in au s tritt gegeben is t. Aus der A bbildung e r
sieh t m an, daß  die T em p era tu r m anchm al bedeu tend  über

Ofens ganz w illkürlich einzuregeln, e in  V orteil, den bei uns 
n u r diejenigen W erke haben, die B rennstoff u n d  V erbren
nungsluft un ter D ruck zuführen  u n d  d ie  Abgase mit 
einem  V entilator absaugen.
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Abbildung 2. Temperaturverlauf zweier Wechsel
perioden beim Siemens-Martin-Ofen, Bauart Isley.

U eber die O fenstillstände w ird  b erich te t, d aß  während 
der Ofenreise, die 351 Schm elzungen um faß te, Stillstände 
n u r aus folgenden G ründen  e ingetre ten  sind :
15 s t 55 m in Bogen- und  Pfeilerausbesserung 
24 „  Ofen k a lt
12 „ Explosion infolge frem den M aterials im  Einsatz
16 „  G ew ölbeausbesserung
32 „  22 ,, W eihnachtsferien

25 ,, T ürausbesserung
3 „ R ückw and  geflickt
5 „ 25 ,, F eiertag . T)r.»^tta. O. Bulle.
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Die Ermüdung der M6talle.

H . J .  G o u g h  leg t in  einem  B a n d 1) den S tan d  unserer 
K enntnisse über das V erhalten  der M etalle gegen dauernd  
wechselnde B eanspruchung eingehend dar. Auf den  In h a lt 
des Buches, das viele E rgebnisse berücksich tig t, die n u r 
in fü r uns schw er zugänglichen englischen V eröffentli
chungen zu finden sind, soll h ie r n u r  so w eit eingegangen 
werden, als e r gegenüber dem  in  dieser Z eitschrift erschie
nenen zusam m enfassenden B e ric h t2) (in den  folgenden 
Hinweisen abgek ü rz t: „Z us. B e r.“ ) N eues b ring t

Zum  A bschluß eines k u rzen  geschichtlichen R ü c k 
blickes bem erk t G ough, daß  noch viele F ra g en  zu k lären  
sind, u n d  daß  raschere F o rtsc h r itte  e rz ie lt w erden könnten , 
wenn die verschiedenen V ersuchsstellen nach  einem  ge
m einsam en P lan  a rb e iten  w ürden, wie es z. B . schon von 
dem englischen A eronau tical R esearch  C om m ittee u n d  der 
E ngineering E x p erim en t S ta tio n  an  der U n iv e rsitä t in 
Illinois geschieht. Bei der B eschreibung der verschie
denen M aschinen fü r  D auerversuche w ird  au ß er einer 
M aschine von  B airstow  fü r  Z ug-D ruck-V ersuche n ich ts 
Neues erw ähn t. E ine E rk lä ru n g  fü r  m anche A bw eichungen 
in  den E rgebnissen  k an n  nach  G ough gefunden w erden, 
wenn auseinandergehalten  w ird, ob in  der M aschine be
stim m te B eanspruchungen oder bestim m te F o rm ä n d e
rungen erzeug t w erden (vgl. Zus. Ber., A bb. 11 u n d  13, 
S. 626. D ie M aschine nach  Abb. 14 lieg t zw ischen diesen 
beiden A rten).

D aß es fü r  E isen  und  S tah l S pannungen g ib t, zwischen 
denen die B eanspruchung d au ern d  wechseln kann , ohne 
daß ein B ruch erfo lg t (Zus. B er., S. 585/7), h ä lt  Gough 
für erwiesen. D ie Z ah l der W echsel, bis zu w elchen die 
D auerversuche fo rtgese tz t w erden sollen, u m  sicher zu sein, 
daß  die D auerfestigkeit n ic h t zu hoch b es tim m t w ird, 
liegt im  allgem einen u n te r  10 M illionen; diese Zahl is t 
nach Gough fü r  Zugversuche kleiner als fü r  B iegung oder 
V erdrehung; sie is t  bei B iegeversuchen fü r  hohle P roben  
wesentlich kleiner als fü r  volle (Zus. Ber., S. 587)3). F ü r  
die B eziehungen zw ischen den  D auerfestigkeiten  fü r  v er
schiedene V erhältn isse au : ao (zwischen u n te re r  u n d  
oberer B eanspruchung) sin d  von G e r b e r ,  G o o d m a n n ,  
L a u n h a r d t  und  W e y r a u c h  F orm eln  angegeben w orden. 
Keine dieser F o rm eln  is t  allgem ein gültig , doch zeig t auch 
nach den A usführungen  von  G ough die F orm el von  G erber 
noch die beste U ebereinstim m ung m it den  V ersuchsergeb
nissen. B ezüglich der ganz abw eichenden Ergebnisse von 
H a ig h  m it Messing (Zus. Ber., S. 685/6) sch ließ t Gough 
aus anderen  B eobach tungen , daß  sie n ich t so abw eichend 
seien, wie m an  gew öhnlich an n im m t; e r v e rm u te t, d aß  auch 
für S tähle, deren  D ruckfestigkeit höher als ihre Zugfestig
keit ist, die zulässige S pannungsschw ankung (oo — 3u) 
noch w eiter zunehm en kann , w enn au : ao kleiner w ird 
als — 1,0 (d. h. 5u  >  —  ao ).

R iefen, K erben  u n d  Q uerschn ittsänderungen  ver
m indern nach  G ough die D auerfestigkeit von  h arten  
S tählen  m ehr als die von  w eichen. D ieser E in fluß  kan n  
sehr groß w erd en ; e r w ird  aber bei D auerversuchen  im m er 
noch w esentlich kleiner gefunden, als e r nach  der Theorie 
zu erw arten  w äre (Zus. Ber., S. 658/9). V on d en  durch  
G r i f f i t h  h ierfü r gegebenen E rk lä ru n g en 1) z ieh t Gough 
diejenige vor, w elche einen  Spannungsausgleich  durch  
Fließvorgänge m it nachfolgender V erfestigung an n im m t5). 
Versuche u n te r  gleichen B edingungen u n d  auf gleich
artigen  M aschinen h ab en  g u t übereinstim m ende D auer
festigkeiten geliefert; auf versch iedenartigen  M aschinen 
sind nach  Gough vergleichbare E rgebnisse n u r zu erzielen, 
wenn n ich t b estim m te B eanspruchungen, sondern  b e 
stim m te F orm änderungen  e rzeug t w erden (s. oben). D as 
V erhältn is der Schw ingungsfestigkeiten fü r  Z ug-D ruck 
und fü r  B iegung schw ank t zw ischen 0,56 u n d  0,70 und  
beträg t im  M ittel 0 ,64; das V erhältn is der Schw ingungs

*) L ondon: S co tt, G reenw ood & Son, 1924.
2) S t. u . E . 44 (1924), S. 585/9, 624/9, 657/61, 684/91, 

719/21.
3) Vgl. a. S t. u . E . 45 (1925), S. 352 u n d  A bb. 1, S. 353.
4) Vgl. S t. u. E . 44 (1924), S. 473.
6) D ie V ersuche v o n B a ir s to w s o w ie  von  G o u g h  und

H  a n  s o n  ergaben, daß  deu tliche b leibende F orm änderungen
au ftre ten  können, ohne d aß  s c h l ie ß l ic h  ein  B ruch  erfolgt.

festigkeit fü r V erdrehung u n d  fü r  Biegung w urde zw ischen 
0,5 u n d  0,7 gefunden (Zus. Ber., S. 687/8)6), im m er fü r  
E isen u n d  S tahl.

E ine E rhöhung  der D auerfestigkeit d u rch  allm ähliche 
Steigerung der B elastung (Zus. Ber., S. 690/1)6) is t auch  
von  Gough gefunden w orden, doch t r a t  sie z. B. in  K upfer 
u n d  A rm co-E isen n ic h t ein. R uhepausen  nach  den  ein
zelnen B elastungsstufen  sind  n ich t nötig , um  sie h erv o r
zurufen. Diese E rhöhung  w ird  e rk lä rt  du rch  eine s t a t t 
findende V erfestigung. (N ach Gough w ird  dabei auch  
die s ta tische  Zugfestigkeit e rh ö h t; M o o re  u n d  J a s p e r  
lan d en  E rhöhungen  bis zu 20 % , verbunden  m it einer 
A bnahm e der E inschnürung.)

D a die P roportionalitä tsg renze  aus dem  sta tisch en  
V ersuche von  der M eßgenauigkeit abhängig  is t  u n d  auch 
durch  die V orbehandlung sehr le ich t u n d  s ta rk  beeinfluß t 
w ird, is t  eine B eziehung zw ischen ih r u n d  der D auerfestig
k e it n ich t zu erw arten  u n d  auch  n ich t b eo b ach te t w orden. 
W ährend  des D auerversuches stellen  sich neue („ n a tü r 
liche“ ) P ro p o rtionalitä tsg renzen  ein. V ersuche von  B a i r 
s to w ,  M a so n  u n d  G o u g h  b estä tigen  die V erm utung  
von B a u s c h i n g e r  (Zus. Ber., S. 691, 720), d aß  der 
Spannungsbereich, bis zu w elchem  der W erkstoff durch  
den  D auerversuch e lastisch  (sofern der Z u stand  „elastischer 
H ysteresis“ h ierin  einbezogen ist) w ird, der D auer
festigkeit en tsp rich t. F ü r  B eanspruchungen u n te rh a lb  
der D auerfestigkeit h a t  sich aus diesen V ersuchen 
folgendes ergeben : Bei Schw ingungsversuchen (au : ao 
=  — 1) sind  äußere bleibende F orm änderungen  n ich t zu 
beobachten . W ird  au : Oo größer als — 1, so tre te n , falls 
ao größer als die Schw ingungsfestigkeit ist, anfänglich 
bleibende F orm änderungen  auf, die aber nach  einer ge
w issen W echselzahl n ich t m ehr w eiter w achsen7); die 
P robe is t  e lastisch  gew orden. Die E rk lä ru n g  dafü r, daß  
elastische H ysteresis n ich t zum  B ruch  fü h rt (Versuche 
bis zu  30 M illionen W echsel), i s t  nach  G ough bisher noch 
n ich t gefunden w orden. F o rm änderungen  bew irken auch  
T em peraturerhöhungen  (G esetz von  K elvin). Bei Schw in
gungsversuchen f in d e t m an  keine T em p eratu ränderung  
innerhalb  des G ebiets vollkom m ener E la s tiz itä t; elastische 
H ysteresis ä u ß e rt sich durch  eine leichte T em p era tu r
erhöhung  u n d  lä ß t sich d ad u rch  genauer nachw eisen als 
d urch  D ehnungsm essungen. D ie anfänglichen b leibenden 
F orm änderungen  ru fen  plötzliche s ta rk e  W ärm eentw ick
lungen (Zus. Ber., S. 589) hervor, die n ach  einiger Zeit 
erlöschen, w enn die P robe elastisch  gew orden is t. Diese 
W ärm eentw icklungen tre te n  auch  bei Schw ingungsver
suchen a u f ; dies d e u te t d arau f h in , daß  auch  h ier anfänglich 
G leitvorgänge im  In n e rn  s ta ttf in d en , die n u r  n ich t als 
äußere Form änderung  sich tb a r w erden, weil sie an  versch ie
denen  S tellen  entgegengesetzte R ich tu n g  haben . W ird  die 
D auerfestigkeit ü b e rsch ritten , so nehm en H ysteresis, 
F o rm änderung  u n d  T em p era tu r e rs t  langsam , dan n  m it 
e insetzender R ißb ildung  im m er rascher zu bis zum  B ruch. 
Die vielfach  erw ähn te  „E rh o lu n g “ („A usheilen“ der Schä
digungen) w irk t dahin , dem  W erkstoff höhere E la s tiz itä t 
zu geben. L ängere R uhepausen  naclj D auerversuchen 
m it U eberlastung  verm indern  aber die Größe der H yste- 
resisschleife n u r vorübergehend, e in  E influß  auf die H öhe 
der D auerfestigkeit schein t n ich t vo rhanden . D ie E rho lung  
t r i t t  aber auch  w ährend  des D auerversuches se lb st ein. 
U n te r  diesem  G esich tspunkt w ürde n ach  G ough die 
elastische H ysteresis dem  Z u stan d  en tsp rechen , in  dem  
„ E rh o lu n g “ u n d  „E rm ü d u n g “ sich eben  die W age h a lten , 
w ährend  bei höheren  B eanspruchungen  die schädliche 
W irkung überw ieg t (Zus. Ber., S. 657). L eich te  E rw är
m ung beschleunigt die E rholung, ohne die D auerfestigkeit 
zu  beeinflussen.

V on den  B eziehungen zw ischen D auerfestigkeit u n d  
anderen  F estigkeitseigenschaften  h a t  sich  als b rauch b ar, 
d. h . in  n ich t zu  w eiten  G renzen schw ankend, fü r  E isen 
u n d  S tah l bisher n u r  die V erhältn iszah l -q zw ischen der 
Schw ingungsfestigkeit S u n d  der s ta tisch en  Z ugfestigkeit

D Vgl. S t. u . E . 45 119251, S. 237.
7) S ind  solche bleibenden F orm än d eru n g en  in  einer 

K o n s tru k tio n  n ic h t zulässig, so darf die obere B ean
spruchung  ao n ich t größer als die Schw ingungsfestigkeit 
w erden.
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ob erwiesen. Diese Zahl schw ank t zwischen 0,61 u n d  0,35, 
m eist zwischen 0,54 und  0,40, u n d  zw ar n im m t sie m it 
w achsender Zugfestigkeit ab , w enn auch  diese A bhängig
k e it n ich t scharf zum  A usdruck kom m t. Als M itte l g ib t 
G ough f | =  0,46 +  10 %  an . D as V erhältn is zwischen 
D auerfestigkeit u n d  H ä rte  is t  w eniger b rauchbar, vor 
allem  bei H ä r te n  über 400. F ü r  andere M etalle als E isen 
u n d  S tah l sind  fü r  v| W erte  von  0,49 bis 0,21 gefunden 
w orden, w obei im m er noch Zweifel bestehen, ob diese 
M etalle ü b e rh au p t eine bestim m te D auerfestigkeit be
sitzen . D ie B iegeversuche nach  A r n o ld  u n d  S a n k e y  (Zus. 
Ber., S. 626 u n d  68S) sind  n ach  Gough b rauch b ar aLs G ü te
probe, einen M aßstab  fü r die D auerfestigkeit geben sie n ic h t; 
fü r  die D auerversuche n ach  W ö h le r  g ilt das G egenteil.

D er B ruch  bei V erdrehungsversuchen k an n  axial, 
quer oder schraubenförm ig verlaufen ; die le tz te  Form  
fin d e t m an  z. B. bei Gußeisen. N ach S o u th w e l l  w ird  das 
A uftre ten  von  schraubenförm igen B rüchen  s ta t t  der Q uer
brüche b egünstig t d urch  die A nw esenheit von Einschlüssen, 
Fehlstellen  u . dgl., was nach  G ough m it der E rfah rung  
übere in stim m t; auch  V ersuche m it künstlichen  U n ste tig 
keiten  (Q uerbohrungen) b estä tig ten  diese Folgerung“).

E ingehend  befaß t sich Gough m it den  verschiedenen 
T heorien  über E rm üdung  u n d  verw andte E rscheinungen; 
seine A usführungen können h ier n u r kurz gestreift w erden. 
D ie d y n a m is c h e  T h e o r i e  ( G o o d m a n n )  w idersprich t 
den  V ersuchsergebnissen; sie is t  nach  Gough auch  unv er
e inbar m it der langen L ebensdauer bei B eanspruchungen 
oberhalb  der D auerfestigkeit. D er nach  der Theorie zu 
erw artende E influß  der W echselgeschw indigkeit is t  n ich t 
gefunden w orden. D ie K r i s t a l l i s a t i o n s t h e o r i e  is t 
längst w iderlegt9). Bauschinger h a t  nach  Gough zwar 
schon frü h  einige Grundzüge der E rm üdungsvorgänge e r
k an n t, eine eigentliche Theorie h a t  e r aber n ich t aufgestellt. 
N ach der „A bnu tzungs“ -Theorie von E w in g  u nd  H u m -  
f r e y 10) erfo lg t in  den  G leitflächen e in  Abschleifen und  
schließlich R ißb ildung  (vgl. auch  Zus. Ber., S. 660); ih r 
w idersprechen die V ersuche von B a i r s to w  u n d  G o u g h -  
H a n s o n 6). N ach B e i lb y 11) w ird durch  Gleitvorgänge 
in  im m er neuen F lächen  der weichere G efügebestandteil 
allm ählich vollständig  in  die am orphe Phase übergeführt, 
in  w elcher zusätzliche Spannungen u n d  schließlich Risse 
en ts tehen . Im  G egensatz zu B eilby n im m t R o s e n h a i n 12) 
an , daß  die am orphe Phase nach  ih rer E n ts teh u n g  zunächst 
zähflüssig ist. D urch  w iederholtes G leiten w ächst die Dicke 
dieser zähflüssigen Sch ich t, bis sie an  der Oberfläche 
herausgequetsch t u nd  die R ißbildung eingeleitet w ird. 
D ie D auerfestigkeit w äre h iernach  gleich der u rsp rüng
lichen E lastiz itä tsgrenze, auch  könnte eine E rhöhung 
der D auerfestigkeit n u r  e in tre ten , w enn V ersuchspausen 
eingelegt w erden. Beides w iderspricht der E rfahrung . 
N ach der Theorie von H a ig h 13) is t  das V ersagen eines 
W erkstoffs bed ing t durch  eine bestim m te Größe der 
F o rm änderungsarbeit. Als V erhältn is zwischen den  zu 
lässigen Schub- u n d  N orm alspannungen e rg ib t sich d a 
nach  der W ert 0,63, der m it der E rfah rung  g u t übere in 
stim m t. U n te r w echselnder B elastung erfolgen nach  H aigh 
nebeneinander U m w andlungen der k rista llinen  in  die 
am orphe Phase u n d  um gekehrt. W ird  die D auerfestigkeit 
übersch ritten , so überw iegt die erste  U m w andlung, es 
b ilden sich H ohlräum e u n d  Risse. D ie E inw ände gegen 
diese Theorie treffen  die A nnahm e, daß  die B ildung der 
am orphen Phase m it geringerer D ich te  dem  G leiten voraus
gehe u n d  zur E n ts teh u n g  von H ohlräum en führe. N ach 
G r i f f i t h 14) b ild e t sich die am orphe Phase hauptsächlich

*) Vgl. hierzu die V ersuche von N a d  a i : Z. techn. Phys.
5 (1924), S. 369.

9) D ie E rgebnisse von  B lu e ,  Iro n  Age 113 (1924),
S. 716 u n d  1271, d er K ornw achstum  findet, beruhen
zweifellos auf falschen B eobachtungen.

10) Ph il. T rans. R oy . Soc. A. 200 (1903), S. 241.
u ) Proc. R oy . Soc. A. 79 (1907).
12) R o s e n h a i n  und  E w e n :  J .  In s t. M etals 2 (1912),

S. 149.
13) B r i t .A ssoc .R eport 1919, S .486; 1921, S .324; 1923.
14) B rit. Assoc. R e p o rt 1921, S. 316; Phil. T rans.

R ov. Soc.. A 221 11921).
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in  den  K om grenzen, w ährend  sie in  den  G leitflächen e rs t 
en ts teh en  kann , w enn diese sich bis zu  d en  K om grenzen 
erstrecken. Infolge der geringeren D ich te  d er am orphen 
Phase tre te n  S pannungen auf, die R isse herbeiführen . 
D auerversuche von G ough u n d  H anson  m it E ink rista llen  
w idersprechen dieser Theorie wie auch  der von  J e n k i n 16), 
die dieser an  einem  Modell e r lä u te rt16). Die D auerfestig
k e it en tsp räche  nach  Je n k in  dem  elastischen Spannungs
bereich der am  u ngünstig sten  b eansp ruch ten  K örner; 
der B ruch erfo lg t wie nach  der Theorie von  E w ing und  
H um frey.

Die von G o u g h  u nd  H a n s o n 17) aufgestellte Theorie 
s tü tz t  sich auf eingehende m ikroskopische B eobach tung  
der W irkungen von  sta tisch er u n d  w echselnder B ean
spruchung  in  K upfer u n d  w eichem  E isen. Sie n im m t an, 
daß  das G leiten sich n ich t in  derselben G leitfläche w ieder
holt, sondern  daß  s te ts  neue G leitflächen in  W irksam keit 
tre ten , u n d  daß  auch  beim  E n tla s te n  bleibende F o rm ä n d e
rungen erfolgen. D am it ergeben sich folgende E rk lä ru n g e n : 
D urch die G leitvorgänge e n ts te h t  eine neue Spannungs
verteilung, d ie  zu w eiterem  G leiten fü h rt, bis G leich
gew icht e rre ich t ist. H ierbei b leiben ab er Spannungen 
zurück, die beim  E n tla s te n  neues G leiten bew irken 
können (N achw irkungserscheinungen) u nd  einen  Z u stand  
unvollkom m ener E la s tiz itä t (elastische H ysteresis) e r
zeugen. Bei B eanspruchungen oberhalb  d er D auerfestig 
k e it w achsen die F o rm änderungen  s te tig ; da  die V er
festigungsfähigkeit des W erkstoffs aber begrenzt is t, so 
bilden sich schließlich R isse. A llm ähliche S teigerung der 
B elastung beim  D auerversuch erg ib t eine gleichm äßigere 
Spannungsverteilung ; die ö rtliche Spannungserhöhung 
w ird  d am it geringer als in  frischen P roben. So e rg ib t sich 
neben  der V erfestigung noch eine w eitere, scheinbare E r 
höhung der D auerfestigkeit. Zum  Schluß w eist G ough 
noch auf eine neue Theorie von  M i l l i n g t o n  u n d  T h o m p 
s o n 13) hin. Diese T heorien  haben  viele gem einsam e Züge, 
keine e rk lä rt jedoch  alle B eobachtungen völlig.

Auf die V erfahren, die D auerfestigkeit in  abgekürz ter 
Weise zu bestim m en, g eh t G ough sehr ausführlich  ein. 
Die m ik r o s k o p i s c h e  U n t e r s u c h u n g  scheidet als u n 
b rauchbar aus5). E ine E rm ittlu n g  der g rö ß ten  B ean
spruchung, bei w elcher die B ildung w eiterer G leitlin ien  
nach  einiger Zeit zum  S tills tände k o m m t (vgl. oben), w ürde 
sehr ze itraubend  u n d  bliebe im m er unsicher. A ehnliche 
E inw ände6) bestehen  gegenüber den V orschlägen von 
F r a n c k e  u n d  von  D a lb y .  N ach F ran ck e  en tsp ric h t die 
erste  R ich tungsänderung  in  einer genauen Spannungs- 
D urchbiegungskurve (statische B elastung) d er D au er
festigkeit. N ach D alby  is t  die D auerfestigkeit erre ich t, 
sobald  bei (sta tischen) B elastungs- u n d  E n tla s tu n g sv e r
suchen eine H ysteresisschleife a u f tr it t .  D ie Schw ingungs
versuche von B o u d o u a r d  h aben  gezeigt, daß  die D äm p
fungserscheinungen sich e rs t kurz vor dem  B ruch  ändern , 
daß  also der Beginn der E rm ü d u n g  n ic h t b eo bach te t 
w erden kann . N ach  P o p p l e w e l l  w achsen die (sta tischen) 
P roportionalitä tsg renzen , d ie sich u n te r  w echselnder 
B elastung herausb ilden , zunächst in  gleichem  Maße wie die 
wechselnde B eanspruchung; sie nehm en  ab er ab , sobald 
diese B eanspruchung die D auerfestigkeit übersch re ite t, 
u n d  zw ar in  dem selben M aße, wie d ie U eberschreitung  
w ächst (vgl. A bb. 1). G ough sch ließ t aus den  V ersuchen 
von B airstow , daß  dieses V erfahren  b rau ch b a r ist, daß  aber 
auf jeder L aststu fe  eine größere A nzahl von  B elastungs
wechseln ausgefüh rt w erden m uß (w ährend  Popplew ell 
sich m it zehn W echseln begnügte), um  in  allen  F ällen  
rich tige E rgebnisse zu e rh a lten . E ine N achprü fung  an  
verschiedenen W erkstoffen  is t  aber noch erforderlich . 
D er von B auschinger v erm u te te  Z usam m enhang zw i
schen der D auerfestigkeit u n d  den  „ n a tü r lic h e n “  P ro 
portiona litä tsg renzen  (vgl. oben) e rfo rd e rt ebenfalls eine 
w eitere N achprüfung, um  ein  sicheres U rte il zu  gew innen. 
D ie V erfahren  von S m i th  u n d  S t r o m e y e r  (Zus. B er.,

16) Proc. R oy . Soc., A 103 (1923); Proc. R oy . Aero. 
Soc., 1922.

16) Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 18; 45 (1925), S. 518.
1?) Proc. Roy. Soc., A 104 (1923).
18) J .  Inst. Metals 31 (1924), S. 81/120.
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Z ah len ta fe l 1. S c h w i n g u n g s f e s t i g k e i t  b e i  h ö h e 
r e n  T e m p e r a t u r e n  n a c h  V e r s u c h e n  v o n  H . F . 

M o o r e ,  I l l i n o i s .

Stahl
Zugfestigkeit

OB
kg/mm2

Versuchs
temperatur

•C

SehwingungB - 
festigkeit 

kg/mm2

0,49 %  C 20 25,5
g eg lü h t 62 290 27,5

380 29,5
470 31

1,02 %  C 20 73,5
v e rg ü te t 140 165 67,5

305 59,5
450 54,5

S. 589) h aben  b isher D auerfestigkeiten  ergeben, die be
fried igend m it den  nach  dem  W öhlerschen V erfahren e r
m itte lten  W erten  übere in stim m ten , obgleich sich nach  
den V ersuchen von  B airstow  in  den  kurzen  Zeiten, welche 
angew endet w erden, kein  B eharrungszustand  einstellt, 
so daß  eine B egründung fü r  d ie  B rau ch b ark e it dieser V er

fah ren  noch fehlt. 
I n  einzelnen F ä l
len haben  die bei
den V erfahren 
aber auch  v er
sag t10); fü r  V er
suche nach  ihnen, 
deren A usbau in 
E ngland  und  A m e
rik a  Gough einge
hen d  beschreibt, 
eignen sich beson
ders solche M a
schinen, in  wel
chen e in  N achge
ben  der P robe eine 
E rhöhung  der B e
anspruchung h e r
beifü h rt (Zus.Ber.,
S. 629)20). E in  

V orschlag von 
G ough geh t dahin, 
in  einem  kurzen 
D auerversuch die 
Probe allm ählich 
bis zu e iner B ean

spruchung gleich 0,65 X  o b  z u  belasten  u n d  n ach  e tw a 4000 
w eiteren W echseln w ieder allm ählich  zu en tlas ten . D ie n un  
vorhandene sta tische  P ro portionalitä tsg renze  soll der D auer

festigkeit en tsprechen . D as V erfahren  s tü tz t  sich also auf 
die A nnahm e von B auschinger, s te h t  jedoch  in  einem  
gewissen W iderspruch m it den  E rgebnissen  von Popple- 
well (Abb. 1). E in  abschließendes E rgebnis h ierüber lieg t 
noch n ich t vor.

Im  N atio n a l Physica l L ab o ra to ry  w erden zuerst die 
abgekürzten  V erfahren nach  S m ith  u n d  S trom eyer ange
w endet, dan n  ab er w ird das E rgebnis durch  ein  oder zwei 
eigentliche D auerversuche ü b e rp rü ft. D ie Schw ingungs
festigkeit von  E isen  u n d  S tah l k an n  nach  Gough m it 
einem  F eh le r von  w eniger als 10 %  aus d er sta tisch en  
Z ugfestigkeit berechnet w erden ; d a  aber A usnahm en 
s ta ttf in d e n  u n d  der E influß , den  E inschlüsse u. dgl. gerade 
auf die D auerfestigkeit haben, auf and erem  W ege n ic h t 
zu e rm itte ln  ist, so em pfiehlt es sich, einen K ontro llversuch  
m it einer B eanspruchung, die etw as k leiner is t  als die 
errechnete D auerfestigkeit, auszuführen  bis zu  etw a 
5 M illionen W echseln.

D ie vielen bisher ausgeführten  s ta tisch en  Z erreiß
versuche bei höheren  T em peratu ren  h aben  m eist wenig 
W ert, da  die V ersuchsdauer gew öhnlich n u r ku rz  ist. 
D auerversuche m it w echselnder B elastung von U nw in, 
H ow ard, Moore ergaben  bei höheren  T em peratu ren  te il
weise höhere D auerfestigkeit als bei 20° (vgl. Z ah len tafel 1); 
V ersuche im  N ational P hysica l L ab o ra to ry  bestä tig ten  
diese B eobachtung jedoch n ich t. R. Mailänder.

Beitrag zur Kenntnis kaltgezogener Stähle.
D e l b a r t 1) u n te rsu ch te  den  E influß  des G lühens auf 

die Z ugfestigkeit, D ehnung u nd  W iderstandsfähigkeit 
gegen Säuren  von kaltgezogenen S täh len  folgender Zu-
sam m ensetzung :

C Si s P M n

% % % % %
N r. 1 0,127 0,06 0,033 0,019 0,44
Nr. 2 0,40 0,199 0,017 0,014 0,66
Nr. 3 0,60 0,119 0,017 0,020 0,64
Nr. 4 0,185 0,95 0,036 0,031 0,53
Nr. 5 0,39 0,21 0,020 0,032 1,07

Die S täh le erh ie lten  sechs Züge m it Q uerschn ittsver
m inderungen von im  M itte l 20 % . D ie beiden le tz ten  Züge 
en tsp rach en  Q uerschn ittsverm inderungen  von 16 und  8 % . 
D ie Zw ischenglühungen w urden  bei T em p era tu ren  von 
650 — 700° vorgenom m en.

D arau f w urden die S täh le  bei W ärm egraden  zwischen 
400 u nd  900 0 10 m in  geglüht und  a n  d er L u ft abgekühlt.

Die E rgebnisse d er P rü fung  auf Zugfestigkeit und  
D ehnung sind  in  Z ah len tafel 1 wiedergegeben. Bei Glüh- 
tem p era tu ren  von 650—700° t r i t t  bei a llen  S täh len  ein 
M indestw ert fü r  die Z ugfestigkeit und  e in  H öchstw ert fü r 
die D ehnung auf. D ie A bnahm e der Zugfestigkeit gegen
über dem  kaltgezogenen Z u stan d  is t  um  so größer, je  höher 
der K ohlenstoffgehalt des S tah les ist. D ie U rsache h ierfür 
is t  die U m w andlung des streifigen  P e rlits  in  kugeligen 
Z em entit. Bei höheren  G lü h tem peratu ren  geh t d er kugelige 
Z em en tit g röß ten te ils w ieder in  d en  sorbitischen Z ustand  
über. E in  10 m in  langes G lühen bei 850° genügt, um

w ieder norm ale E igenschaften  zu  e rh a lten . F ü r  k o h len 
stoffarm es F lußeisen  t r i t t  n ach  Q u erschn ittsabnahm en  
zw ischen 8 u n d  16 %  bei G lü h tem p era tu ren  von  650—850° 
eine s ta rk e  K ornvergröberung  u n d  Spröd igkeit auf, die sich 
in  d en  Z ugfestigkeitsw erten  n ich t zu e rkennen  g ib t. D urch  
den  Silizium- bzw. M angangehalt von  rd . 1 %  in  den  S tä h 

A b b ild u n g  1.
E r m i t t lu n g  d e r  D a u e r fe s t ig k e it  n a c h  
B opp lew ell. S c h e m a tisc h e  D a rs te llu n g .

Z a h le n ta fe l 1. F e s t i g k e i t  u n d  D e h n u n g  k a l t g e z o g e n e r  u n d  a n g e l a s s e n e r  S t ä h l e

Ge
zogen

G eglüht bei

400° 500° 550° 600° 650° 700° 750° 800° 850« 900»

1. Z u g fes tig k e it . . . . . . k g /m m 2 54,5 53,0 47,0 45,0 41,3 35,5 36,0 37,6 36,8 38,6 38,2
D eh n u n g  ................... 0/ 7,0 12,0 17,5 19,5 23,5 34,0 34,0 31,0 31,0 30,5 31,2

2. Z u g fes tig k e it . . . . . . k g /m m 2 70,4 68,5 68,2 66,2 65,1 58,9 54,5 58,5 60,1 61,0 31,2
D eh n u n g  .................... o/ 8,0 14,0 15,0 16,5 18,5 20,0 23,0 21,3 22,5 22,5 31,2

3. Z u g fes tig k e it . . . . . . k g /m m 2 87,6 84,8 82,6 76,5 69,6 64,9 65,2 74,5 75,4 76,7 31,2
D eh n u n g  .................... 0/ 6,0 7,0 11,0 13,0 17,0 21,0 19,0 17,0 15,0 16,0 31,2

4. Z u g fes tig k e it . . . . . . k g /m m 2 74,8 69,7 63,5 60,5 51,9 51,0 50,5 52,5 52,7 53,6
D e h n u n g  .................... °/ 5,0 12,0 13,0 14,0 22,0 27,0 28,0 22,0 25,0 24,0

5. Z u g fes tig k e it . . . . . . kg  /m m 2 78,2 75,7 73,9 71,5 69,1 63,2 59,0 62,6 65,7 66,1
D eh n u n g  .................... ....................% 7,0 10,0 11,5 13,5 15,2 18,7 23,0 20,5 22,5 21,2

19) Vgl. a. St. u. E. 45 (1925), S. 238 und 518.
“ ) Vgl. a. St. u. E. 45 (19251, S. 353. x) Comptes rendus 180 (1925), S. 934.
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len 4 und  5 t r i t t  keine B ehinderung in  der Zusam m enballung 
des Z em en tits  ein.

Die W iderstandsfäh igkeit der S täh le  gegen Schwefel 
säure in  verschiedenen V erdünnungsgraden w ar bei den  bei 
700° geglühten  S täh len  am  geringsten, w ährend 20prozen- 
tige rauchende Schwefelsäure einen  H öchstw ert fü r die L ös
lichkeit u n te r  d iesen  V erhältn issen  zeigte. Diese F e s t
stellung d ü rfte  fü r  den  B au von A pp ara ten  fü r die chem i
sche In d u str ie  von p rak tisch er B edeutung sein. A. Pomp.

Die Verhütung von weichen Flecken beim Härten 
in Salzbädern.

W . J . M e r t e n 1) u n te rsu c h t h a rte , u n leg ierte  W erk
zeugstäh le, d ie n ach  dem  H ä r te n  o ft w eiche Flecke 
zeigen. D iese w eichen F lecke sind  w eder e iner E n t 
kohlung zuzuschreiben, noch  hängen  sie m it ö rtlichen  
V erunre in igungen  zusam m en, d a  sie a n  dem selben S tü ck  
beim  m ehrm aligen  H ä rte n  bald  da, bald  d o r t au ftre ten . 
Die U rsache d ieser tro o stitisch en  F lecke is t  eine w ährend  
des A bschreckvorganges sich b ildende D am pfhü lle , 
welche d ie W ärm eab le itung  erschw ert2). Beim  E rh itzen  
in S alzbädern  u n te r s tü tz t  das, w enn auch  n u r kurze 
Z eit a n h a ften d e  Salz d ie abschw ächende W irkung der 
D am pfhülle .

D er V erfasser verm eid e t diese w eichen F lecke 
d u rch  A nw endung einer A bschreckflüssigkeit, die auf 
100 1 W asser 50 kg K ochsalz, 33 kg  K a lk  u nd  25 kg 
Z y an -N a triu m  e n th ä lt. In  d ieser Salzlösung w ird die 
aus dem  Salzbade h errü h ren d e  Sch ich t so fort gelöst und 
außerdem  infolge des hohen S iedepunk tes die D am p f- 
b ildung v erh in d ert. E in  w eiterer V orteil is t die g le ich 
m äßige A bkühlung  und  d ad u rch  d ie V erh inderung  von 
Rissen. U m  d er E n tk o h lu n g  d u rch  das Salzbad , die 
w ahrschein lich  d u rch  S auersto ffaufnahm e des S alzbades 
aus der L u ft v e ru rsach t w ird, en tgegenzuw irken , re in ig t 
d er V erfasser das S alzbad  d u rch  H inzufügén  e in er M i
schung von  B orsäu re  und  H olzkohle. D iese M ischung 
wird, nachdem  die gew ünschte R e ak tio n  vo llendet is t, 
oben abgeschöpft. E ine  genauere E rk lä ru n g  d ieser W ir
kung wird n ich t gegeben. F. Rapatz.

Zum 150jährigen Bestehen der Bergakademie Clausthal.
Wie bereits m itg e te ilt3), kann  die B ergakadem ie zu 

C lausthal in  diesem  Ja h re  auf e in  hundertfünfzig jähriges 
B estehen als selbständige berg- u nd  hü ttenm änn ische  
L eh ran s ta lt zurückblicken. A nm eldungen zu r Teilnahm e 
an den aus diesem  A nlaß s ta ttf in d en d en  V eransta ltungen  
in C lausthal u nd  Goslar am  3. und  4. N ovem ber 1925 
n im m t das S ek re ta ria t der B ergakadem ie zu C lausthal 
entgegen.

Aus Fachvereinen.
Verein Deutscher Chem iker.

D er V erein D eutscher Chem iker h ie lt seine dies
jährige H a u p t v e r s a m m l u n g  u n te r  dem  V orsitz von 
Professor Dr. Q u in c k e ,  H annover, vom  1. bis 5. Sep
tem ber 1925 in  N ürnberg  ab. In  der allgem einen S itzung 
w urden folgende E hrungen  verliehen. G eheim rat B o s c h ,  
D irek to r der B adischen Anilin- u n d  Sodafabrik , w urde 
in A n b e trach t seiner V erdienste als G ründer der Industrie  
des syn the tischen  A m m oniaks zum  E h r e n m i t g l i e d e  
e rn an n t. D ie L ie b ig - D e n k m ü n z e  w urde Professor 
Dr. G ustav  T a m m a n n ,  G öttingen, verliehen, „d er b ah n 
brechend die E igenschaften  von K ristallen , Lösungen und  
Schm elzen u n te rsu ch te  und  die A rbeit dreier Jah rzeh n te  
durch  W eisung neuer W ege in  w issenschaftlicher und 
p rak tisch er M etallographie k rö n te “ . Die A d o l f - B a e y e r -  
D e n k m ü n z e  erh ie lt Professor Dr. O t to  W a r b u r g ,  
B erlin-D ahlem , fü r  seine grundlegenden U ntersuchungen 
über das W esen der A ktiv ierung  des L uftsauerstoffs durch

')  T rans. Am. Soc. S teel T re a t. 7 (1925), S. 23/33.
2) L y n c h  u nd  P i l l i n g :  Cooling P ro p e rties  of

T echnical Q uenching L iqu ids; Am. In s t. Min. M et 
E ngs. 62 11920), S. 665.

3) Vgl. S t. u. E . 45 (1925), S. 238.

Schw erm etalle sowie fü r  seine U n tersuchungen  über den 
Stoffwechsel der Geschw ülste.

E inen  breiten  R aum  n ah m  in  den V erhandlungen die 
Besprechung der N o t  d e r  j u n g e n  C h e m ik e r  ein. T ro tz  
aller W arnungen h a t  das S tu d iu m  der Chemie in den N ach
k riegsjahren  so s ta rk  zugenom m en, d aß  eine U n te rb rin 
gung der C hem iker in  d er e igen tlichen  chem ischen In d u 
strie  ausgeschlossen ist. Im  A nschluß  an  verschiedene Be
rich te  w urde eine E n tsch ließung  angenom m en, in  der A n
regungen fü r  neue A nste llungsm öglichkeiten  u n d  zu r A us
bildung des N achw uchses gegeben w erden.

In  den allgem einen S itzungen  sowie d en  zahlreichen 
F achgruppen  w urden  eine große Z ahl von  einschlägigen 
V orträgen gehalten , über die n ach steh en d  b e rich te t sei, 
sow eit sie auch  fü r  E isen h ü tten leu te  bem erkensw ert sind.

Professor O tto  R u f f ,  B reslau, h ie lt e inen V ortrag : 
Ueber die aktive Kohle und ihr Adsorptionsvermögen.

Die K ohle b es itz t das V erm ögen, F rem dstoffe  auf
zusaugen; dieses Axifsaugungsverm ögen der K ohle bildet 
ihre „ A k tiv itä t“ . D as verschiedene V erh a lten  der Kohlen 
kann  n ich t m it ih re r  Z usam m ensetzung oder m it der Gegen
w art bes tim m ter V erunre in igungen  e rk lä r t  w erden; es 
m uß en tw eder in  dem  V organg der A k tiv ierung  oder dem 
W esen der K ohle b eg rü n d e t sein. E rs te res  k an n  n ich t zu
treffen, weil es auch  K ohlen  g ib t, die a k tiv  sind , ohne eine 
besondere A k tiv ierung  du rch g em ach t zu  haben . Die 
A ktiv ierung  einer in ak tiv en  K ohle b es teh t in  der A nätzung 
e tw a durch  K ohlenoxyd  oder W asser, w odurch ein Teil 
der O berfläche e n tfe rn t w ird. D ie V oraussetzung  fü r  die 
A k tiv ie rb ark e it e iner K ohle e rb lick t R uff in  ih re r  am orphen 
B eschaffenheit. Die ak tiv en  u n d  in ak tiv en  K ohlenstoff
atom e um schließen in  e tw a drei A tom e s ta rk e n  Schichten 
kleine u ltram ikroskopische H ohlräum e (A tom lücken) und 
daneben  auch  noch größere. Bei den  n ic h t ak tiv ierbaren  
K ohlen verschließt eine d ich te  H a u t d en  Z ugang zu den 
H oh lräum en ; durch  E n tfe rn u n g  d ieser H a u t w ird die 
Kohle ak tiv ie rt. Diese A nschauungen stehen  m it der 
röntgenographischen  B eschaffenheit in  g u tem  Einklang.

Professor J .  W . M ü l le r ,  L everkusen , berich te te  über 
Das Gips-Schwefelsäureverfahren der Farbenfabriken vorm. 

Friedr. Bayer & Co., Leverkusen.
T ro tz  vieler, auf dem  P ap ier steh en d er Vorschläge 

war es vor dem  K riege n ich t gelungen, eine w irtschaftlich 
und  techn isch  befriedigende L ösung d er F rag e  der H er
stellung von Schwefelsäure aus Gips zu finden. Die Be
m ühungen der E lberfelder F a rb en fa b rik en  r ich te ten  sich 
nun  in  e rste r  L inie darauf, ein  w irtschaftlich  befriedigendes 
V erfahren auszubilden. H ie rfü r k am  als kalkhaltiges 
N ebenerzeugnis P o r t l a n d z e m e n t  in  B e trach t. E s gelang 
nach  m ühevollen A rbeiten  im  L ab o ra to riu m  und  Versuchs
betrieb , den  N achw eis zu erbringen , d aß  m an  bei Anwen
dung einer geeigneten  M ischung von  G ips bzw. A nhydrit 
mit. e iner ganz b es tim m ten  Menge K ohlen  du rch  A usbren
nen im D rehofen einerseits genügend  konzentrierte 
schw efligsaure Gase u n d  anderse its den  N orm en  vollständig 
en tsprechende P o rtlan d zem en tk lin k e r e rh a lten  könne. 
Auf G rund  dieser E rfah ru n g  w urde eine Anlage errich tet, 
deren  M onatsleistung e tw a  3000 t K lin k er u n d  e tw a 2800 t 
Schw efelsäureanhydrid  b e träg t. H insich tlich  der w irt
schaftlichen A ussichten  des V erfahrens w urde angeführt, 
daß  nach  den  sta tis tisch en  Z ahlen  über die Zem ent- und 
Schw efelsäureerzeugung e in  F ü n fte l der d eu tschen  Z em ent
herstellung e rzeug t w ürde, w enn die im  le tz ten  F riedens
jahre 1913 insgesam t e rzeug ten  1,7 Mill. t. Schwefelsäure 
aus Gips h ergeste llt w ürden. D a die E rse tzu n g  von Mergel 
bzw. K alks te in  u n d  T on du rch  G ips u n d  T on  keine w esent
lichen M ehraufw endungen b ed eu te t, e rsch e in t die H erste l
lung von  Z em ent u n d  Schw efelsäure aus G ips w irtsch aft
lich aussichtsreich.

In  der F a c h g r u p p e  f ü r  a n a l y t i s c h e  C h e m ie  
e rs ta tte te  W. B ö t t g e r ,  Leipzig, e inen B erich t:
Kritische Bemerkungen zu einigen jodometrischen Be

stimmungsverfahren.
Bei der jodom etrischen  F errisa lzbestim m ung  kann der 

durch  den E in fluß  des L uftsauersto ffs infolge M ehrab. 
Scheidung von Jo d  beding te  F eh le r sehr b e träch tlich  wer.
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den  (über 2 %  bei rd . 0,09 g Fe), nam en tlich  w enn eine 
W artezeit von  60 m in  e ingehalten  w ird. D urch  V er
kürzung der W artezeit w ird d er F eh ler zw ar verk le inert, 
aber se lbst bei sofortigem  T itrie ren  w erden noch  zu hohe 
W erte e rhalten , und  das E nde der T itra tio n  is t  wegen der 
e in tre ten d en  N achbläuungen , weil das E nde der U m setzung 
noch n ic h t erre ich t is t, unscharf. D ie von  ein igen F o r 
schern ü ber die Beschleunigung der U m setzung  zwischen 
Ferrisalz u n d  Jo d io n  du rch  K u p ferjo d ü r gem ach ten  A n
gaben haben  n ich t b es tä tig t w erden können. V anadinsalze 
üben einen beschleunigenden E in fluß  n ic h t aus.

M it Bezug auf die E inste llung  von  T hiosulfa tlösungen 
durch  O x ydationsm itte l, w ie P erm an g an a t, K alium - 
bichrom at, J o d a t  oder B rom at, w urde festgestellt, daß  n u r 
d an n  genaue W erte  e rh a lte n  w erden, w enn diese O xyda
tion sm itte l in  der üblichen  W eise durch  Jo d io n  red u z ie rt 
w orden sind , so d aß  die O xydation  des T hiosu lfa ts durch  
Jo d  bew irk t w ird. W enn eine u n m itte lb a re  E inw irkung  
des O xydationsm itte ls au f T h iosu lfa t s ta ttf in d e n  kann , 
wie e tw a  beim  Z u rü ck titr ie ren  eines U eberschusses von 
T hiosulfat, is t  m it teilw eiser O xydation  des T h iosu lfa ts zu 
Sulfa t zu rechnen.

P rofessor E . D e iß ,  Berlin , berich te te  über eine 

Trennung von Chrom und Vanadin1).
D as Gem isch der O xyde w ird  im  N ickel- oder E isen 

tiegel m it Soda verm eng t u n d  der Tiegel m it einem  d u rch 
lochten D eckel bedeck t, d u rch  dessen Oeffnung w ährend  
des E rh itzen s sowie des darauffo lgenden  A bkühlens der 
Schmelze L euch tgas e ingele ite t w ird. D arauf w ird  der 
Tiegel m it einem  k rä ftig en  T ek lub renner oder einer G e
bläseflam m e e rh itz t, so d aß  sicher alles N a tr iu m k a rb o n a t 
zum  Schm elzen k om m t, wozu ein  10 bis 15 m in  langes 
E rh itzen  in  der R egel ausreich t. N ach  dem  A bkühlen  
löst m an  die Schm elze m it W asser u n d  lä ß t  das G anze n ach  
H erausnehm en des Tiegels kurze Z eit absitzen . D er a b 
filtrierte  R ü c k sta n d  w ird  m it e iner 3prozentigen N a tr iu m 
karbonatlösung ausgew aschen. D as farb lose F i l t r a t  e n t 
h ä lt n u n  alles V anad in  als V anada t. Z ur B estim m ung des 
V anadins e rh itz t  m an  das m it Schw efelsäure angesäuerte  
F iltra t  m it e tw as P e rm an g an a t, um  die s te ts  vorhandenen  
geringen M engen reduzierend  w irkender Stoffe vo llständ ig  
zu oxydieren, red u z ie rt in  d er üblichen  W eise m it schw ef
liger Säure u n d  t i t r ie r t  das V anad in  m it P e rm an g an a t in  
60 bis 80° heißer Lösung.

D er ab filtrie rte  R ü c k stan d , der alles Chrom  e n th ä lt, 
wird in  dem  zuvor zum  A ufschluß b en u tz ten  N ickeltiegel 
verascht u n d  m it N a tr iu m su p ero x y d  aufgeschlossen. 
N ach Lösen der Schm elze m it W asser u n d  A bfiltrieren  des 
R ückstandes b es tim m t m an  in  d er e rh a lten en  reinen  
C hrom atlösung n ach  einem  der b ek an n ten  zuverlässigen 
V erfahren das Chrom . D as V erfah ren  h a t  sich bei der U n 
tersuchung  chrom - u n d  v an ad in h a ltig er Legierungen aufs 
beste bew ährt.

In  der F a c h g r u p p e  f ü r  B r e n n s t o f f -  u n d  M in e 
r a lö l c h e m ie  h ie lt P rofessor D r. K . B u n t e ,  K arlsruhe , 
einen V ortrag :

üeber Reaktionsfähigkeit von Verkokungsprodukten.
Die K en n tn is  der G leichgew ichte bei d en  fü r  die V er

gasung w ichtigen R e ak tio n e n  e rm ög lich t es, den  V erlauf 
dieser Vorgänge bei p rak tisch  unend licher R e ak tio n sze it 
vorauszusagen. W ie w eit m an  sich diesem  G leichgew icht 
aber in  W irklichkeit, n ä h e r t, d a rü b e r k an n  e r s t  die R e 
ak tionsgeschw indigkeit eine A ussage erm öglichen. D en 
E influß  der B e rüh rungsze it h ab en  C le m e n t ,  A d a m s  
und H a s k i n s  fü r  zwei K o k sa rten  festg es te llt u n d  dabei 
gefunden, aber n ic h t w eiter verfo lg t, d aß  e r verschieden ist. 
In  der R eak tionsgeschw ind igkeit bei M itbeteiligung einer 
festen  Phase k o m m t neben  d er B e rüh rungsze it au ch  ein 
F a k to r zur W irkung, den  m an  als R e ak tio n sfäh ig k e it des 
festen  K örpers bezeichnen k an n , u n d  d er n eben  d enkbaren  
E inflüssen  der chem ischen N a tu r  der K okssubstanz  im  
w esentlichen von  physika lischen  u n d  m echanischen  
E igenschaften  abhän g t.

J) Vgl. St. u. E. 45 (1925), S. 763.

Als eine A eußerungsform  der R eak tio n sfäh ig k e it w urde 
zunächst der Z ü n d p u n k t zahlreicher V erkokungsprodukte 
n ach  einem  schon frü h e r von B u n t e  u n d  K ö lm e l  b ek an n t - 
gegebenen V erfahren  b es tim m t u n d  bei gleicher A rb e its
weise zw ischen 250 u n d  260° gefunden. E r  erw ies sich als 
abhängig  von  K orngröße, S tröm ungsgeschw indigkeit u nd  
S auersto ffkonzen tra tion , wobei aber alle diese E inflüsse 
gegenüber den  E inflüssen  der A rt des V erkokungspro
d u k tes zu rück tre ten .

I n  einer A rbeit m it F i t z  h a t  der V ortragende d an n  
die F e in h e it der A uflösung der K okssubstanz, also die rein  
m echanische A ngreifbarkeit, als w esentlich bestim m end 
nachgew iesen, indem  ein, w enn auch  n ich t in  allen  F ällen  
s treng  gesetzm äßiger, so doch un v erk en n b arer Z usam m en
hang  zw ischen der A dsorp tionsfäh igkeit als M aß fü r  das 
V erhältn is O berfläche zu Masse einerseits u n d  Z ü n d p u n k t 
anderse its nachgew iesen w erden konnte.

D er Z usam m enhang zw ischen Z ü n d p u n k t u n d  R e 
ak tionsfäh igkeit in  der U m setzung C +  C 0 2 2 CO
w urde in  einer A rb e it m it R a t z e l  eingehend g ep rü ft. Die 
Zusam m ensetzung des E ndgases w urde bei gleicher B e
rüh rungszeit fü r  die verschiedenen V erkokungsprodukte 
bei den  T em p era tu ren  400 bis 1000° von  100 zu 100° fe s t
gestellt. Aus den  sich h ierbei ergebenden  K urven , die ein 
ähnliches B ild  zeigen wie der E influß  der B erührungsdauer 
nach  Clem ent, w urden  die T em p era tu ren  en tnom m en, die 
zu gleicher K o h lenoxydkonzen tra tion  füh ren . I n  ein  
K o o rd inatensystem  eingetragen, das die Z ündp u n k te  als 
A bszissen u n d  die T em peratu ren , bei denen 10, 20, 30 usw. 
P ro zen t K oh lenoxyd  im  E ndgas gefunden w erden, als 
O rd inaten  trä g t, ergeben sie fa s t genau  geradlin ig  v e r
laufende K urvenscharen . D ie G esetzm äßigkeit g e h t so 
w eit, daß  fü r  m ehrere V erkokungsprodukte die bei einer 
b es tim m ten  T em p era tu r zu  erw artende K o h lenoxyd
k o n zen tra tio n  aus dem  Z ü n d p u n k t vorausgesag t w erden 
konnte.

D ie R eak tionsfäh igkeit der V erkokungsprodukte 
erw eist sich dem nach  als eine im  w esentlichen von  der 
m echanischen B eschaffenheit abhängige M ateria lkonstan te , 
die jedoch vorläufig  noch  den  E in fluß  der K orngröße e n t 
h ä lt. E rs t  w enn die G esetzm äßigkeit dieses E influsses 
noch  e rm itte lt  is t, b ie te t sich A ussicht, diese M ateria l
k o n sta n te  in  einer F o rm  anzugeben, die ih re  E in fü h ru n g  in  
die B erechnung der R eak tionsvorgänge, z. B. im  G as
erzeuger oder in  der B rennstaubfeuerung , g e s ta tte n  w ürde. 
A n die Stelle der Bezeichnung „V erb ren n lich k e it“  is t  
r ich tig e r der A usdruck  „R eak tio n sfäh ig k e it“ zu  setzen.

U eber den  gleichen G egenstand berich te te  Professor 
D r. A g d e ,  D a rm sta d t, n ach  V ersuchen von  ® ip l.^ n g .
H. S c h m i d t ,  näm lich :

Ueber die Reaktionsfähigkeit des Steinkohlenkokses.
U eber die U rsachen  der un tersch ied lichen  R e ak tio n s

fäh ig k e it des S teinkohlenkokses bestehen abw eichende A n
s ich ten ; sie lassen sich g rupp ieren  in  solche, die als U r
sachen  ansprechen  1. die stofflichen E igenschaften  (Zu
sam m ensetzung), 2. die E igenschaften  der G renzflächen 
(G röße u n d  G esta ltung  der O berfläche), 3. die stofflichen 
E igenschaften  u n d  die E igenschaften  der G renzflächen.

E ine versuchsm äßige N achprüfung  der R e ak tio n s
fäh ig k e it u n te r  dem  G esich tspunk t der am  m eisten  ange
w an d ten  R eak tio n , der R e d u k tio n  von  K ohlensäure zu 
K ohlenoxyd, h a t  die R ich tu n g  der u n te r  3 g en an n ten  
T heorie b es tä tig t. V on den H au p tb es tan d te ilen  des K okses 
is t  d e r sogenannte am orphe K ohlensto ff der H a u p tträ g e r  
der R eak tion . A ußerdem  sin d  noch  T eerzersetzungsteile 
vorhanden , die je  n ach  den  G arungsbedingungen in  G ra 
p h it  übergehen, die ab e r  e rs t bei höheren  T em peratu ren , 
als es am orpher K ohlenstoff tu t ,  auf K ohlensäure  e in 
w irken.

D ie G renzfläche w ird  g eb ilde t aus d en  W andungen  
von  Zellen u n d  feinen  P oren . D ie R e ak tio n sfäh ig k e it is t  
abhängig  1. v on  der Menge an  am orphem  K ohlenstoff, 
der auf der G renzfläche lieg t, 2. von der G esta ltung  der 
G renzfläche.

D er au f der G renzfläche liegende, von  der d a rü b er 
ge le ite ten  K ohlensäure le ich t erre ichbare am orphe K oh len 
sto ff w ird  zu erst um g ese tz t; deshalb  ze ig t die R e a k tio n s

x l i .15 215
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fäh igkeitskurve  einen  H öchstp u n k t. D ie U ntersuchungen  
w urden m it R ü ck sich t darau f, daß  fü r  die stofflichen und  
gestaltlichen  U nterschiede von  K oksen  b rauchbare  M eß
verfah ren  fehlen, so vorgenom m en, d aß  solche K okse 
u n te rsu c h t w urden, die aus gleicher K ohle in  einer E n t 
wicklungsreihe hergestellt w aren, in  denen die H erste llungs
tem p era tu ren  s te tig  g eän d ert w aren. D ie O berflächen- 
E igenschaften  dieser R eihenglieder w urden  d u rch  A d
sorptionsm essungen von  K ohlensäure a n  gleich großen 
K örnern  festgeste llt; die adsorb ierte  K ohlensäurem enge 
ergab  hierbei die an  der G renzfläche fest-gasförm ig liegende 
re la tiv e  Menge an  am orphem  K ohlenstoff. Die Z eit bis zur 
E instellung  der A dsorptionsgleichgew ichte ergab  ein Maß 
fü r  die O berflächengestaltung, u n d  zw ar als re la tiv e  Q uer
schn ittsg röße der Poren . P aralle l dazu  w urden  m it gleich 
großen K örnern  dieser K oksreihenglieder V ergasungs- 
versuche angeste llt, u n d  zw ar w urden  gleiche R a u m 
m engen von K oks bei 800° m it K ohlensäure behandelt 
u n d  die gasförm igen R eak tio n sp ro d u k te  in  gleichen Z e it
ab sch n itte n  einer G asanalyse unterw orfen . D ie um ge
se tz te  K ohlensäurem enge in  P rozen ten  der angew andten  
Menge w urde als M aß b enu tz t.

A uf A n trag  der G e m e i n s c h a f t s s t e l l e  S c h m i e r 
m i t t e l  d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  
D ü s s e l d o r f ,  erfolgte eine eingehende A ussprache über

Erfahrungen betreffend Untersuchungsverfahren von Trans
formatoren-, Schalter- und Turbinenölen.

D er L eite r der G em einschaftsstelle Schm ierm itte l, 
D r. B a u m ,  wies als B e rich te rs ta tte r  darau f hin, daß  nach  
den  vorliegenden B eobach tungen  in  der N achkriegszeit 
die T ransform atoren-, Schalter- u n d  T urbinenöle teilweise 
erschreckende V erschlechterungen e rfah ren  haben. Die 
bisher b ek an n ten  u n d  gebräuchlichen U n tersuchungs
verfah ren  g e s ta tte n  keinen R ücksch luß  auf das zu e r
w artende V erhalten  im  B etriebe; vor allem  geben Oele 
m it g u ten  V erteerungszahlen  keine G ew ähr fü r  ihre E ig 
nung  im  B etriebe. D aher ersche in t die große M ühe, die 
bei der labo ra to rium sm äß igen  V ervollkom m nung aufge
w an d t w ird, n ich t des Schweißes der E d len  w ert.

Im  A nschluß a n  eine eingehende A ussprache, in  der 
diese F ragen  sowohl von  der chem ischen als auch  von der 
w irtschaftlichen  u n d  technischen Seite b ehandelt w urden, 
w urde beschlossen, den  B erich t n eb s t E rö rterungen  in  
einer eingehenden A bhandlung  zu veröffentlichen u nd  
einen besonderen A usschuß einzusetzen, in  dem  H ersteller 
u n d  V erbraucher der Oele sowie W issenschafter v e rtre ten  
sind.

In  V erbindung m it der H aup tversam m lung  fand  die
4. A u s s t e l l u n g  f ü r  c h e m is c h e s  A p p a r a t e w e s e n  
(A chem a IV ) s ta t t ,  die einen ausgezeichneten  U eberblick 
über alle m aschinellen u n d  ap p a ra tiv en  H ilfsm itte l bo t, 
die fü r  das technische u n d  w issenschaftlich chem ische 
A rbeiten  in  F rage  kom m en.

Deutsche Gesellschaft für Metallkunde.
In  der Z eit vom  17. bis 20. O ktober 1925 h ä lt  obige 

G esellschaft ihre  6. H aup tversam m lung  in  B reslau  ab . 
Bei der Tagung w erden folgende V orträge g eh a lten :

W a s  i s t  e in  M e ta l l?  V on P rofessor D r. E u c k e n ,  
B reslau.

D ie  M e t a l l b e t r i e b e  u n d  i h r e  t e c h n i s c h 
w i s s e n s c h a f t l i c h e  E n tw ic k lu n g  in  d e n  l e t z t e n  
J a h r e n .  V on O beringenieur J .  C z o c h r a l s k i ,  F ra n k 
fu r t  a. M.

D e r  h e u t i g e  S t a n d  d e r  e l e k t r i s c h e n  S c h m e lz 
ö fe n  f ü r  N i c h t e i s e n m e t a l l e .  Von ®ipI.=Qng. T a m a ,  
B erlin. — F ilm vorfüh rung  (B leilagerm etalle).

U e b e r  d ie  w i s s e n s c h a f t l i c h e  E r f a s s u n g  e i n i 
g e r  f ü r  d a s  G ie ß e n  u n d  d ie  W a r m v e r f o r m u n g  
w i c h t i g e n  E i g e n s c h a f t e n  d e r  M e ta l le .  V on Dr.
F . S a u e r w a l d ,  Breslau.

D ie  A b h ä n g i g k e i t  E u r o p a s  v o n  A m e r ik a  in  
d e r  M e t a l l w i r t s c h a f t .  Von Assessor H . L i t t a u e r ,  
Berlin.

V e r g l e i c h  m e c h a n i s c h e r  U m s t ä n d e  b e i  M e 
t a l l e n ,  k r i s t a l l i n e n  S a l z e n  u n d  a m o r p h e n  S t o f 
f e n . Von G eh .-R at Professor Dr. F . R i n n e ,  Leipzig.

D ie  V e r e d e lu n g s V o r g ä n g e  in  v e r g ü t b a r e n  
A l u m i r i i u m le g ie r u n g e n .  V on 2)t.*^ng. K . L . M e iß n e r ,  
B erlin. D azu E r g ä n z u n g s b e r i c h t  von  Professor Dr. 
W . F r a e n k e l ,  F ra n k fu r t  a. M.

D ie  W a l z w e r k s v e r s u c h s a n s t a l t  d e r  T e c h 
n i s c h e n  H o c h s c h u le  B r e s l a u  u n d  i h r e  t e c h n i s c h e n  
u n d  m e t a l l k u n d l i c h e n  A u f g a b e n .  V on P rofessor 
W . T a f e l ,  Breslau.

H ieran  sch ließ t sich noch eine R e ihe  kü rzere r V or
träge . T eilnehm erkarten  zu der H au p tv ersam m lu n g  sind  
bei der G eschäftsstelle der D eu tschen  G esellschaft fü r  
M etallkunde, B erlin  N W  7, S om m erstr. 4 a , e rhältlich .

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

( P a te n tb la t t  N r . 38 v o m  24. S e p tem b e r  1925 .)

Kd. 7 a, Gr. 1, M 82 990. W alzw erk. M organ Con- 
s tru c tio n  Com pany, W orcester, V. S t. A.

K l. 7 a, Gr. 9, L  60 448. V orrich tung  zum  D oppeln  
von Blechen. Schloem ann, A .-G ., D üsseldorf.

K l. 7 a, Gr. 12, W  66 855. A usw alzen von  L up p en  zu  
R ohren. W itkow itzer Bergbau- u n d  E isen h ü tten -G ew erk 
sch aft u n d  G ün ther Lobkow itz , W itkow itz , T schecho
slowakei.

K l. 7 a, Gr. 15, H  99 264. K ontinu ierliches W alzw erk. 
Dr. F ra n z  H ahn , A ngerm und, Bez. D üsseldorf.

Kl. 7 a, Gr. 15, K  91 369. S chm iervo rrich tung  an  
W alzw erken. K alker M aschinenfabrik , A .-G ., u n d  H ein 
rich  N oleppa, K öln-K alk .

K l. 7 a , Gr. 15, Sch 71 779. W alzw erk, dessen W alzen 
m it e ingesetzten  Z apfen  versehen sind . Schloem ann, 
A .-G ., D üsseldorf.

K l. 7 a, Gr. 17, K  93 214. R ollgang, insbesondere fü r 
W alzw erksanlagen. K alk er M aschinenfabrik, A .-G ., 
K öln-K alk .

K l. 7 c, Gr. 4, M 88 140. Zus. z. P a t. 397 272. ( M a
schine zum  D oppeln oder F a lte n  von  M e ta llp la tten  nach  
P a te n t 397 272. The M elingriffith  C om pany L im ited , 
W hitchurch , E ngl., H . S. T hom as, H andaff, u n d  W . JR. 
D avies, W hitchurch , Engl.

K l. 12 e, Gr. 2, S 64 505. E lek trode  fü r  die e lek trische 
Gasreinigung. S iem ens-Schuckertw erke, G. m. b. H ., 
Berlin- S iem ensstadt.

K l. 12 e, Gr. 2, S 66 769. V erfahren  u n d  A nordnung  
zur A brein igung der N iederschlagselektroden e lek trischer 
G asreinigungsanlagen. S iem ens-Schuckertw erke, G. m. 
b. H ., B erlin -S iem ensstad t.

K l. 12 e, Gr. 2, S 67 160. Zus. z. A nm . S 66 555. 
S prühelek trode fü r  die elektrische G asreinigung. Siemens- 
Schuckertw erke, G. m. b. H ., B erlin -S iem ensstad t.

K l. 13 g, Gr. 3, K  90 222. A bhitzekesselanlage fü r 
Industrie-O efen . F ried . K ru p p , G erm aniaw erft, A .-G ., 
K iel-G aarden.

K l. 18 a, Gr. 2, J  22 830. V erfahren  zu r H erste llung  
von  P reß lingen  aus an  sich n ic h t oder n u r  schw ierig 
b rik e ttie rb a ren  R ohstoffen , insbesondere E isenerzen. P e te r 
Ju n g , N eukölln , M ainzer S tr. 39.

K l. 18 a, Gr. 4, D 48 114. Zus. z. P a t. 341 899. S tich 
lochstopfm aschine fü r  H ochöfen u . dgl. D ango & D ienen
th a l, Siegen i. W .

Kl. 18 b, Gr. 13, F  56 392. V erfah ren  zu r sp e k tro 
skopischen P rü fu n g  des M etallbades in  Schm elz- u n d  
F risch-, vorzugsw eise E lek troofen . F e lten  & G uilleaum e, 
Carls werk, A .-G ., K öln-M ülheim .

K l. 18 c, Gr. 9, J  25 492. V orrich tung  zum  A bkühlen  
geg lüh ter W erkstücke . J .  A. Jo h n , A .-G ., E rfu rt.

K l. 18 c, Gr. 9, M 83 752. G lüh- u n d  H ärteo fen  m it 
m ehreren  in  einem  gem einsam en O fenblock verein ig ten  
A rbeitsräum en . T ra u g o tt M etzger, S tu t tg a r t ,  A ugusten- 
s tr . 65.

Kl. 18 c, Gr. 10, O 14 944. V orrich tung  zum  Um legen 
von  Blöcken u n d  B ram m en in  W ärm öfen. O fenbau-G e
sellschaft m. b. H ., D üsseldorf.

*) D ie A nm eldungen liegen von dem  angegebenen T age 
an  w ährend  zw eier M onate fü r  jed erm an n  zu r E in s ich t 
und E in sp rucherhebung  im P a te n ta m te  zu B e r l i n  aus.
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Kl. 24 c, Gr. 9, B 108 172. B renner fü r  R e g en era tiv 
öfen. H einrich  B angert, D üsseldorf-O berkassel, und  
G ustav  H ü h n , D üsseldorf-R ath .

Kl. 24,e, Gr. 11, B 108 318. G aserzeuger. George 
H e rb e rt B en tley  u n d  E d m u n d  G ardner A ppleby, London.

K l. 241, Gr. 3, B 109 658. S peisevorrich tung  fü r 
B rennstaubfeuerungen . H erm an n  B leih treu , Völklingen, 
Saar.

Kl. 3 1 a , Gr. 3, S 65 477. G ebläseofen m it G asfeuerung. 
S iem ens-Schuckertw erke, G. m. b. H ., B erlin-S iem ens
s ta d t.

K l. 31 a, Gr. 5, H  101 495. V orrich tung  zum  A bleiten  
der F eu ch tig k e it bei g es tam pftem  K upo lo fen fu tter. H ans 
H ahn , O snabrück, G ertru d en str. 22.

K l. 31 b, Gr. 10, V 20 291. R ü tte lfo rm m asch ine  m it 
W endep latte  u n d  A bsetztisch . V ereinigte Schm irgel- u n d  
M aschinen-Fabriken, A ktiengesellschaft, vorm als S. O p
penheim  & Co. u n d  Schlesinger & Co., H annover-H ainholz.

K l. 31 c, Gr. 8, G 64 621. V erfahren  u n d  V orrich tung  
zur H erste llung  v on  E in g u ß tric h te rn  fü r  Sandform en. 
G elsenkirchener B ergw erks-A kt.-G es., A bteilung  Schalke, 
G elsenkirchen.

Kl. 31 c, Gr. 16, P  48 790. K ern  zu r H erste llung  von  
H ohlw alzen. W ilhelm  Pfeifer, R endsburg .

Kl. 31 c, Gr. 19, B  117 364. V erfahren  zum  G ießen von 
H ohlkörpern  m itte ls  D auerform . A lfons B erger, B rühl, 
Bez. Köln.

K l. 40 a, Gr. 2, K  84 755. V erfahren  u n d  V orrich tung  
zur B ehandlung  von  E rzen . Je n s  K jö lherg , Svelgen, 
Norwegen.

K l. 42 k, Gr. 21, D  46 022. M aterialp rüfm asch ine m it 
E in rich tung  zu r M essung d u rch  M eßwage u n d  M eßdose
o. dgl. D üsseldorfer M aschinenbau - A kt.-G es. vorm . 
J . Losenhausen, D üsseldorf-G rafenberg .

K l. 49 b, Gr. 16, M 86 366. Zerkleinerungs-M aschine. 
M agnet-W erk, G. m . b. H ., E isenach , E isenach.

K l. 49 b, Gr. 18, M 73 351. L ochm aschine fü r  Bleche. 
M aschinenfabrik Schieß, A .-G ., D üsseldorf.

Kl. 49 e, Gr. 12, L  61 033. L angkesseln ietm aschine. 
L inke-H ofm ann-L auchham m er, A .-G ., Breslau.

Kd. 80 b, Gr. 5, G 61 438. V erfah ren  zu r W eite r
beförderung v on  tro ck en  g ran u lie rte r  Schlacke. G elsen
k irchener B ergw erks-A kt.-G es. u n d  E m il O pderbeck, 
Gelsenkirchen.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen,
( P a te n t b la t t  N r . 38 v o m  24. S e p te m b e r  1925.)

Kl. 7 a, N r. 921 601. W alzenzapfen  m it L au fring  fü r  
W arm w alzw erke. R öchlingsche E isen- u n d  S tahlw erke,
G. m. b. H ., V ölklingen a. d. Saar.

Kl. 10 a, N r. 921 876. R ahm enlose, se lb std ich tende 
K oksofentür. H erm an n  Josef L im berg , Essen, O lgastr. 3.

K l. 10 a, N r. 921 877. V ersch luß-V orrich tung  fü r  
K oks- u n d  andere  V ergasungsöfen. H erm an n  Josef 
Lim berg, Essen, O lgastr. 3.

K l. 10 a, N r. 921 878. S ch u tz rah m en  fü r  die K öpfe 
von K oks- u n d  an d eren  V ergasungsöfen. H erm an n  Josef 
L im berg, E ssen , O lgastr. 3.

K l. 10 a, N r. 922 161. E in rich tu n g  zur H erbeifüh rung  
eines d ich ten  A bschlusses am  A ustragende eines D reh 
trom m elen tgasers. T hyssen  & Co., A k t.-G es., M ülheim
a. d. R uhr.

K l. 21 h , N r. 921 989. E lek trischer W iderstandsofen , 
insbesondere fü r  S chm elzpunkt-B estim m ungen . H einrich  
Seibert, B erlin , W ollankstr. 57.

Kl. 31 b, N r. 921 855. A bfangsvorrich tung  fü r  F o rm 
kasten  an  A bhebeform m aschinen. Jo h a n n es  P etin , 
H annover, P odb ie lsk istr. 348.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 410 976, vom  11. F e b ru a r  1923. 

E r n s t  D ie p s c h la g  in  B r e s la u .  Verfahren und Anlage 
zur Gewinnung von Eisen aus Erzen, Schlacken oder anderen 
eisenhaltigen Stoffen.

D as bek an n te  V erfahren , n ach  w elchem  das in  den 
E rzen  en th a lten e  E isen  d u rch  d ie E inw irkung  eines C hlor

w asserstoffstrom es in  flüchtiges E isenchlorid  um gew andelt 
und  in  dieser F o rm  von der G angart geschieden wird, 
w orauf das E isench lorid  m it H ilfe von  W asserstoff bei 
geringer W ärm e in  reines E isen  und  Chlorw asserstoff 
zerlegt w ird , is t  von dem  E rfin d er dah in  w eiter ausgebau t 
w orden, daß  die E rze  zunächst zu E isenschw am m  red u 
z ie rt und  d a rau f un ter äu ß ere r W ärm ezufuhr einem  C hlor
w asserstoffstrom e ausgesetzt w erden. D ie A nw endung 
einer e rhöh ten  T em p era tu r is t  w esentlich, weil in  der 
K älte  H y d ra te  en tstehen , d ie eine V erflüchtigung des 
E isens verh indern .

Kl. 18 c, Gr. 1, Nr. 411 278, vom 19. Ju n i 1924. F i r m a  
A l lg e m e in e  E l e k t r i c i t ä t s - G e s e l l s c h a f t  in  B e r l in .  
(E rfin d er: J o h a n n  O t to  in  H e n n i g s d o r f  und  O s k a r  
M itz s c h k e  in  B e r l i n - T e g e l . )  Vorrichtung zum A n 
lassen elektrischer Salzbad-Schmelz- oder -Härleölen.

D a die fü r Salzbadöfen verw endeten  Salze im  kalten  
Zustande n ich tle iten d  sind, sind  zum  A nlassen dieser Oefen 
an  einer H a ltev o rrich 
tu n g  drei H ilfselektro- * c  
d en  a, b, c angeord
net, die z. B. aus 
E isen  hergestellt sein 
können u nd  m it je 
e iner S trom zuführung  
versehen sind . D urch  Z w ischenstreuen eines le ite n d e »  
K örpers, w ie z. B. K ohlegrieß , w ird  der S trom  d an n  von« 
E lek tro d e  zu E lek trode  übergele ite t, die Salze werden' 
geschm olzen und  d ad u rch  stro m le iten d  gem acht.

Kl. 7 b, Gr. 20, Nr. 411 317, vom  15. A pril 1924. 
iSipI/Vjng. B r u n o  W e iß e n b e r g  in  D ü s s e ld o r f .  Ver
fahren zur Herstellung von Behältern und Rohren für höheren 
Druck aus zwei oder mehr übereinander geschrumpften 
Mänteln.

D ie einzelnen M äntel sind  n u r  w alztechnisch b ear
b e ite t, u n d  das ganze S tü ck  w ird  nach  der Z usam m en
setzung einer G lühbehand lung  unterzogen, du rch  die etwa, 
en ts tan d en e  In n en sp an n u n g en  oder F o lgen  von  K a l t 
reckung  b eseitig t w erden. D as V erfahren  is t vor allem  
fü r  d ie H erste llung  geschw eißter u n d  nah tlo se r T rom m eln  
von  H ochdruckdam pfkesseln  u n d  sonstigen H och d ru ck 
b eh ä lte rn  sowie T urb inen rohrle itungen  und  nah tlo sen  P reß- 
druck le itungen  von  größerem  D urchm esser von  B edeutung.

Kl. 7 f, Gr. 1, Nr. 411319, vom  2. A ugust 1923. 
W ilh e lm  H e i n t g e s  in  B e r l i n - P a n k o w .  Reifenwalz
werk zum Vor- und 
Fertigwalzen von Reifen 
und Ringen in  einer 
Hitze.

A uf einem  ein 
fachen, in  ax ialer 
R ich tu n g  n ich t v e r
sch iebbaren  D ru ck 
kopf c, der in  dem  im  B e tt a  g e fü h rten  S ch litte rn  b 
ge fü h rt ist, u n d  einer ebenfalls in  ax ia le r R ich tu n g  
n ich t versch iebbaren  Profilw alze d m it n u r einem  K alib er 
w ird  vorgew alzt u nd  au f derselben  P rofilw alze, jedoch 
m it e iner D ruck ro lle  e, d ie  ü b e r den  D ruckkopf c g es tü lp t 
w ird , fertiggew alz t, wobei der R ing, die P rofilw alze u n d  
der D ruckkopf in  einer W alzebene liegen bleiben.

Kl. 18 e, Gr. 10, Nr. 411 455, vom  8. O ktober 1922. 
F r a n z  B e r n d  in  L e u k e r s d o r f ,  S a c h s e n .  Flammen
stau- und Zündeinrichtung 
für Wärmöfen und ähn
liche Oefen.

O berhalb  der F e u e r
brücke a  w ird  das Ge
wölbe zahnförm ig herge
s te llt  u n te r  V erw endung 
von  F o rm ste inen , d ie  so 
au sg esta lte t sind, daß  zw ischen dem  vorspringenden  
Teil b  ein  Zw ischenraum  verb le ib t, der dasselbe M aß au f
w eist w ie d er vorspringende Teil des F orm ste ins. D ad u rch  
w erden die V erbrennungsluft u n d  die H eizgase vo llständ ig  
gem ischt, u n d  dieses G em isch w ird  g leichzeitig  gezündet, 
d a  d ie v o rtre te n d e n  schm alen  T eile  der G ew ölbekappe 
sehr heiß w erden.



Statistisches.
Die Roheisen- und Rohstahlgewinnung im deutschen Zollgebiet (Deutsches Reich ohne Saargebiet).

1720 Stahl und Eisen. S ta tis tis c h e s . 45- Jahrg. Nr. 41.

Januar 1924

W ir w erden in  Z u kunft w ieder regelm äßig die E rg eb 
nisse der s ta tis tisch en  E rhebungen  des V e r e in s  d e u t 
s c h e r  E is e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e l l e r  bringen. Die 
Ergebnisse der E rhebungen  über die Roheisen- u n d  R o h 
stahlgew innung w erden w ir a llm onatlich  veröffentlichen, 
die über die W alzw erksgew innung in  g rößeren  Zw ischen
räum en. W ir m achen dabei darau f aufm erksam , daß  der 
Verein deu tscher E isen- u n d  S tah lindustrie ller, B erlin W  9, 
L inkstr. 25, drei ged ruck te  U ebersichten  „D ie Roheisen-

Z ah len ta fe l 1. R o h e i s e n g e w i n n u n g

August
gew innung im  deu tschen  Zollgebiet 1910—1924“ , „D ie 
R ohstah lgew innung  im  d eu tschen  Zollgebiet 1910 bis 
1924“ u n d  „D ie L eistung  der W alzw erke einschließ
lich der m it ih n en  v erbundenen  Schm iede- u n d  P reß- 
w erke im  deu tschen  Zollgebiet 1910— 1924“ heraus
gegeben h a t, die gegen E rs ta t tu n g  der Selbstkosten  
von 2,00 J l  einschließlich  P o stg eb ü h r je H eft vom  
V erein deu tscher E isen- u n d  S tah lin d u strie lle r bezogen 
w erden können.

a c h  S o r t e n  u n d  M o n a t e n  g e t r e n n t .

M o n a te
H ä m a t i t -

t

R o h

G ieß c re i-

t

e isen

B essem er-

t

T h o m a s-

t

S ta h le ise n . 
S p ieg e ie isen , 

F e r ro 
in a n g a n , 

F e r ro -  
s iliz iu m  

t

P u d d e l-
u n d

so n s tig e s
R o h e isen

t

S u m m e

t

D u rc h 
sc h n it tl ic h e
a r b e i ts t ä g 

lic h e
G e w in n u n g

t

J a n u a r  . . 1924 30 717 33 881 814 227 794 83 738 894 377 838 12 188
F e b r u a r ................... 46 328 38 377 4 689 278 808 123 268 526 491 996 16 965
M ä r z ........................ 49 029 58 327 5 059 357 714 177 647 1 327 649 103 20 938
A p r i l ........................ 50 413 54 047 4 784 397 183 190 816 1 149 698 392 23 279
M a i ............................. 61 047 60 783 2 233 250 155 144 545 1 216 519 979 16 773
J u n i ............................. 64 933 77 656 2 901 275 824 136 855 1 374 559 543 18 651
J u l i ............................. 59 615 57 027 — 402 642 199 372 637 719 293 23 203
A u g u s t ................... 67 699 49 549 — 398 073 165 525 314 681 160 21 972
S ep tem b er . . . . 62 275 59 831 4 181 391 716 177 514 1 227 696 744 23 224
O k t o b e r ................... 61 279 62 167 5 723 452 927 175 695 1 402 759 193 24 490
N o v em b er . . . . 61 620 79 013 9 716 473 955 159 559 2 156 786 019 26 200
D ezem ber . . . . 66 178 92 934 6 503 367 208 565 1 921 872 971 28 160

S um m e 1924 681 133 723 592 40 106 4 410 158 1 943 099 14 143 7 812 231 21 345
J a n u a r  . . 1925 68 704 108 697 3 477 523 358 202 046 3 567 909 849 29 350
F e b ru a r  ................... 61 122 119 202 7 129 501 241 183 108 1 517 873 319 31 189
M ä r z ........................ 87 530 129 717 4 090 536 266 231 438 1 565 990 606 31 955
A p r i l ........................ 75 925 102 939 5 616 512 020 197 319 2 543 896 362 29 878
M a i ............................. 86 158 107 324 4 838 543 404 214 231 4 586 960 541 30 985
J u n i ............................. 90 202 110 270 6 667 537 565 192 846 3 651 941 201 31 373

S um m e 1. H a lb ja h r
1925 ................... 469 641 678 149 31 817 3 153 854 1 220 988 17 429 5 571 878 30 783

J u l i ............................. 72 330 102 032 163 529 212 179 754 2 389 885 880 28 576
A u g u s t ................... 65 339 92 090 80 480 015 127 695 682 765 901 24 706

Z a h le n ta fe l 4. Z a h l  d e r  H o c h ö f e n .

M o n a te
H o c h ö fe n L e is tu n g s fä h ig 

k e i t  in  24 s t  
in  T o n n e nV o rh a n d e n e

I n  B e tr ie b  
b e fin d lic h e G e d ä m p fte

I n  R e p a r a tu r  
b e fin d lic h e

Z u m  A n b la s e n  
f e r t ig s te h e n d e

J a n u a r  . . . .  1924 218 80 38 66 34 40 180
F e b r u a r ............................. 217 86 34 60 37 39 770
M ä r z .................................. 217 98 28 60 31 40 573
A p r i l .................................. 217 107 21 62 27 40 963
M a i ....................................... 217 94 31 63 29 41 243
J u n i ....................................... 216 102 28 59 27 41 123
J u l i ....................................... 216 99 27 63 27 41 628
A u g u s t ............................. 216 90 34 65 27 41 574
S e p te m b e r ........................ 216 90 34 65 27 42 434
O k t o b e r ............................. 215 96 30 61 28 42 659
N o v e m b e r ........................ 215 101 26 60 28 42 643
D e z e m b e r ........................ 215 106 22 61 26 43 748
J a n u a r  . . . .  1925 215 113 17 63 22 45 159
F e b ru a r  ............................. 214 120 10 58 26 47 584
M ä r z .................................. 212 122 10 56 24 46 979
A p r i l .................................. 212 119 14 51 28 47 120
M a i ....................................... 212 120 10 52 30 47 451
J u n i ....................................... 212 119 13 54 26 47 550
J u l i ....................................... 211 108 21 55 27 47 775
A u g u s t ............................. 211 101 25 56 29 47 735

•) N ach den E rhebungen  des Vereins deu tscher Eisen- und  S tah lin d u strie lle r. A ngaben  in  t  zu 1000 kg. 
Vgl. S t. u. E . 45 (1925), S. 241 ff. u. 326 ff.
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Z a h le n ta fe l 2. R o h e i s e n g e w i n n u n g  n a c h  B e z i r k e n  u n d  M o n a t e n  g e t r e n n t .

M onate

Rheinland
und

W estfalen
t

Sieg-, Lahn-, 
D illgebiet 

und 
Oberhessen

t

Schlesien

t

N ord-, Ost- 
und M itte l
d eutschland 

einschließlich 
Küstenwerlce 

t

Siid-
deu tschland

t

Summe

t

1 9 2 4

J a n u a r  ............................. 2 6 6  2 5 2 2 3  3 2 4 1 2  1 1 4 6 3  0 4 7 1 3  1 0 1 3 7 7  8 3 8
F e b ru a r  ............................. 3 7 0  5 6 9 1 7  3 4 3 3 0  3 3 7 6 1  0 8 7 12  6 6 0 4 9 1  9 9 6
M ä r z .................................. 5 0 9  4 1 5 2 7  2 6 8 3 0  1 1 7 6 7  7 6 8 1 4  5 3 5 6 4 9  1 0 3
A p r i l .................................. 5 5 8  0 9 7 3 6  2 1 6 2 5  2 5 7 6 3  3 1 9 1 5  5 0 3 6 9 8  3 9 2
M a i ....................................... 3 8 9  9 6 5 4 4  9 3 5 3 3 2 8 6 5  1 2 4 1 6  6 2 7 5 1 9  9 7 9
J u n i ....................................... 4 3 6  5 5 2 3 2  7 6 3 1 1  4 6 8 6 4  0 5 4 1 4  7 0 6 5 5 9  5 4 3
J u l i ....................................... 5 9 2  0 0 1 3 1  2 7 3 2 0  8 0 5 6 0  9 8 3 1 4  2 3 1 7 1 9  2 9 3
A u g u s t ............................. 5 7 2  6 7 0 1 7  0 5 9 1 9  4 0 0 5 9  2 5 8 1 2  7 7 3 6 8 1  1 6 0
S e p te m b e r ........................ 5 8 3  6 5 2 1 7  7 4 1 2 0  1 1 9 6 3  3 3 5 1 1  8 9 7 6 9 6  7 4 4
O k t o b e r ............................. 6 3 6  9 9 6 3 2  7 5 7 20  6 7 4 6 5  0 2 1 3 7 4 5 7 5 9  1 9 3
N o v e m b e r ........................ 6 4 6  8 9 7 4 1  1 1 8 2 1  0 7 5 7 1  6 2 7 5  3 0 2 7 8 6  0 1 9
D e z e m b e r ........................ 7 0 0  4 0 1 4 5  5 2 4 2 8  6 1 7 8 2  5 7 4 1 5  8 5 5 8 7 2  9 7 1

S um m e 1 9 2 4 6  2 6 3  4 6 7 3 6 7  3 2 1 2 4 3  3 1 1 7 8 7  1 9 7 1 5 0  9 3 5 7 8 1 2  2 3 1

1 9 2 5

J a n u a r  ............................. 7 3 2  3 9 4 4 7  18 8 2 7  1 3 2 8 2 9 4 2 2 0  1 9 3 9 0 9  8 4 9
F e b ru a r  ............................. 6 8 3  6 5 3 5 2  868 2 5  3 6 8 9 2  2 3 4 1 9  1 9 6 8 7 3  3 1 9
M ä r z .................................. 7 6 8  3 9 1 6 1  8 9 9 3 1  0 0 7 1 0 7  4 5 7 2 1  8 5 2 9 9 0  6 0 6  ‘
A p r i l .................................. 6 9 3  5 9 2 5 7  4 8 6 2 6  0 8 5 9 7  9 3 3 21  2 6 6 8 9 6  3 6 2
M a i ....................................... 7 5 6  3 6 9 5 8  2 1 0 2 2  3 5 9 1 0 2  0 7 8 2 1  5 2 5 9 6 0  5 4 1
J u n i ....................................... 7 5 3  8 5 0 4 9  1 5 9 2 3  8 9 1 9 2  6 4 2 2 1  6 5 9 9 4 1  2 0 1

S um m e 1. H a lb ja h r  1 9 2 5 4  3 8 8  2 4 9 3 2 6  8 1 0 1 5 5  8 4 2 5 7 5  2 8 6 1 2 5  6 9 1 5  5 7 1  8 7 8
J u l i ....................................... 7 0 5  8 8 3 4 3  4 7 1 2 2  8 7 5 8 9  8 2 1 2 3  8 30 8 8 5  8 8 0
A u g u s t ............................. 5 8 4  4 7 3 4 3  7 2 6 2 3  8 7 7 8 9  8 2 2 2 4  0 0 3 7 6 5  9 0 1

Z a h le n ta fe l 3. R o h e i s e n g e w i n n u n g  n a c h  S o r t e n  u n d  B e z i r k e n  g e t r e n n t .

S o r te J a h r

R h e in la n d
u n d

W e stfa le n

*

S ieg-,
L a h n - ,

D il lg e b ie t
u n d

O b erh essen
t

S ch les ien

t

X o rd - , O st-  
u n d  

M it te l 
d e u ts c h 

la n d  
t

S ü d 
d e u ts c h 

la n d

t

D e u tsch e s
Z o llg e b ie t
in sg e s a m t

t

H ä m a tit-R o h e ise n 1 9 2 4

1 . H a lb ja h r  1 9 2 5  

J u l i  1 9 2 5  
A u g u s t 1 9 2 5

4 6 5  0 2 7

3 4 1  0 3 8  

4 3  8 5 7  
4 7  3 0 8

4  6 
2 2 
1 1

2 1 6  1 0 6

2 9  1 2 3  9 7 4  
7 7  2 6 1 9 6  
0 0  1 6  9 3 1

-

' '
6 8 1  1 3 3

4 6 9  6 4 1  
7 2  3 3 0  
6 5  3 3 9

G ießere i-R oheisen 1 9 2 4

1 . H a lb ja h r  1 9 2 5  
Ju l i  1 9 2 5  

A u g u s t 1 9 2 5

3 8 2  5 9 0

3 7 8  6 7 0  
5 7  5 6 0  

4 2  0 6 9

10 8  4 1 4

9 7  6 3 5  
1 4  9 9 3  
1 7  5 8 5

5 0  4 7 4

5 7  1 1 1  

1 1  2 5 4
8  9 3 3

1 3 2  4 5 7  | 4 9  6 5 7

1 4 4  7 3 3

1 8  2 2 5  
2 3  5 0 3

7 2 3  5 9 2

6 7 8  1 4 9  
1 0 2  0 3 2  

9 2  0 9 0

Besse m er-R o h e isen 1 9 2 4

1 . H a lb ja h r  1 9 2 5  
J u l i  1 9 2 5  
A u g u s t 1 9 2 5

4 0  1 0 6  

3 1  8 1 7  
1 6 3  

80

4 0  1 0 6  

3 1  8 1 7  
1 6 3  

80

T h o m a s-R o h e isen 1 9 2 4

1. H a lb ja h r  1 9 2 5  
Ju li  1 9 2 5  

A u g u s t 1 9 2 5

3 9 3 5  7 8 9

2  7 2 7  5 9 8  
4 6 2  3 3 7  

4 1 5  5 0 7
-

3 7 3  0 9 1

4 2 6  2 5 6  

66  8 7 5  
6 4  5 0 8

1 0 1  2 7 8 4  4 1 0  1 5 8

3 1 5 3  8 5 4  
5 2 9  2 1 2  

4 8 0  0 1 5

S tah le isen , S p iegele isen , 
F e r ro m a n g a n  u n d  F e rro -  

siliz iu m

•

1 9 2 4

1. H a lb ja h r  1 9 2 5

J u l i  1 9 2 5  

A u g u s t 1 9 2 5

1 4 4 4  5 5 4  

9 0 8  7 7 9

1 4 1  6 2 2

7 9  5 0 9

2 4 8  2 5 1

2 1 8  5 5 0

2 7  4 0 2  

2 5  4 5 9

1 7 3  3 9 5  7 6  8 9 9

9 3  6 5 9

1 0  7 3 0  
2 2  7 2 7

-

1 9 4 3  0 9 9

1 2 2 0  9 8 8

1 7 9  7 5 4  

1 2 7  6 9 5

P u d d e l-  u n d  so n s tig e s  
R o h e isen

1 9 2 4
1 . H a lb ja h r  1 9 2 5  

J u l i  1 9 2 5  
A u g u s t 1 9 2 5

1 0  7 2 2  
1 4  4 9 8  

- 1  4 2 0  

6 8 2

3 4 2 1  

2 9 3 1  
9 6 9

1 4  1 4 3  

1 7  4 2 9
2  3 8 9  

6 8 2
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Z a h le n ta fe l 5. R o h s t a h l g e w i n n u n g  n a c h  S o r t e n  u n d  M o n a t e n  g e t r e n n t .

R o h b lö c k e S ta h lio rm g u ß

M öxiäte T h o m a s 
s ta h l-

t

B esse
m er-

s ta h l-
t

B as isch e
M a rtin -

s ta h l-
t

S au re
M a rtin -
s ta h l-

t

T ieg e l-  u . 
E le k tro s ta h l-

t

B a s isc h e r

t

S a u re r

t

T ieg e l-u .
E le k tro -

t

S u m m e

J a n u a r  . . . . 201 288 264 165
1924 

7 912 2 891 6 633 3 250 784 i\ 486 923
F e b ru a r .  . . . 249 799 2 027 344 223 8 741 4 459 8 536 4 198 876 2\ 622 859
M ä r z .................... 325 131 2 616 476 096 11 776 8 817 11 995 6 644 668 3) 843 743
A p r i l ................... 371 513 2 359 524 651 12 932 10 706 12 855 7 305 679 4\ 943 000 !
M a i ................... 226 580 2 021 404 910 5 462 10 845 12 333 7 409 802 4 \ 670 362 !
J u n i ................... 264 849 2 171 420 789 8 082 6 780 12 933 6 818 611 ó\ 723 034
J u l i ................... 371 687 203 500 562 11 759 7 503 13 124 7 227 563 i>\ 912 628
A u g u s t . . . . 342 932 - 428 119 11 969 7 183 11 961 6 432 278 5\ 808 874
S e p te m b e r . . 352 494 2 091 473 555 11 878 7 354 11 802 6 830 405 866 409
O k to b er . . . 417 432 4 869 475 849 13 284 7 593 12 124 7 735 725 7\ 939 611 I
N o v e m b e r . . . 423 680 6 143 494 909 14 412 7 494 13 335 7 908 736 8\ 968 617
D ezem ber . . 442 285 2 348 556 525 16 052 8 217 13 672 9 310 786 9\ 1 049 195

S um m e 1924 3 989 670 26 848 5 364 353 134 259 89 842 141 303 81 066 7 914 ln) 9 835 255 ¡

D av o n  g e s c h ä tz t : *) 30 t . -  2) 280 t . -  3) 580 t .  -  4) 4  780 t .  -  5) 3 930 t .  — 
6) 4 430 t. -  7) 4 930 t. -  8) 7 430 t . -  9) 8 430 t .  -  10) 47 460 t.

1925
J a n u a r  . . . . 477 548 2 400 643 585 19 193 12 114 15 273 9 929 866 x) 1 180 908
F e b r u a r .  . . . 454 769 5 312 640 741 15 578 12 673 15 711 9 725 842 ') 1 155 351
M ä r z ................... 476 437 2 340 669 842 15 071 14 789 18 955 11 092 768 l ) 1 209 294
A p r i l ................... 428 154 4 688 580 430 10 907 12 509 17 322 9 491 919 2) 1 064 420
M a i ................... 451 193 2 228 608 527 12 588 11 715 17 865 9 776 854 2) 1 114 746
J u n i ................... 462 193 2 252 591 543 13 522 11 193 17 747 9 330 968 3) 1 108 748
S um m e

1. H a lb j. 1925 2 750 294 19 220 3 734 668 86 859 74 993 102 873 59 343 5 217 4) 6 833 467
J u l i ................... 438 403 2 556 536 954 13 215 11 OSO 17 547 10 100 1 128 5) 1 030  983
A u g u s t . . . . 393 989 672 453 443 12 562 11 401 15 951 9 957 1 446 6) 899 421

D av o n  g e s c h ä tz t :  *) 8 360 t . — 2) 1 040 t . -  3) 9 410 t. -  4) 36 570 t ,  — 6) 9 265 t . — c) 9 855 t.

Z ah len ta fe l 6. R o h s t a h l g e w i n n u n g  n a c h  B e z i r k e n  u n d  M o n a t e n  g e t r e n n t .

M o n a te

R h e in la n d
u n d

W e stfa le n

t

S ieg-, 
L a h n - ,  

D il lg e b ie t  
u n d  O b e r

h essen

t

S ch les ien

t

N o rd -, 
O s t-  u n d  

M it te l 
d e u ts c h 

la n d

t

L a n d
S a c h sen

t

S ü d 
d e u ts c h 
la n d  u n d  

B a y e r . 
R h e in 
p fa lz  

t

S u m m e

t

D u rc h 
s c h n i t t 

lich e
a r b e i ts 
tä g lic h e

G ew in n u n g
t

1924
J a n u a r .................................. 320 600 19 909 17 160 82 007 35 753 11 494 486 923 18 727
F e b r u a r .................................. 485 194 5 115 27 025 72 852 21 918 10 755 2) 622 859 24 914
M ä r z ....................................... 683 542 11 402 32 889 73 725 30 883 11 302 3) 843 743 32 453
A p r i l ...................................... 771 924 20 926 31 146 76 567 29 260 13 177 4) 943 000 39 292
M a i ........................................... 530 665 25 899 8 772 58 361 31 136 15 529 4) 670 362 25 7S3

i J u n i ........................................... 599 233 16 431 16 136 50 354 27 578 13 302 5) 723 034 30 126
J u l i ........................................... 781 884 10 769 24 318 57 921 28 038 9 698 5) 912 628 33 801
A u g u s t .................................. 691 016 7 385 15 880 61 188 24 433 8 972 5) 808 874 31 111
S e p te m b e r ............................. 728 540 11 167 20 267 66 444 31 605 8 386 6) 866 409 33 323
O k t o b e r .................................. 792 674 17 195 23 293 70 982 33 019 2 448 7) 939 611 34 800
N o v e m b e r ............................. 811 057 18 415 23 530 79 856 31 949 3 810 8) 96S 617 38 745
D e z e m b e r ............................. 871 295 17 747 28 658 89 584 30 451 11 460 9) 1 049 195 41 911

S um m e 1924 8 067 624 182 360 269 074 839 841 356 023 120 333 10) 9 835 255 32 032
D a v o n  g e s c h ä tz t :  *) 30 t -  2) 280 t . -  3) 580 t . -  «) 4780 t ,  -  5) 3930 t.

_ ) 4430 t. — ') 4930 t . -  “) 7430 t .  - - 9) 8430 t. -  10) 47 460 t .

1925
J a n u a r  .................................. 971 611 24 883 34 573 99 641 33 398 16 802 M 1 180 908 45 420
F e b ru a r  .................................. 944 002 26 356 33 768 94 965 38 883 17 377 l) 1 155 351 48 140
M ä r z ...................................... 975 978 28 774 38 361 105 196 43 810 17 175 M 1 209 294 46 511
A p r i l ...................................... 861 324 23 874 30 530 91 647 37 542 19 503 2) 1 064  420 44 351
M a i ........................................... 905 489 27 696 28 816 99 150 35 080 18 515 2) 1 114 746 44 590
J u n i .................................. 916 121 23 272 32 432 82 869 37 065 16 989 3) 1 108 748 44 349
S um m e 1. H a lb ja h r  1925 5 574 525 154 855 198 480 573 468 225 778 106 361 J) 6 833 467 45 556
J u l i ........................................... 838 313 20 786 33 273 75 843 43 352 19 416 5) 1 030 983 38 184
A u g u s t .................................. 715 134 26 294 27 803 70 076 41 459 18 655 6) 899 421 34 593

D av o n  g e s c h ä tz t :  ] ) 8360 t . — 2) 1040 t. --  a) 9410 t. — 4) 36 570 t . —
' ) 9265 t . -  6) 9855 t .
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Z ah len ta fe l 7. R o h s t a h l g e w i n n u n g  n a c h  S o r t e n  u n d  B e z i r k e n  g e t r e n n t .

S o rte J a h r

R h e in la n d
u n d

W e stfa le n

t

S ieg-,
L a h n - ,

D illg e b ie t
u n d

O b e rh e sse n
t

S ch les ien

t

N o rd - ,  
O s t-  u n d  

M it te l 
d e u ts c h 

la n d  
t

L a n d
S a c h se n

t

S iid-
d e u ts c h -

la n d

t

D e u tsch e s
Z o llg e b ie t
in sg e sa m t

t

T h o m a ss ta h l-R o h - 1924 3 546 900 __ __ 442 770 3 989 670
blöcke 1. H a lb ja h r  1925 2 410 305 — — 339 989 2 750 294

Ju li 1925 386 477 — — 51 926 438 403
A u g u s t 1925 347 587 - 46 402 393 989

B essem ers tah l- 1924 26 848 _ — — — — 26 848
R ohb lö ck e 1. H a lb ja h r  1925 19 220 — — — — 19 220

Ju li 1925 2 556 — — - — — 2 556
A u g u s t 1925 672 — — — — — 672

B asische M a rtin  1924 4 139 482 173 472 259 146 453 570 323 207 15 476 5 364 353
sta h l-R o h b lö c k e 1. H a lb ja h r  1925 2 887 373 144 952 191 873 301 895 180 351 28 224 3 734 668

Ju li 1925 407 028 19 586 32 027 37 788 34 375 6 150 536 954
A u g u st 1925 327 079 24 264 26 719 35 294 34 560 5 527 453 443

S au re  M a rtin  1924 130 470 __ 3 789 _ 134 259
s ta h l-R o h b lö c k e 1. H a lb ja h r  1925 84 797 — 2 062 — 86 859

Ju li 1925 12 948 — — 267 — 13 215
A u g u st 1925 11 982 - - 580 — 12 562

Tiegel- u n d  E le k tro  - 1924 79 089 10 753 — 89 842
s t ahl-Rohblöcke 1. H a lb ja h r  1925 61 624 13 369 — 74 993 j

Ju li 1925 9 978 1 102 — 11 080
A ugust 1925 9 548 1 853 — 11 401 [

B asisch er S ta h l 1924 85 884 2 147 4 872 28 585 16 849 2 966 141 303
fo rm g u ß 1. H a lb ja h r 1925 66 027 1 890 3 127 18 483 10 299 3 047 102 873

Ju li 1925 11 254 390 576 2 786 1 843 698 17 547
A u g u st 1925 10 330 388 538 2 419 1 676 600 15 951

S a u re r  S ta h l 1924 53 903 __ 5 056 14 582 4 219 3 098 80 858
fo rm g u ß 1. H a lb ja h r 1925 42 258 — 3 480 8 283 3 582 1 740 59 343

Ju li 1925 7 457 — 670 1 148 564 261 10 100
A u g u st 1925 7 285 — 546 1 104 760 262 9 957

Tiegel- u n d  E lek tro - 1924 5 048 __ __ 2 866 7 914
S tah lfo rm guß 1. H a lb ja h r 1925 2 921 __ __ 2 296 _ 5 217

Ju li 1925 615 — — 513 --- 1 128
A u g u s t 1925 651 - - 795 - 1 446

Z a h le n ta fe l 8. B e t r i e b s e i n r i c h t u n g e n  i n  d e n  S t a h l w e r k e n .  
S ta n d  31. D ezem ber 1924.

A r t

R h e in la n d
u n d

W e stfa le n

S ieg-, L a h n - , 
D illg eb ie t 

u n d  
O b erh essen

S ch les ien

N o rd - , 
O s t-  u n d  
M it te l 

d e u ts c h 
la n d

L a n d
S ach sen

S ü d 
d e u ts c h 

la n d

B a y r .
R h e in 
p fa lz

D eu tsch es
Z o llgeb ie t
in sg e sa m t

T h o m a sb irn en  . . . . 48 _ _ 5 3 4 60
B essem erb irnen  . . . 54 — 2 37 9 6 3 111
B asische M a rtin ö fen  . 326 22 17 55 30 7 457
S au re  M a rtin ö fen  . . 42 — 7 12 6 2 69
E le k tro s ta h lö fe n  . . . 43 4 _ 6 4 1 58
T i e g e l ö f e n ................... 73 — — 11 5 8 - 97

Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im ersten H albjahre und Ju li 1925.

Puddel-
Güeße-

rei-
Besse-
mer-

Thom as-
V er

schie
denes

Ins

gesam t

D avon
Besse-
mer-

Thom as-
Sie-

mens-
M artin-

Tie-
gel-

guß-
Elektro-

Ins
gesamtK o k s

roh
eisen

Elektro-
roh-

eisenRoheisen t R oh stahl t

Januar . 
Februar . 
M ärz . . 
A p r il  . . 
M ai . . . 
Ju n i . . .

341.50 
3 115 7  
33300 
32 943 
35341 
34607

125 433 
125 814 
138 903 
138 154 
140030 
133063

4 15 5  
6 296 
3844 
17 9 9  
44 2 1 
4 294

495 288 
461530 
491878 
493 036 
507 659 
510994

10 326 
12 13 7  
20946 
20198 
18810 
20481

669 352 
636 934 
688871
686 130 
706 264 
703 439

666 862 
634 387 
686 336
682 952 
700562 
698384

2 490 
2 547 
2 535 
3 178
5 702 
50 55

7 923 
7 738 
7 807 
718 4
6802
6038

416 647 
385 144 
410592 
400396 
414344 
426 130

175 709 
168 875 
181468 
174243 
167 571 
16 10 18

1 0 1 4
905
984
952 

1 056 
956

6 853 
6 345 
6 220
4 202 
6 536
5  715

-----------

608 146! 
569 0071 
6070711 
586 977 
596 309 
599 857

1. H a lb j . . 

J u li  . . .

201498

36468

801397 
133 371

24 812 2 960385 
3 727 534 699

102898
15899

4 090 990 
724164

4 069 483 

719 116
21507 

5048
43492 

6 844
2 453 253 

452 504
1028884 

159 398
5 867 

877
35 871 

5  721

3 567 367 
625 344

Z u s. 237 966 934 768 28539 3 495084 118797 4 8 15154 4 788 599 26 555 50336 2 905 757 118 8  282 6 744 41 592 4 19 2  711
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W irtschaftliche Rundschau.

D ie Lage des deutschen Eisenmarktes im September 1925.
I. R H E IN L A N D -W E S T F A L E N . -  Seit den  I n 

f la tionsjah ren  k ra n k t der deutsche W irtseh aftsk ö rp er u. a. 
an  u n p ro d u k tiv e n  M ita rb e ite rn  u n d  M itläufern , die so 
bald  als m öglich ausgesehieden w erden m üssen, w enn D a 
se insbedingungen w iederkehren  sollen, u n te r  denen der 
k ranke K örper genesen kann . D em  gleichen Zweck d ien t 
die A bstoßung  v e ra lte te r  u n d  zu  teu e r  a rb e iten d er E in 
r ich tungen , sowie die großzügige Z usam m enlegung v er
z e tte lte r  u n d  unw irtsch aftlich er H erstellung . Beides allein 
k an n  zw ar noch  n ic h t helfen, vieles andere m uß noch 
h inzukom m en, w enn es besser w erden soll. Im m erh in  
d ü rften  diese besonders auch  von  der S chw erindustrie 
aufgegriffenen F rag en , w enn die zu  überw indenden  Schw ie
r igkeiten  ih re r  L ösung n ich t g ar zu groß  sind , dazu bei
tragen , dem  unum gänglichen  H au p tz ie l w enigstens näh er
zukom m en, billiger zu a rb e iten  u n d  n am en tlich  auf dem 
W eltm ark t w ieder v e rm eh rt A bsatz  fü r  deu tsche E rzeu g 
nisse zu finden. D afü r, w ie ü b e rh a u p t fü r  die G esundung 
der deu tsch en  G esam tw irtschaft, is t  die Z urückführung  
aller P re ise  au f e in  erträg liches M aß von  großer B edeu
tung. Schon u m  d en  s te te n  L ohn- u n d  G ehaltsm ehr
forderungen  den  B oden zu en tziehen , m uß  der herrschen
den  T euerung  abgeholfen  w erden. D ie Reichsregierung 
will den  P re isab b au  m it allem  E rn s t durchsetzen , wobei 
sie an  die E rm äß igung  d er U m sa tzsteu er von 1%  au f 1 %  
an k n ü p ft. W enn  au ch  eine P r e i s s e n k u n g  b isher n ich t 
e ingetre ten  ist, so m uß  doch a n e rk a n n t w erden, daß  zum  
m indesten  eine P r e i s s t e ig e r u n g  n ic h t m ehr s ta ttg e fu n 
den h a t. A uf diese T a tsache  w ird  le ider in  der O effentlich- 
k e it viel zu  w enig hingew iesen, vielm ehr is t  die lin k s
gerich te te  P resse aus durchsich tigen  G ründen  k ram p fh aft 
bem üht, n ic h t n u r den  bisherigen E rfo lg  der R egierungs
m aßnahm en in  der R ic h tu n g  einer P r e i s f e s t ig u n g  zu 
verschweigen, sond e rn  d a rü b er h in au s den  K am pf gegen 
die T euerung als vergeblich  u n d  zwecklos u n d  ü b e rh au p t 
n ich t e rn stg em ein t h inzuste llen . A llerdings m uß  wohl 
gesagt w erden, d aß  die von  der R egierung  angekündig ten  
M ittel: scharfes V orgehen gegen die K arte lle  u n d  Senkung 
der Z inssätze fü r  K red ite  aus ö ffentlichen G eldern, doch 
wohl g ar zu  sehr zu  den  verfeh lten  M itte ln  gehören. Von 
wie verhä ltn ism äß ig  geringer B edeutung  vorläufig  noch 
die erw äh n te  H erab se tzu n g  der U m sa tzsteu er fü r  die 
Preise is t, g e h t u. a. aus d er E rm äß igung  der vom  R h e in .- 
W estf. K o h len sy n d ik a t zu r U n te rs tü tz u n g  der P re is
senkungsm aßnahm en  beschlossenen H erabse tzung  der 
K ohlenpreise hervo r, die z. B. fü r  F e ttfö rd e rk o h le  n u r 
8 Pf. je t  (näm lich  von  15 JK au f 14,92 Jtl), also eine E r 
m äßigung u m  0,53 %  ausm ach t. A uch die Schw erindu
strie  u n te rs tü tz t , sow eit es ih r  ü b e rh a u p t m öglich is t, das 
V orgehen der R eichsreg ierung  durch  H erabse tzung  der 
V erkaufspreise zufolge der U m sa tzsteuererm äßigung , 
w enngleich die se itherigen  P re ise schon verlu stb ringend  
w aren, w as sich n u n  noch ste ige rn  d ü rfte . D ie H e ra b 
setzung b e trä g t ab e r z. B. bei dem  Stabeisenpreise  n u r 
70 Pf. u n d  bei G robblechen 75 Pf. je  t.

D er R e ich sv erb an d  der D eu tschen  In d u s tr ie  u n d  die 
V ereinigung d er D eu tschen  A rbeitgeberverbände haben  
sich bere it e rk lä rt , m it allen  K rä fte n  die W ünsche der 
R eichsregierung h insich tlich  der P re isges ta ltung  zu u n te r 
stü tzen . Sie h ab en  ferner die E rw a rtu n g  ausgesprochen, 
daß  die E rm äß igung  d er U m sa tzsteu er in  vollem  U m fange 
in  der P re isste llung  au f allen S tu fen  d er G ütererzeugung 
u nd  G ü terverte ilung  zum  A usd ru ck  k om m t, sowie daß  
die ih n en  angeschlossenen U n ternehm ungen  d em en t
sprechend verfahren . D ie In d u s tr ie  h a t  dah er auch  gegen 
die P rü fu n g  der P re isp o litik  bei den  K arte llen  n ich ts 
e ingew endet, n u r  v e rlan g t sie e in  gleiches V orgehen der 
R egierung z. B. gegenüber den B anken , den  W arenhäusern  
und  dem  E inzelhandel, dem  H an d w erk  u n d  vor allem  den  
L o h n k a r te l le n . N ach d er U eberzeugung  der In d u str ie  
m uß  insbesondere die V erringerung  der P re isspanne vom  
E rzeuger bis zum  V erb raucher e rre ic h t w erden, denn  zw ei
fellos g e h t die W are, bis sie beim  V erb raucher an lan g t,
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durch  zu viele H ände. D iesem  W eg n achzuspüren  u n d  h ie r 
etw aige M ißstände zu  beseitigen oder die P re ispo litik  des 
H andw erks zu un tersu ch en  u n d  die E rm äß igung  der 
K red itz in sen  u n d  B ankprovisionen in  ih re r  W irkung  auf 
die W irtsch aft festzustellen , d ü rfte  von  ungleich g rößerer 
B edeu tung  sein als die M aßnahm en gegen die In d u s tr ie 
kartelle, weil bei der G üterherstellung  m eist fa s t n ich ts  
v e rd ien t oder g ar m it V erlust g ea rb e ite t w ird, d a  L öhne, 
S teuern, L asten  u n d  U nkosten  zu  hoch sind. W ie so llten  
u n te r  solchen U m ständen  die V erkaufspreise g ar noch 
gesenk t w erden können ? H ier helfen eben  n u r L asten- 
herabm inderung  sowie V ereinfachung u n d  V erbilligung 
aller A rbeitsvorgänge, u n d  zw ar auch  in  den  sta a tlich e n  
und  sonstigen  V erw altungen. F ern er w ürde helfen ein 
w enigstens einstw eiliger V erzich t auf denjenigen A usbau 
der Sozialgesetzgebung, den D eutsch land  sich n u n  m al 
augenblicklich n ich t m ehr le isten  kann , so sehr e r  an  sich 
zu begrüßen  sein m öchte. D aß  jede auf andere W eise, 
z. B. durch  techn ische V erbesserungen m ögliche P re is
senkung  erfolgt, d a fü r  so rg t der W ettbew erb  wie auch  der 
in  der M enschennatur liegende T rieb, m it m öglichst hohem  
G ew inn zu a rb e iten  u n d  s te ts  die Senkung der H erste l
lungskosten  ins Auge zu fassen.

E in  m it der P re issenkung verw andtes G ebiet is t  das 
der A usw irkung der n euen  S t e u e r g e s e t z e .  W erden sie 
fü r  sich u n d  in  V erb indung  m it den  sonstigen  R egie rungs
m aßnahm en  die d ringend  nö tige E rle ich terung  bringen, 
d e ra rt, d aß  die H erstellungskosten  eine nennensw erte 
Senkung e rfah ren  u n d  R ohstoffe, H albzeug sowie F e r tig 
erzeugnisse sich verbilligen  ? O der w ird  n ach  wie vor an  
S teuern  noch bed eu ten d  über den  B edarf h inaus erhoben 
w erden ? E rste res  is t  sehr zu  bezweifeln, u n d  das zweite, 
die S teuererhebung  über den  B edarf is t  leider im m er noch 
T atsache, wie die m onatlichen  Ausweise über die F in an z 
gebarung  des Reiches im  lau fenden  H a u sh a lts ja h r  be
weisen. Schon wegen der so v e rs tä rk te n  E rschw erung des 
W ettbew erbs gegen das A usland is t  eine solche A nsam m 
lung von K ap ita l in  der H an d  des Reiches, der L änder und  
G em einden unrich tig . Diese sind  — das m uß  gegenüber 
anderer A nschauung ausgesprochen w erden — u n te r  keinen  
U m ständen  die rich tigen  Stellen fü r  eine w irtschaftliche 
V erw endung d e ra rtig er G elder; eine solche is t  v ielm ehr 
nu r die W irtsch a ft se lbst, die sonst übrigens — u n d  das 
is t  e in  w eiterer w ichtiger G rund  — um  so m ehr teueren  
K re d it in  A nspruch  nehm en m uß. F ü r  die m öglichst w ir t
schaftliche u n d  p ro d u k tiv e  B eschäftigung E rw erbsloser 
m uß  n a tü rlic h  gesorg t w erden, schon weil die W irtsch a ft 
sonst u m  so m ehr G elder fü r  die E rw erbslosenun terstü tzung  
aufbringen  m üß te , aber die d afü r nö tigen  M ittel m üssen 
auf andere W eise beschafft w erden. M it B efriedigung 
können auf G rund  der neuen  Gesetze vom  10. A ugust 1925 
gewisse E rle ich terungen  festgeste llt w erden, z. B. n eben  der 
schon e rw äh n ten  Senkung der U m sa tzsteuer, E rm äß igung  
der W echselsteuer, der K ap ita lv erk eh rss teu er, der G ru n d 
erw erbssteuer.

D ie deu tsche A usfuhr u n d  ih r  V erhältn is zur E in fu h r 
gew inn t fo rtg ese tz t um  so m ehr an  B edeu tung , als le ider 
schon lange die A usfuhr auf ih rem  T iefstände b e h a rr t  
u n d  die E in fu h r s tä n d ig  zu n im m t, w om it auch  w ohl w eiter 
g erechnet w erden  m uß, w enn n ic h t die deu tsche L a n d 
w irtsch a ft eine g u te  E rn te  h a t  u n d  so oder auf andere 
W eise ih re  E rträg e  s te igert. E s folgen h ier w ieder einige 
Zahlen über die G esam tein fuhr u n d  -ausfuhr an  W aren  
sowie über das Z urückbleiben  der A usfuhr h in te r  der E in 
fuh r, u n d  sodann  auch  über die E in- u n d  A usfuhr a n  
E is e n .  Es b e tru g  in  1000 J l:

D e u tsch la n d  

A u sfu h r 

( in  1000 J i)

-c,. c , . - , A u sfu h r geriE in fu h r  A u sfu h r ^  E in flfh r

1 9 2 4 : 9 316 841 6 566 854 2 749 897
1925

A u g u s t .................................. 1 178 511 724 585 453 926
J a n u a r  b is  A u g u s t . . 8 716 582 5 584 411 3 1 3 2 1 7 1
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D eu tsch lan d
E isen a u sfu h r 

E isen e in fu h r  E isen a u sfu h r  m eh r a ls  
E isen e in fu h r

1924 t  t  t
O k to b e r1)   80 478 189 676 109 198
N ovem ber1)   94 641 262 416 167 775
D ezem ber   296 430 357 560 6 1 1 3 0

1925
J a n u a r .................................  260 525 304 492 43 967
" F e b r u a r ............................  78 316 241 445 163 129
M ärz .................................  99 396 328 015 228 619
A p r i l ...................................... 108 763 248 574 139 811
M a i ...................................... 134 285 277 901 143 616
J u n i   143 068 238 818 95 750
J u l i   132 692 264 433 131 741
A u g u s t  ............................  108 708 291 848 183 140
J a n u a r  b is  A u g u s t  . . 1 065 786 2 194 502 1 128 716

D er G esam teinfuhrüberschuß  w ar stän d ig  sehr groß 
und  b e trä g t schon in  den  a c h t M onaten J a n u a r  bis A ugust 
1925 '826 346 000 M> m e h r  als im  g a n z e n  J a h r e  1924. 
Die E is e n e in fu h r  ist, auch  abgesehen von den  beiden 
M onaten D ezem ber u nd  Ja n u a r, welche die bis zum
10. Ja n u a r  1925 reichende W irkung des V ersailler V ertrages 
beendeten , dauernd  gestiegen, was in  A n b e trach t des 
großen A rbeitsbedürfnisses der deutschen E isen industrie  
höchst bedauerlich  ist. E s h an d e lt sich h ier vornehm lich 
um  die E in fuh r aus L othringen , L uxem burg  u n d  dem  
S aargebiet. E s is t  an  den Z ahlen zu erkennen, welch großes 
Opfer die deutsche Schw erindustrie in  den  g ep lan ten  A b
kom m en zu bringen bere it is t, um  m it diesen L ändern  
in  ein  erträgliches V erhältn is zu kom m en. D eutschlands 
A usfuhrüberschuß in  E isen  dagegen s in k t m ehr u nd  m ehr, 
was um  so schm erzlicher is t, als es auch  in  dieser H insich t 
bedeu tend  besser stehen  könnte u n d  w ürde, w enn Reich, 
Länder, G em einden u n d  R eichsbahn  n ich t so fiskalisch 
wären. E s is t  n un  freilich zu bedenken, d aß  inzw ischen 
eine ganze Reihe deu tscher H andelsverträge abgeschlossen 
w orden sind, welche D eutsch land  günstigere B edingungen 
fü r  die E in fu h r in  die betreffenden L änder b rach ten , d a r 
u n te r nam entlich  die M eistbegünstigung. Die A usw irkung 
dieser V erträge m uß also abgew arte t w erden. A ber allzu
viel lä ß t  sich davon  bei der Lage des A usfuhrgeschäftes 
auch  n ich t erw arten . W as E isen  u nd  S tah l anbelang t, 
so lassen die W erke der Schw erindustrie u n d  die von ih r 
geschaffenen V erkaufsverbände es an  n achhaltiger und  
opferw illiger Pflege der A usfuhr n ich t fehlen. Auch is t 
sehr w ichtig, daß  n u n  der W ettbew erb  der deutschen W erke 
u n tere inander in  den w ichtigsten  E rzeugnissen ausge
sc h a lte t is t, daß  sie dem  ausländischen W ettbew erb  gegen
über ein  geschlossenes Ganzes bilden. A ber das längst 
n ich t überw undene H aup th indern is einer A usfuhrverm eh
rung  lieg t in  den zu teu eren  H erstellungskosten , so daß 
die s ta rk en  ausländischen U nterb ietungen , in  denen der 
belgische, luxem burgische u n d  lothringische W ettbew erb  
du rch  günstigere H erstellungs- u nd  L ieferbedingungen und  
du rch  den  Verfall des F rankenw ertes noch u n te rs tü tz t 
w ird, kein  E nde nehm en. N ur w enn es D eutsch land  ge
ling t, zu norm alen  H erstellungskosten  zu kom m en, kann 
es w ieder s tä rk e r  an  der D eckung des W eltbedarfs te il
nehm en, ausreichende A rbeit hereinholen und  dam it 
au ch  das H eer der E rw erbslosen auflösen oder doch 
herabm indern , das sich n un  aber wohl e rs t rech t vergrößern  
w ird, w enn der W in ter ins L and  kom m t. (Die Zahl der 
erw erbslosen H aup tun terstü tzu n g sem p fän g e r w ar in  der 
zw eiten H älfte  des A ugust von 210 000 auf 231 000 u nd  
w eiter in  der ersten  H älfte  des Septem ber auf 251 000 ge
stiegen , wozu wohl auch  die zu hohen E rw erbslosen
u n te rstü tzu n g en  beigetragen haben.) A ber se lbst dann  
bleiben die Schw ierigkeiten noch unendlich  groß, die in 
der W eltw irtschaftslage u n d  in  dem  s te te n  W andel fa s t 
a lle r Z eitverhältn isse liegen, u. a. auch  in  der gesunkenen 
K au fk ra ft der m eisten  L änder.

Zum  Vergleich folgen noch einige Z iffern über E n g 
lands u n d  F rankre ichs A ußenhandel:
E n g l a n d :  1925 j u n i M ai

E i n f u h r   110,9 Mill. £  104,3 Mill. £
A u s f u h r   58,8 ,, „  64,2 „  „
E in fuh rüberschuß  . . . 52,1 „  ,, 40,1 „  „

*) D er O ktober fä llt noch ganz u n d  der N ovem ber 
h a lb  in  die Z eit der R uhrbesetzung , w ährend  der die E in- 
und  A u sfu h rsta tis tik  unvollständ ig  war.

E s bedarf keines Beweises, d aß  E n g lan d  diesen 
bedeu tenden  E in fuh rü b ersch u ß  besser zu tra g e n  verm ag 
als D eutsch land . Die E in n ah m en  aus der S ch iffah rt sowie 
d er Zins- u nd  K ap ita le ingang  aus den  K olon ien  w erden 
die Z ahlungsbilanz gew iß a k tiv  gesta lten .

F r a n k r e i c h :
E i n f u h r   2991,2 Mill. F r . 2968,7 Mill. F r.
A u s f u h r   3506,5 ,, ,, 3640,2 ,, ,,
A usfuhrüberschuß  . 515,3 ,, ,, 671,5 ,, „

Die im  A ugustb e rich t geschilderte  unerfreuliche Ge
schäftslage h ie lt im  w esentlichen auch  im  Sep tem ber an. 
D er E isen  schaffenden In d u str ie  feh lte  es im m er noch an 
A rbeit. D ie G rundursache is t  der o ft bek lag te , aus der 
unum gänglichen M arkstab ilisierung  u n d  d en  D eutsch land  
auferleg ten  R iesen lasten  einschließlich  B esetzung e n t
standene Geld- u n d  K red itm an g e l in  allen  In d u str ie -  und  
Gewerbezweigen, der säm tliche  U n tern eh m en  h em m t und 
den  V erbrauch zu rückhält. V or allem  die G roßverbraucher: 
die E isen industrie  se lbst, sei es fü r  A nlagen oder zu r W eiter
v erarbeitung , sodann  der B ergbau  u n d  die R eichsbahn, 
die in  e rs te r  L inie die E rfü llung  der ih r  au ferleg ten  R e p a
ra tionsverp flich tungen  sicherstellen  m uß, erte ilen  bei 
w eitem  n ich t in  dem  von  frü h e r h er überlie fe rten  Maße 
A ufträge . Zu dieser V erbrauchergruppe zählen  auch die 
d eu tschen  Schiffsw erften, denen in  d er frü h eren  deutschen 
K riegsm arine ein  s ta rk e r  u n d  regelm äßiger B esteller nahezu 
ganz verlorengegangen is t , die u n te r  dem  Geld- u n d  K re d it
m angel ganz besonders s ta rk  leiden, u n d  d enen  fa s t n ich t 
m inder die A ufträge in  H andels- u n d  F lußsch iffen  fehlen, 
zum al auch  die S ch iffah rt dan iederlieg t. E benso  lieg t der 
Indu strie - u n d  W ohnungsbau  aus G eldm angel se it Ja h ren  
brach, und  n ich t zu le tz t is t  der erw äh n te  R ückgang  der 
deu tschen  A usfuhr in  dieser A ufzählung m itzunennen. 
E ine B esserung verm ochte auch  das Zustandekom m en 
w eiterer V erkaufs verbände einstw eilen  noch n ich t herbei
zuführen, zum al da  d er S tabeisen- u n d  G robblechverband 
ihre  V erkau fstä tig k e it noch n ic h t m it M onatsbeg inn  auf
nehm en konnten . Die E in sch rän kungsm aßnahm en  der 
R ohstah lgem einschaft tru g en  den n  au ch  d er schweren 
W irtschaftslage R echnung : fü r  S ep tem b er m ach te  die 
E inschränkung  wie im  A ugust 3 5 %  aus, u n d  auch  fü r  den 
O ktober is t  an  dieser Z ahl festg eh a lten  w orden. In  den 
Preisen, über die im  einzelnen die beigefügte Zahlentafel 1 
u n te rric h te t, herrsch te  vielfach  noch  im m er e in  buntes 
D urcheinander, w as wohl auch  n ic h t eher aufhö ren  wird, 
als bis die a lten , noch im  freien  V erkehr gem ach ten  V or
verbandsabschlüsse abgew ickelt se in  w erden  u n d  die H än d 
ler ihre  L agerbestände abgestoßen  haben . A ber se lb st das 
g ilt n u r m it E inschränkung , denn  ein  Feinb lechverband  
is t  noch im m er n ich t geg ründet, obw ohl die Preisschleu
derei sowohl fü r  M ittel- als auch  Feinb leche im m er w eiter 
um  sich greift. A uch das D rah tg esch äft l i t t  darun ter, 
daß  die V erfe inerungsverbände noch n ic h t zus tande
gekom m en sind. D er S tabeisenverband  verp flich te te  seine 
V erbandshändler, S tabeisen  aus V orverbandsgeschäften  
oder aus K äufen  von  N ich tverb an d sw erk en  vom  9. Sep
tem b er an  n u r noch zu V erbandspreisen  zu verkaufen , und 
ebenso is t  deren  A bnehm ern die E in h a ltu n g  d er V erbands- 
p re ise  zur P flich t gem acht. E s w ird  wohl von der Belebung 
des M arktes geschrieben, ab er die V erbände u n d  n am en t
lich die W erke m erken  n ich t viel davon . U n te r  den  aus 
dem A u s lä n d e  nach  D eu tsch land  kom m enden A ngeboten 
an  E isenerzeugnissen befinden sich auch  solche aus O ester
reich und  der T scheche i; dieser W ettb ew erb  v e rsu ch t durch 
ganz erheblich  n iedrigere Preise und  durch  günstigere Z ah
lungsbedingungen tro tz  der d eu tschen  E infuhrzö lle  Ge
schäfte  zu m achen. F e rn e r  w ird  sogar von  dem  A uf
tau ch en  englischen Roheisens au f dem  innerdeu tschen  
M ark t b erich te t. Schließlich beunruh igen  die N otverkäufe 
zahlungsschw acher H än d le r den  M ark t. Teils le id e t der 
A uftragseingang auch  d a ran , d aß  je tz t  n ic h t die übliche 
Zeit fü r  B edarfseindeckung is t. D ie Z ahlungen erfolgen 
außero rden tlich  unregelm äßig  u n d  m eist in  W echseln; 
auch  A nm ahnungen  helfen n ic h t, u n d  die Schuldner 
kom m en ih ren  vertrag lichen  Z ahlungsverpflichtungen 
einfach n ich t nach, so d aß  schließlich n ich ts  anderes übrig 
b leib t, als w eitere L ieferungen einzustellen . A ber die
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Z ah len tafe l 1. D i e  P r e i s e n t w i c k l u n g  i n  d e n  M o n a t e n  J u l i  b i s  S e p t e m b e r  1925.

1925 1925
Tn R eichsm ark io t In  R eichsm ark jo  t

Ju li A u g u s t Septem ber Ju li A u g u s t Septem ber

Koh le n  u. K o k s : S i e g e r l ä n d e r
F lam m fö rd erkoh le . 14,50 14,50 14,50 P u d d e l c i 8 e n ,  ab
K o k s k o h l e . . 1 7 ,— 1 7 , - 1 7 , - S i e g e n ........................... 9 4 , - 9 1,— 91 —
H o c h o f e n k o k s  . 
G i e ß e r e i k o k s

24,—
25,—

2 4 ,-
2 5 , -

2 4 -  
25 —

S t a h l e i s e n ,  S ieg er
länder Q u alität, ab

E rz e : S i e g e n .......................... 94,— 91.— 91 —
R o l i s p a t  (tel quel) 15,75 15,75 15,75 Siegerlän der Z u s a t z 
G e r ö s t e t e r  S p a t  e i s e n ,  ab S iegen :

e i s e n s t e i n  . . 21 — 21 — 2 1 - w e i ß ........................... 113 .— 110.— 1 1 0 -
M a n g a n a r m e r  ober- m e l i e r t ...................... 115,— 112.— 1 1 2 , -

liess. Brauneisen- gra u  ........................... 1 1 7 ,— 114 ,— 114  —
6tein ab G rube S p i c g e l e i s c n ,  ab
(G rundpreis au f Ba- S i e g e n ..........................
s is 4 1 %  M etall, 15% 6—  8 %  M angan . 108,— 105 — 105 —
S i0 2 u n d l5 % N ä ssc) 1 0 , - 1 0 , - 1 0 - 8 - 1 0 % 113.— 110 — l l O -

M angan h a l t i g e r 1 0 - 1 2 % 118,— 115,— l l S —
B rau n eisen stein  : T e m p e r r o h e is e n
1. S orte ab G rube 13,— 13,— 1 3 - grau, groß es Form at 99,50 99,50 99,50
2. Sorte „ V 11,50 11,50 11,50 L u x e m b u r g e r
3. Sorte „ » 8 , - 8 , - 8 — G ießereiroh eisen  I I I

N a s s a u e r  R o t  ab S i e r c k .................. 7 8 - 7 2 , - 7 2 , -
e i s e n s t e i n  
(G rundpreis au f B a 
sis von 42%  F e  und

10,— 10,—

F c r r o m a n  g a n  
8 0 % : V erka u fsp re is  
Staffel ^  2,50 ah

28 %  S i0 2) ab G rube 10,— Oberhausen . . . . 295,— 295.— 295 —
L o t h  r.M inette,B asis 

32%  F o  fre i S ierck , Fr. F r. Fr. F c r r o s i l i z i u m  
7 5 %  ...........................

£  2 1 . - . -  
bia 21.5.—

£  21.—  
b is 21.5.—

£  20.10.—  
b is 21.— .—

S k a la  1,50 F r. . . 
B r i  c y - M in e t te  (37

30,50 27,50 27, .50
S k a la  8-10 S  fre i v erzo lltV erb ra u ch ssta tio n

b is 3 8 %  F e) B asis F c  r r o s i l i z i u m £  11.10.— £  1 1 — £  11 .— .—
35 %  F e  frei S ierck 4 5 %  ........................... b is 11 .15 .— b is 11 .5 .— bis 11.5 .—
S k a la  1,50 F r. . . 3 9 , - 3 7 - 37,50 S k a la  G— 7 S  fre i v erzo lltV erb ra u ch ssta tio n

B i l b a o - R u b io - F c r r o s i l i z i u m
E r z e : 10 % , ab H ütte . . 1 2 8 - 124 — 124,—
B asis  50 % F e  c if S S S

R otterdam  . . . 19/- b is 20/- 18/6 bis 19/6 18/6 bis 19/6 V o rg e w a lz te s  und g e 
B i l b  a o -R o stsp a t: w a lz te s  E isen :

B asis  5 0 % F e  c if G rundpreise so w eit
R otterdam  . . . 16/6 15/6 bis 16/- 15/6 bis 16/- nicht anders bem erkt

A 1 g i  e r - E r z c : in T h o m a s - H a n -
B asis 50 % F e  cif d clsg ü tc  je  t  ab W e rk

R otterdam  . .  . IS/3 bis 19/- 17/9 bis 18/9 17/9 bis 18/9 R o h b l ö c k e  . . . . 1 0 5 ,- 105,— 105,—
M aro kko-R iff-E rze  : V o r g c w a l z t e

B asis G0 % F e  c if
21/- 21/-

B l ö c k e  .................. 112,50 112,50 112,50
R otterdam  . . . 21/6 K n ü p p e l .................. 120 — 120,— 120,—

S chw edische phos- P l a t i n e n  .................. 125,— 125,— 125 —
phorarm e A -Er/.c 
B asis GO %  F e  fob K r. K r. K r. S t a b e i s e n  ..................

F o r m c i s e n  . . . .
125— 130

132,—
■)135bzw.2)125 
■)132 „  2)122

»)135 bzw . 2)125 
1)132bzw . 2)122

N a rv ik 16,50 16,50 16,50 B a n d e i s e n .................. 1 4 5 .- ■)155 — *) 155,—
G ew asch en e <1 <1 «1 K c s s c l b l e c h c  S. M. 1 5 3 -1 5 8 ,— 3) 1 8 5 ,- 3) 185 —

P o t i - E r z e s  >  £ 2 11/, 21 21 G r o b b l e c h e  5 mm
U n gew a sch . ^  £  «  

c  "O und niedriger und darüber . . . . 1 3 5 -1 3 8 ,— 3)145 b is 150 s )  1 5 0 , -
P o t i  - E rze 19 19 19 M i t t e l b l e c h e

Ia  i n d i s c h e und niedriger 3 bis 5 mm . . . . 1 5 0 - 1 5 5 ,— 1 5 5 , - 15 2 ,5 0 -15 0 ,—
M a n g  a n - . = F e i n b l e c h e  1-3 mm 1 6 0 - 1 6 5 , - 162.50 b is l7 0 1 7 0 -
E rze  . . . 21 21 20 „ u n ter 1 „ 180,— 180,— 180,—

I l a  M angan- • 2 , 5  o F l u ß e i s e n  - W a l z 
E rze  . . . 18 '/j bis 19 18 b is 181/a 18 bis lS l /2 d r a h t  .................. 1 3 5 , - *)140,— ■) 140,—

R oh eisen :

G i e ß e r e i r o h e i s e n
9 3 - 9 0 ,- 90 —

G e z o g e n e r  b l a n 
N r. I  . la b r h c in .- k e r  H andelsdraht . 1 6 0 -1 5 0 ,— 150,— 4) 160,—

„  i n  . ) w estf. 91,— 8 8 ,- 88 — V e r z in k te r  H andcls-
II ä m a t i  t j W e r k 09,50 95,50 95,50 draht ........................... 2 1 0 -  200,— 1 9 0 - 4) 2 0 0 ,-
C u -  a r m e s

94,— 91 — 91,—
S c h r a u b e n -  u n d

S t a h l e i s e n ! ^  ~ N i  e t  e n  d r a l l  t  S. M. 1 8 0 - 1 7 5 ,— 185.— 4)  135,—
S i e g e  r l .  B e s - ( .2

91,— 91,— 91,—
D r a h t s t i f t e  . . . . 165— 155,— 155,— 4! 1 6 5 .-

s e m e r e i s e n j  œ

Schuldner ziehen n a tü r lic h  auch  andere no tleidende 
F irm en  m it ins V erderben. (Die Z ah l der K onkurse blieb 
a n d au e rn d  g ro ß : 718 im  A ugust, gegen 797 im  Ju li. D ie 
Zahl der G eschäftsaufsich ten  betru g  in  denselben M onaten 
372 u n d  359.) D ie K u n d sch a ft h a t  an  den  L ieferungen 
je tz t  viel auszusetzen , ru f t  au f A bschlüsse schleppend ab 
und u n te rb ric h t teilw eise in  der zw eiten M onatshälfte 
den  Bezug, u m  fü r  die Z ahlung Z eit zu gew innen, die aber 
dennoch m eist u n p ü n k tlic h  erfo lg t. Alles das is t  fü r  die 
liefernden W erke n a tü r lic h  sehr n a c h te ilig ; diese sehen sich 
im  F alle  der V ersandhinaussch iebung  genö tig t, Z ahlung 
am  15. des der F e r t i g s t e l l u n g  ( s ta t t  L ieferung) der 
W aren fo lgenden M onats durchzusetzen .

Die B andeisen-V erbandshändler schlossen sich zur 
P re ish a ltu n g  zusam m en. Obwohl noch  n ic h t aUe V oraus
se tzungen  e rfü llt sind , u. a. die H änd lerfrage  noch zu 
regeln ist, h a t  d er S tabeisenverband  vom  9. Sep tem ber 
an  den  S tabeisenverkau f aufgenom m en, um  den  b eobach 
te te n  U n terb ie tu n g en  ein E nde zu m achen. F ü r  den  S ta b 

A b O b e rh a u sen . 2J A b  T iirk ism ü h le . 3) A b  E sse n . 4j A b  H a ra m .

eisenverkauf im  A uslande sollen dieselben O rganisationen 
b en u tz t w erden wie fü r  Form eisen, d. h. d e r V erkauf soll 
durch  den  W erkshandel erfolgen, u n te r  V orbehalt e iner 
noch zu treffenden  besonderen R egelung m it H olland. 
F ern er begann am  21. Septem ber au ch  der G robblech
v erb an d  seine V erkau fstä tigkeit.

Im  V ordergrund  der allgem einen A ufm erksam keit 
stehen  zu r Z eit die V erhandlungen, die den  Z usam m en
schluß der rheinisch-w estfälischen In d u strieg ru p p en  T h y s
sen, Phoenix , R heinelbe-U nion u n d  R h e in s tah l zum  Ziele 
haben . D er Zweck der neuen  G em einschaft soll se in : 
w irtschaftliche A usnutzung  der W erksanlagen, S till
legung der u n p ro d u k tiv  u n d  ung ü n stig  arb e iten d en  B e
trie b e  u n d  gem einsam e K red itm aßnahm en . W elche W ir
kung  e in  Z ustandekom m en dieser g roßen  G esellschaft 
h ab en  w ird, i s t  vo re rs t schw er zu beurteilen.

D aß  es an  einer V erständ igung  zw ischen den E isen 
w erken  an  der S aar u n d  den  übrigen  deu tschen  W erken 
noch feh lt, b en ach te ilig t nam en tlich  die le tz tg en an n ten ,
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weil sie in  S üddeu tsch land  u n d  auch  wohl noch d arüber 
h inaus, um  n ich t aus dem  G eschäft zu  kom m en, zu  e r
heblich n iedrigeren  als den  V erbandspreisen  anb ie ten  
m üssen, so dringend  nö tig  sie bessere Preise haben.

A uch auf dem  A uslandsm ärk te  w ar es in  der e rsten  
M onatshälfte ruh ig  wie v o rh er; eine B elebung w ar zu 
näch st n u r  vorübergehend w ahrzunehm en, se tz te  sich dann  
aber in  einzelnen E rzeugnissen  durch , in  denen befrie
digend A ufträge eingingen. D er W ettbew erb  von L o th 
ringen, L uxem burg  u n d  Belgien, der die Preise w eiter 
h e rah d rü ck t, i s t  aber allgem ein noch im m er scharf, be
sonders der belgische, der nach  B eendigung des langen 
S treiks w ieder ins G eschäft kom m en will. D ie A usfuhr
preise sind  w eiter zurückgegangen, wie folgende Z usam m en
stellung ze ig t: E n d e  Juli E n d e  S e p tem b e r

Stabeisen . . .  £  5 . 8 .— bis 5 .9 . —  £  5 . 7 .— bis 5 .8 .—
Form eisen  . . .  £  5 . 4 . —  „ 5 . 6 . —  £  5 . 3 . —  „  5 . 4 . —
G robbleche . . £  6 .8 .6  „  6 . 1 0 . —  £  6 . 5 . —  ,,  6 .6 . —

Die G ro ß h a n d e ls -M e ß z if fe m  b etrugen :
im  Ja n u a r -D u rc h s c h n i t t .................................... 1 ,3 8 2
,, F eb ruar- ,,  1 ,3 6 5
„  März- „   1 ,3 4 4
,, A pril- „   1 ,3 1 0
„  Mai-  1 ,3 1 9
„  Ju n i-  „   1 ,3 3 8
„  Ju li-  „    1 ,3 4 8
„  A ugust- ,.  1 ,3 1 7

2. Septem ber ............................................................... 1 ,2 7 5
9.   1 ,2 7 6

1 6 . „   1 ,2 5 3
2 3 . „   1 ,2 4 9
30. „    1 ,2 4 1

Die L e b e n s h a l tu n g s -M e ß z if fe r  stieg  von 1,355 aus 
Mai auf 1,383 aus Ju n i, auf 1,433 aus Ju li  u n d  auf 1,450 
aus A ugust; im  Septem ber w ar ein  unm erklicher R ück
gang auf 1,449 zu  verzeichnen. Die S teigerung im  A ugust 
soll vor allem  auf die E rhöhung  der W ohnungsm iete zu
rückzu füh ren  sein.

U eber die M arktlage is t im  einzelnen noch folgendes 
zu b erich ten :

D er V erkehr auf den E i s e n b a h n e n  h a t  sich gegen
über dem  V orm önat n ich t w esentlich geändert. Im  
B rennsto ff Versand w ar eine geringe Zunahm e zu v er
zeichnen, w ährend  der V ersand fü r  sonstige G üter etw as 
zurückging. A uf den Zechen des Bezirks s te h t  im m er 
noch eine größere A nzahl W agen m it B rennstoffen  ohne 
V ersand. Die O -W agengestellung bereitete  in  der le tz ten  
Z eit Schw ierigkeiten; größere Ausfälle sind  aber noch 
n ich t e ingetreten .

D er W asserstand  des R h e in s  w ar als günstig  zu 
bezeichnen. D er C auber Pegel sank  von 2,45 m zu A n
fang des M onats vorübergehend  auf 1,78 m, was fü r  die 
heutige Ja h resze it im m erhin  ungew öhnlich günstig  war. 
In  den le tz ten  Tagen ist der R hein  durch  sta rke  N ieder
schläge in  W ühningen bei Basel auf 3,40 m gestiegen. 
Auch die Mosel fü h r t viel W asser zu, da  sie in  den le tz ten  
Tagen um  2 m gestiegen ist.

D ie Schlepplöhne s ta n d en  nach  wie vor auf 1 ,— M, 
doch w urde m eist schon zu 0,90 M  abgeschlossen.

Die F ra ch ten  G rundlage R u h ro r t — M annheim  hielten  
sich e rs t auf der H öhe von 0,55 M  wie im  V orm onat, 
stiegen dan n  durch  den vorübergehend niedrigeren W as
se rs tan d  von 1,78 m auf 0,70 M.

Die E rzzufuhren  von R o tte rd am  w aren gering.
Die K ohlenzufuhren  fü r  S üddeutsch land  und  das 

A usland  nach  den D u isbu rg -R uhro rter H äfen  w aren bis 
zum  23. des M onats als günstig  zu bezeichnen, ließen aber 
in  den le tz ten  Tagen bedeu tend  nach.

In  den  A r b e i t s v e r h ä l t n i s s e n  d e r  A r b e i t e r 
u n d  A n g e s t e l l t e n s c h a f t  der Eisen- u n d  S tah lin d u 
strie  is t  im  B erich tsm onat keine A enderung e in g e tre te n ; sie 
blieben abhängig  von  den  u n v erän d ert ungünstigen  w ir t
schaftlichen  V erhältnissen. D er A rbeitgeberverband  fü r  
den B ezirk  der N ordw estlichen G ruppe k ünd ig te  m it 
R ü ck sich t auf die schlechte W irtschaftslage den R a h m e n 
ta rifv e rtra g  fü r  die A ngestellten  zum  Jahresende, da die

in ihm  festgelegten  U rlaubsbestim m ungen  den  heutigen 
V erhältn issen  n ich t m ehr en tsprechen .

Die Lage auf dem  R u h r k o h l e n m a r k t  zeigte im 
Sep tem ber dasselbe trü b e  B ild wie in  den  V orm onaten. 
D ie A h sa tzn o t ließ noch in  kein er W eise nach . Auch die 
s ta rk e  N achfrage  nach  gew issen S orten , die infolge der 
unverm eidbar gewesenen allgem einen scharfen  Förderein
schränkungen  zu k n ap p  gew orden sind , darf hierüber 
n ich t h inw egtäuschen. Es schein t indes, d aß  die bisher 
von  dem  rhein isch-w estfälischen  B ergbau  ergriffenen 
M aßnahm en, die F ö rde rung  einzusch ränken , nunm ehr 
w enigstens eine gewisse A usgleichung an  die Absatzm ög
lichkeit erzielt haben. F eiersch ich ten  w aren jedoch auch 
im  Septem ber n ich t zu  verm eiden .

Gelegentlich der B era tung  des B ergeta ts im  H au p t
ausschuß des P reußischen L and tages te ilte  der Handels
m in ister m it, bis A ugust seien völlig stillgelegt 27 Zechen 
(d aru n te r freilich eine R eihe kleinerer Zechen, die in  der 
Kriegs- u n d  N achkriegszeit die F ö rderung  w ieder aufge
nom m en h a tte n  und  deren  A bste rben  vorauszusehen war) 
und  6 K o k e re ie n ; w eitere 57 Zechen h ä tte n  ih ren  Be
trieb  w esentlich e in g e sc h rä n k t; en tlassen  seien insgesam t 
46800 B ergarbeiter und  14000 A ngestellte , w ovon aber 
ein  großer Teil anderw eitig  u n te rg e b ra c h t sei. N ach den 
am tlichen  M itteilungen seien je tz t  noch e tw a 25000 bis 
27000 im  B ergbau b eschäftig t gewesene Personen  arbeits
los. Im  B erich t des L andtagsausschusses zur Prüfung 
der m it der S tillegung von  Zechen im  sü dbehen  Ruhrbc- 
zirk  zusam m enhängenden F ra g en  is t  u. a. von der Reichs
b ah n  gefordert, den  R uhrk o h len ab sa tz , nam en tlich  auf 
der R heinw asserstraße, n ach  dem  K üsten g eb ie t, M ittel
und  S üddeu tsch land  du rch  W iederherstellung  der frühe
ren  E isenbahn-S ondertarife  fü r  R uhrkohle zu fördern. 
Die B elegschaft des R uhrbergbaues is t  von  553000 im 
Ja h re  1922 s tä n d ig  zurückgegangen u n d  h a t  inzwischen 
m it rd . 400000 die Zahl von 1913, 430000 M ann, schon 
bedeu tend  u n te rsch ritten . D er R e ichsarbeitsm in ister ha t 
den  B ergarbeiterverbänden  g ean tw o rte t, daß  e r den 
Schiedsspruch vom 19. 8. (B eibehaltung  der bisherigen 
L ohnordnung bis 31. 10.) fü r  verb ind lich  erk läre , da die 
W irtsch aft eine M ehrbelastung n ic h t e rtrage .

Die Lage der i n l ä n d i s c h e n  E r z g r u b e n  h a t  sich 
im vorliegenden B erich tsm onat noch w eiterh in  ver
sch lech tert, insbesondere d iejenige d er S i e g e r l ä n d e r  
sowie L a h n -  u n d  D i l l g r u b e n ,  d a  fü r  diese E rze zur 
Zeit kaum  A bsatz  v o rhanden  ist. Die ausländischen Erze 
rechnen sich im  Möller v iel g ü nstiger als S iegerländer 
Rost- u n d  R o h sp a t sowie Dill- u n d  L ahn-B rauneisen
steine, so d aß  se lbst im  Siegerländer B ezirk  Auslandserze 
zur V erh ü ttu n g  gelangen.

Die G ruben  sahen  sich infolgedessen gezwungen, 
ihre F örderung  ebenfalls en tsp rech en d  zu  verm indern. 
F eierschichten  u n d  B etriebsstillegungen auf längere Zeit 
m ehren sich. D ie A ussich ten  fü r  die n äch s ten  Monate 
sind  sehr trü b e .

Die V erkaufspreise, welche u n te r  den  Selbstkosten 
stehen, w urden  aber noch um  die am  1. O k tober ein tre
tende Senkung der U m satzsteuer herab g ese tz t, um  die 
Bestrebungen der R egierung  auf allgem einen Preisabbau 
zu u n te rstü tzen .

Die Preise fü r  M artin-, W alzen-, P uddel- u n d  Schweiß
schlacken sind  tro tz  des v erm inderten  E n tfa lls  sehr stark 
zurückgegangen.

Nach der völligen G eschäftsstille  w ährend  der beiden 
V orm onate w ar im  S ep tem ber vere inzelt einige N ach
frage nach a u s l ä n d j s e h e n  E isenerzen vo rhanden . So
w eit b ek an n t ist, h a t  es sich ab er um  keine nennensw erten 
Abschlüsse gehandelt.

D er E ingang  an M in e t t e  w ar e tw as lebhafter. Die 
S c h w e d e n -  und  W a b a n a e rz z u fu h r e n  h ie lten  sich im 
R ahm en der g e tä tig ten  A bschlüsse. In  s p a n i s c h e n  und 
a f r i k a n i s c h e n  E rzen lag d er M ark t so g u t wie ganz 
danieder. Die Preise fü r  d iesjährige L ieferung verharrten  
auf ihrem  vorm onatlichen  T ie fstände. W eitere Preisrück
gänge sind  n ich t e ingetre ten . Irgendw elche Anregungen 
fü r  das J a h r  1926 sind  b isher von  keiner Seite erfolgt. 
B ekann t w urde die B e triebseinste llung  d er Sydvaranger- 
grube in N orw egen, die in  den  le tz ten  Ja h re n  große Mengen
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hochhaltigen Schlich nach  dem  R uhrgeb ie t lieferte. Die 
E rzfrach ten  blieben auf dem  gleichen n iedrigen S tande wie 
im  V orm onat.

M a n g a n e rz v e rk ä u fe  fü r  deutsche R echnung  sind 
n ich t gem eldet w orden. D aß  tro tz  der geringen N achfrage 
von  dieser Seite die Preise sich im  allgem einen behaup te ten , 
is t auf die verringerte  L eistungsfäh igkeit der indischen 
G ruben u n d  den unv erm in d erten  B edarf am erikanischer 
W erke zurückzuführen .

D er S c h r o t t m a r k t  zeigte das gleiche B ild wie in 
den le tz ten  M onaten. Die N achfrage nach  S ch ro tt h a t  
sich zw ar etw as gehoben, doch sind  die Preise w eiter ge
sunken. F ü r  K ern sch ro tt w urden  48 M  angelegt.

D er R uf nach  A ufhebung des A usfuhrverbo tes fü r  
S ch ro tt e rsch a llt aus K reisen  der H änd ler u n d  Schro tt- 
abgeber im m er schärfer. D em gegenüber i s t  es zu  begrüßen, 
daß  die zuständ igen  O rgane n ich t an  eine A ufhebung des 
A usfuhrverbotes denken.

E ine B elebung des R o h e i s e n g e s c h ä f t e s  t r a t  n icht 
ein, im  G egenteil ging der V ersand w eiter zurück. Besonders 
ging der A bsatz  in  S tahleisen  zurück , was auf die ge
d rü ck ten  S chro ttp re ise  u n d  die ungenügende B eschäfti
gung der M artinw erke zurückzuführen  ist.

Auf den  A u slandsm ärk ten  sah  es ebenfalls unerfreu 
lich aus, u n d  die Preise w ichen w eiter. D er englische M ark t 
war ohne jed en  H alt.

D er am  1. O ktober d. J .  e in tre ten d en  E rm äßigung  
der U m satzsteuer R echnung  tragend , u n d  m it R ück sich t 
auf den  D ru ck  des ausländ ischen  W ettbew erbs, wurde' 
eine allgem eine H erabse tzung  der V erkaufspreise be
schlossen, obwohl schon die heu tigen  Preise verlustb ringend  
sind. D ie Preise w urden  fü r  die L ieferungen in  H ä m a t i t  
und G i e ß e r e i r o h e i s e n  

nach W est- u n d  S üddeu tseh land  . . . um  2 dl je t  
nach  M ittel-, N ord- u n d  O stdeu tsch land

fü r  H ä m a tit  .................................................. „  4 ,, „  t
„  G ie ß e re iro h e is e n ......................................   5 ,, ,, t

erm äßigt. Die Preise fü r  G i e ß e r e i r o h e i s e n ,  L uxem 
burger G üte, fü r  S t a h l -  u n d  S p ie g e l e i s e n  sowie fü r  
Z u s a t z e i s e n  w urden  fü r  säm tliche G ebiete um  3 J l  je t  
herabgesetzt.

Die N achfrage n ach  H a l b z e u g ,  insbesondere fü r 
Q ualitä tsw are, w ar in  dem  abgelaufenen M onat etw as 
besser; der w estliche W ettbew erb  m ach te  sich jedoch 
nach  wie vor s ta rk  bem erkbar. Die V erbandsle itung  w urde 
infolgedessen in  d er le tz te n  H aup tversam m lung  e rm äch
tig t, die H albzeugpreise se lb st zu  bestim m en, um  dem  
W ettbew erb  in  A ußerverbandsw are erfolgreich begegnen 
zu können.

Im  A u s  l a n d e  h ab en  sich tro tz  des v erm inderten  
belgischen A ngebots — d er S tre ik  im  Becken von Char- 
leroi is t  noch im m er n ic h t beigelegt — die Preise w eiter 
gesenkt.

Im  F o rm e is e n g e s c h ä f t  t r a t  keine V eränderung  ein, 
die N achfrage sowohl des In landes als auch  des A uslandes 
blieb ruhig. D er V erband  h ä lt  seine offiziellen Preise au f
rech t. N achdem  die V orverbandsgeschäfte  im  allgem einen 
abgew ickelt sind, w urden  U n terb ie tu n g en , abgesehen von 
den A ngeboten  der w estlichen W erke, n ic h t m ehr w ahr- 
genom m en.

A uch fü r  S t a b e i s e n  b lieb  die N achfrage des I n 
l a n d e s  schw ach. In  diesem  E rzeugnis is t  die S tab ili
sierung des M arktes, wie sie fü r  Form eisen  bere its se it 
m ehreren  W ochen besteh t, noch n ic h t in  vollem  Maße 
erre ich t. J e  m ehr die A ngebote in  V orverbandsw are zu 
E nde gehen, w ird  auch  h ier m it e iner O rdnung  d er V er
hältn isse zu rechnen  sein.

D as A u s la n d s g e s c h ä f t  w ar lebhafte r, eine A usw ir
kung dieser Besserung in  den  P re isen  aber noch  n ich t fe s t
zustellen.

I n  leichten  u n d  schw eren E i s e n b a h n - O b e r b a u 
s t o f f e n  w ar das I n la n d s g e s c h ä f t  n ach  wie vor ruhig .

D as A u s la n d s g e s c h ä f t  in  le ich ten  Schienen w ar, 
was die hereingekom m enen M engen b e trifft, e tw as besser, 
w ährend sich die P re ise  des A u s la n d e s  w eiter nach  u n ten  
bewegten.

Die B eschäftigung in  r o l l e n d e m  E i s e n b a h n z e u g  
blieb auch  w eiterh in  trostlos.

D as G r o b b l e c h g e s c h ä f t  w ar schw ach, d a  der 
Schiffbau w eder vom  In lan d  noch vom  A usland  den E in 
gang von N euaufträgen  zu verzeichnen h a tte , die den 
W erken neue B eschäftigung b ie ten  können, noch auch 
sonst größere B rückenbau ten  u. dgl. vergeben w urden, 
die einen großen B lechbedarf v eru rsach t h ä tte n .

D adurch , daß  der S tah lw erksverband  seine V erkaufs
tä tig k e it  aufgenom m en h a t, is t  zu erw arten , daß  sich nach  
A bw icklung der V orverbandsgeschäfte das G eschäft in 
ruh igen  B ahnen  ohne gegenseitige P re isun te rb ie tu n g en  a b 
w ickeln w ird, zum al d a  der G robblechverband sich der 
V erkaufsorganisation  der W erkshandelsfirm en bedienen 
w ird, die schon se ither die G eschäfte m it der K und sch aft 
b ehandelt haben.

Die In landspreise  blieben unverän d ert, näm lich  
fü r  B ehälterb leche . . 150 dl je  t  ^  F ra ch tg rund lage  
u n d  Kesselbleche . . . 185 „  je t  /  Essen.

Im  A uslande gingen die Preise w eiter n ach  u n ten .
In  F e i n b l e c h e n  w ar das G eschäft am  In la n d sm a rk t 

infolge der herrschenden  K re d itn o t w eiter sehr sch lech t; 
die m eisten  W erke w aren n u r schw ach beschäftig t.

D as G eschäft am  A u s l a n d s m a r k t  w urde n ach  z e it
weiliger geringer B elebung ebenfalls w ieder still. Die 
m eisten  K äufer rechnen  scheinbar m it e iner bald igen B e
endigung des S treiks in  der belgischen E isen industrie , wo 
sie d an n  zu noch niedrigeren  P re isen  anzukom m en hoffen.

A uf dem  R ö h r e n m a r k t  kennzeichnete sich das 
In la n d s g e s c h ä f t  durch  w eitere Z urückhaltung  von H ä n d 
lern  u n d  V erbrauchern , so daß  der A uftragseingang sehr 
zu w ünschen übrig  ließ.

W as den  A u s l a n d s m a r k t  anbelang t, so w ar im  
U eberseegeschäft eine geringe Belebung n ich t zu verken
nen, w enngleich die H ereinnahm e von A ufträgen  fa s t 
im m er m it Preisopfern  v erbunden  blieb, d a  der ausländ i
sche W ettbew erb  nach  wie vor n ich ts u n v e rsu ch t ließ, uns 
den  A u slandsm ark t s tre itig  zu m achen. Im m erh in  w ar 
der A uftragseingang aus dem  A uslande verhältn ism äßig  
besser als der aus dem  Inlande.

In  D r a h t e r z e u g n i s s e n  ließ  der E ingang  an  A uf
träg en  aus dem  I n l a n d ,  besonders fü r  p rom pte  Lieferung, 
zu w ünschen übrig. D er G roßhandel bem ü h t sich aber, 
fü r  F rüh jah rslie ferungen  je tz t  schon Abschlüsse u n te r
zubringen, w as von den  W erken m it R ü ck sich t auf die 
V erbandsverhand lungen  abgelehn t w ird . V erkau ft w ird 
zur L ieferung bis E nde des Ja h re s  u n d  zur Spezifikation  
bis 15. N ovem ber 1925; fü r  spä tere  A brufe w erden A uf
preise von  1 G.-dl je 100 kg v erlan g t. I n  den  P re isen  h a t  
sich  eine gewisse F estig k e it gezeigt. W eitere R ückgänge 
sind  n ich t m ehr zu  verzeichnen.

D er A u s f u h r m a r k t  fü r  D rahterzeugnisse zeigte sieh 
im  B erich tsm o n a t noch fest. D ie im  V orm onat erzielten  
g eringen  M ehrpreise k o n n ten  auch im  Septem ber b eh au p te t 
w erden. F ü r  einige D rah tso rten  w aren  kleine P re isau f
besserungen durchzuholen. A nfragen lagen vorw iegend 
aus S üdam erika vor.

Bei den  M a s c h i n e n f a b r i k e n  f ü r  g r o ß e  u n d  
m i t t l e r e  W e r k z e u g m a s c h i n e n  f ü r  M e ta l l -  u n d  
B l e c h b e a r b e i t u n g  s o w ie  f ü r  A d j u s t a g e  u n d  
W e r f tz w e o k e  h ie lt die G eschäftsstille w eiter an . In  der 
zw eiten  M onatshälfte w ar h insich tlich  des A uftrag s
einganges eine kleine B esserung zu verzeichnen. Im  
übrigen  bestan d en  die im  V orm onat geäu ß erten  B esorg
nisse w eiter.

I I . M IT T E L D E U T S C H L A N D . -  Im  G ebiet des 
m itte ldeu tschen  B raunkohlenbergbaues b e tru g  im  M onat 
A ugust d. J .  die R o h k o h l e n f ö r d e r u n g  7 750 313 (Vor
m o n at 8 118 678) t ,  die B r i k e t t e r z e u g u n g  2 045 490 
(V orm onat 2 089 535) t .  D ie R ohkohlenförderung  wies 
m ith in  gegenüber dem  V orm onat e inen  R ückgang  von 
4,5 % , die B rik e tth erste llu n g  einen solcheE v on  2 ,1 %  auf.

In  der G esta ltung  des B r e n n s t o f f m a r k t e s  haben  
sich gegenüber dem  V orm onat V erschiebungen w esen t
licher A rt n ic h t vollzogen. D as R o h k o h l e n g e s e h ä f t  
ließ  infolge unzureichenden  A bsatzes nach  wie v o r sehr 
zu w ünschen ü b rig ; als U rsache h ierfü r h aben  in  der H a u p t
sache die in  den  vo rhergehenden  B erich ten  hervorgeho
benen G ründe zu  gelten . A uf dem  B r i k e t t m a r k t  w ar 
in  der zw eiten  A ugusthä lfte  der A uftragseingang gegenüber
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d en  Vorwochen s ich tb a r geringer. Die W a g e n g e s t e l l u n g  
w ar gu t.

S t r e i k s  u n d  A r b e i t s n i e d e r l e g u n g e n  w aren  n ich t 
zu verzeichnen. L o h n e r h ö h u n g e n  tr a te n  n ich t ein.

D er sonstige R o h -  u n d  B e t r i e b s s t o f f  m a r k t  s ta n d  
nach  wie vor im  Zeichen der ungünstigen  W irtschaftslage 
und  der d am it zusam m enhängenden G eldknappheit, die 
überall lähm end  auf die E n tw ick lung  des G eschäftes e in 
w irkte.

Von den einzelnen M ark tgeb ieten  is t  folgendes zu 
bem erk en :

Auf dem  S c h r o t t -  u n d  G u ß b r u o h m a r k t  w aren  
die Preise im  allgem einen die gleichen wie E nde A ugust. 
Z u le tz t w urde fü r  K ern sch ro tt e in  P re is von  e tw a  60 M  
je t ,  F rach tg rund lage  Essen, bezahlt. B estrebungen  der 
S chro tthänd le r, im  H inblick  auf die F lau h e it des M arktes 
das bestehende S ch ro tta u sfu h rv erb o t zu  lockern  u n d  be
stim m te  K on tingen te  freizubekom m en, sc heiterten  bei 
den  in  F rage  kom m enden Behörden. Die G u ß b r u c h 
p r e i s e  erfuhren  gleichfalls keine V eränderung. F ü r  Ofen
gußbruch m uß ten  zu le tz t e tw a  51 Al, frei m itte ldeu tschem  
W erk, angelegt w erden.

F ü r  F e r r o m a n g a n  blieben die P reise w eiterh in  fest, 
dagegen w urde fü r  lO prozentiges F e r r o s i l i z iu m  der 
Preis auf 140 M  je t  frei E m pfangsw erk  festgelegt.

Auf dem  O e l-  u n d  F e t t m a r k t  w aren , obw ohl 
e rn eu t e in  R ückgang des R ohölpreises in  A m erika e in tra t, 
auf dem  In lan d sm ark te  w esentliche P re isveränderungen  
n ich t festzustellen.

F ü r  f e u e r f e s t e  B a u s t o f f e  h ie lten  sich die N o tie
rungen auf der H öhe des V orm onats.

A uf dem  M e t a l l m a r k t  sind  die Preise gegenüber 
dem  V orm onat, abgesehen von geringen Schw ankungen, 
u n v erän d ert geblieben, wie aus folgender G egenüberstel
lung ersichtlich  is t :

22. 8. 1925 22. 9. 1925
in  M fü r 100 kg

E le k tro ly tk u p fe r . . 140,— 139,25
H ü tten ro h z in k  . . ■ 74 ,50— 75,50 74,50— 75,50
A lum inium  . . . .  235,00 — 240,00 235,00—240,00

Die aus der bestehenden  G eld k n ap p h e it u n d  allge' 
m einen sch lech ten  w irtschaftlichen  G esam tlage stam 
m ende Z u rückhaltung  h ie lt au ch  im  V e r k a u f s g e s c h ä f t  
w eiter an.

D as G eschäft im  W a l z e i s e n  lag  w ährend  des Be- 
r ieh tsm o n ats  völlig ruhig. Die N achfrage in  S tabeisen  war 
sehr geling . D er V erbandspreis fü r  S tabeisen  betrug 
135 M  je t ,  G rundlage O berhausen, w äh ren d  sich der Preis 
fü r  Form eisen  auf 132 „ f t  je  t, G rundlage O berhausen, stellte.

A ehnlich w ar auch  das B ild  au f dem  B le c h m a r k t .  
Die N achfrage in  B lechen w ar zw ar e tw as leb h afte r als 
in  S tabeisen , d er A uftragseingang  im  g roßen  und  ganzen 
aber bei dem  A rbeitsbedarf der W erke als bei w eitem  nicht 
genügend zu bezeichnen. D er V erbandspreis fü r  Grob
bleche betru g  150 M  je  t , G rundlage Essen, w ährend  für 
M ittelbleche ein  G rundpreis von  d u rch sch n ittlich  146 bis 
148 M , G rundlage Siegen, erz ie lt w urde.

Im  R ö h r e n g e s c h ä f t  w ar keine w esentliche Ver
änderung  gegenüber dem  V orm onat zu  beobach ten . Im  
A uftragseingang w ar w ährend  des B erich tsm ona ts eine 
geringe Besserung zu erkennen , doch h a tte  sie au f die allge
meine Lage wenig E influß . D ie P re ise blieben unverändert.

Bei den  G i e ß e r e i e n  h ie lt sieh das G eschäft im  all
gem einen auf der H öhe des V orm onats. N achfrage aus 
In- und  A usland  u n d  auch  A uftragseingang  w ar zu
friedenstellend.

Auf dem  G ebiete des E i s e n b a u e s  tr a te n  Verschie
bungen w esentlicher A rt in  d er G esam tlage n ich t ein; 
die Preise w aren infolge des s ta rk en  W ettbew erbs nach wie 
vor gedrück t.

Die G üteru m sch lag -V erk eh rsw och e .
Die vom  V erein deu tscher Ingenieure veran sta lte te  

G üterum schlag-V erkehrsw oche h a t  in  der Z eit vom  
20. bis 26. Septem ber in  Düsseldorf u n d  K öln s ta ttg e - 
lunden . M it R ücksich t auf den h ier zu r V erfügung stehen 
den R aum  is t es n ich t möglich, auf alle 50 B erichte, die 
w ährend der V eransta ltung  e r s ta t te t  w urden, einzugehen. 
Es m uß daher genügen, die H aup tverhand lungsgegen
stände kurz zu stre ifen ; von der B erücksichtigung der 
Vorträge, die sich im  w esentlichen auf die Beschreibung 
bestehender Zustände beschränkten , sowie auf die ein
gehende Schilderung der neuesten  technischen U m schlag
m itte l m uß abgesehen werden.

Professor D r. H e lm , Berlin, verg lich inseinem V ortrage 
„ T e c h n i s c h e  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e  F r a g e n  d e s  
U m s c h la g  V e r k e h r s “ die in  D eutsch land  verw endeten  
G üterw agen, S elbsten tlader u n d  G roßraum w agen m it den 
am erikanischen W agen hinsichtlich  L eistungsfähigkeit u n d  
W irtschaftlichkeit. Bei Selbstentladern , die in  D eutsch land  
m it einem  Ladegew icht bis zu 50 t  h ergeste llt werden, 
vollziehe sich die E n tladung  der E isenbahnfahrzeuge am  
einfachsten  u n d  billigsten. H ier sei zum  E n tlee ren  des 
W agens n u r ein  H andgriff erforderlich. H insich tlich  der 
W irtschaftlichkeit sei ab er zu bedenken, daß  derartige 
W agen n ich t unerheblich schw erer seien als die üblichen 
O-W agen, u n d  daß  sie vor allem  fü r  das gleiche F assungs
verm ögen fa s t doppelt soviel k oste ten  wie diese. Lohnend 
seien sie aber dann, w enn große M engen in  geschlossenen 
Zügen auf kurze E ntfernungen  zu befördern sind. Bei 
U ntersuchung der W irtschaftlichkeit der verschiedenen 
U m schlagvorrichtungen w eist der V ortragende darau f 
hin, daß  die Selbstkosten  der G üterbeförderung auf E isen 
bahnen  geringer sind  als auf dem  M ittellandkanal, u nd  
d aß  tro tz d em  die E isenbahn tarife  im  allgem einen höher 
sind  als die Schiffsfrachten. Besonders w ertvo ll erschein t 
die F eststellung  Helms, daß  die E isenbahn tarifpo litik  zu 
wenig R ücksich t au f den  M assengüterverkehr nehm e; so 
gebe es z. B. noch keinen Zugtarif, obwohl die S elbstkosten  
bei A uflieferung in  ganzen Zügen und  bei schon m ittle ren  
E n tfern u n g en  auf e tw a  die H älfte  sänken. Die in  D eutsch
la n d  ganz allgem ein durchgeführte  T arifeinheit bedeute

eine ungerechte M ehrbelastung des sich w irtschaftlicher 
abw ickelnden M assengüterverkehrs, der auf diese Weise 
zu  den K osten  fü r  den  unw irtsch aftlich eren  V erkehr in 
kleineren  M engen herangezogen w ürde.

Die F orderung  H elm s nach  e iner F rach tvergünstigung  
fü r  den  M assengüterverkehr m uß au f das lebhafteste 
u n te rs tü tz t w erd en ; ih r  nachzukom m en d ü rfte  auch vom 
S ta n d p u n k t der R e ichsbahn  aus im  H in b lick  au f die t a t 
sächlich geringeren  S elbstkosten  n u r  g erech t u n d  billig 
sein. D urchaus r ich tig  w ar es, d aß  in  e iner sp ä te ren  Be
sprechung diese F o rd e ru n g  noch  ausged eh n t w urde auf 
den A nsch lußgebühren tarif, der die G roßanschließer im 
V erhältn is zu  d en  K leinansch ließern  h eu te  ganz ungebühr
lich belastet. Es is t  n ic h t angängig, d aß  au f diese Weise 
ein  großes A nschlußw erk  gew isserm aßen m it zu r Tragung 
der reiohsbahnseitigen  U nk o sten  fü r  die B edienung klei
nerer Anschlüsse herangezogen w ird. N och kürzlich  hat 
die R e ichsb ah n -H au p tv erw altu n g  allerd ings das Verlangen 
nach  Schaffung von m ehr S taffeln  im  A nschlußgebühren
ta r if  ku rzerh an d  m it folgender B egründung  abgelehnt:

„A ls ein  der A llgem einheit veran tw o rtlich es U nter
nehm en, das die In teressen  jedes einzelnen ohne Rücksicht 
auf die Z ugehörigkeit zu  einer bes tim m ten  In teressengruppe 
g leichm äßig zu berücksich tigen  v erp flich te t sei, müsse 
eine d e ra rtig  einseitige B egünstigung d er großen An
schließer abgelehn t w erden .“

Diese B egründung  is t ab er du rch au s n ich t stichhaltig , 
weil eine einseitige B egünstigung d er Großanschließer 
ü b e rh au p t n ich t verlan g t w ird. Es h a n d e lt sich lediglich 
darum , daß  die geringeren  S elbstkosten , welche die E isen
bahn  bei B edienung dieser A nschlüsse h a t, auch  gerechter
weise in  dem  A n sch lußgebühren ta rif zum  A usdruck 
kom m en. H offen tlich  k o m m t n u n m eh r die Deutsche 
R eichsbahngesellschaft diesem  d ringenden  Erfordernis 
schnellstens nach.

Von B edeutung  w aren  noch die A usführungen 
H elm s über die F rage  des A usbaues der W asserstraßen, 
die er fü r  n ich t dringend  h ielt, weil der G ü terverkeh r im 
Vergleich zu 1913 erheb lich  zurückgegangen  sei, während 
die L eistungsfäh igkeit von  B ahnan lagen  u nd  anderer
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V erkehrsm ittel e tw a  die gleiche geblieben sei. W eil aus 
diesem  G runde die B ahnanlagen  usw. noch eine bedeutende 
S teigerung des heu tigen  V erkehrs aufnehm en könnten , 
sei der A usbau der W asserstraßen  jedenfalls noch weniger 
d ringend  als die H erste llung  der Schnellbahn K öln  — 
D ortm und . W enn  m an  d er daniederliegenden deutschen 
W irtschaft m it G rund  die A ufw endungen fü r  die Schnell
bahn n ich t zum u ten  wolle, so trä fe n  diese E rw ägungen 
m it R e ch t fü r  die W asserstraßen  zu. A uch der H inw eis 
auf die A rbeitslosigkeit sei in  diesem  Zusam m enhang n ich t 
durchschlagend, weil die Ar beitslosen b ed eu tend  d ringender 
fü r  die H erste llung  von  K raftw ag en straß en , von  W oh
nungen u n d  fü r  die U rbarm achung  von  O edländereien v er
w endet w erden könn ten . D iesep A usführungen  Helm s, 
deren  G egenstand h eu te  im  B ren n p u n k t der verkeh rs
politischen E rö rte ru n g en  im  W esten  s te h t, w ird  m an  rü ck 
haltlos beip flieh ten  m üssen.

In  w eiteren B erich ten  w urde häufig  d ie F r a g e  d e r Z u -  
s a m m e n a r b e i t d e r E i s c n b a h n m i t d e n S t r a ß e n - u n d  
K l e i n b a h n e n  angeschnitten . Im m er w ieder w urde die 
F orderung  erhoben, d aß  die D eutsche Reiehsbahngesell- 
schaft m ehr V erständnis als bisher fü r  die B edürfnisse der 
S traßen- u nd  K le inbahnen  zeigen m üsse; denn  das heutige 
N ebeneinanderbestehen großer V erkehrsun ternehm en (G e
sam tausdehnung  des R e ichsbahnnetzes 53 581 km , des 
K le inbahnnetzes 12 000 km , des S traßenbahnnetzes 
5000 km ), die sich durchaus n ich t als gegenseitige H elfer, 
vielm ehr o ft als scharfe W ettbew erber b e trach te ten , e n t
spräche durchaus n ich t den  volksw irtschaftlichen B edürf
nissen. Diese verlang ten  die M öglichkeit, dasjenige V er
k ehrsun ternehm en m it der G üterbeförderung  zu  betrauen , 
das am  w irtsch aftlich sten  u n d  dah er am  billigsten  arbeite. 
Es m ü ß ten  sich dah er R eichseisenbahnen, S traßen- u n d  
K leinbahnen  darü b er verständ igen , welches U n ternehm en 
bei der jew eilig in  F rag e  kom m enden  B eförderung m it der 
g röß ten  N u tzw irkung  arbeite . N u r dieses U n ternehm en 
habe einen A nspruch  darau f, die B eförderung ta tsäch lich  
auszuführen . Bei dieser V erständ igung  zw ischen den  e in 
zelnen U n ternehm en  dürfe se lbst die jetzige M onopol
stellung der R e ichsbahn  kein  H indern is sein. D ie K le in 
bahnen k ö n n ten  d a n k  ih re r E ig e n a rt w esentlich zur V er
d ich tung  des V erkehrsnetzes beitragen  u n d  den  Z ubringer
verkehr beleben. F ü r  die T arifgesta ltung  ergebe sich 
daraus die F o rd e ru n g  n ach  D urch tarifierung .

In  der E r ö r t e r u n g  über diese F rage  erw ähn te  S ta a ts 
sek re tä r a. D. V o g t  von  der R e ichsbahn-H aup tverw altung , 
daß  die H eranziehung  der S traßen b ah n en  zum  G ü ter
verkehr in  verschiedenen G ebieten  ganz untersch ied lich  
zu beurteilen  sei. D ie R e ichsbah n d irek tio n  E ssen solle aber 
b eau ftrag t w erden, die F rage  der G üterbeförderung  durch  
S traßenbahnen  im  rheinisch-w estfälischen In d u strieb ez irk  
zu prüfen.

Die D u r c h t a r i f i e r u n g  (im  S tückgu tverkeh r) zw i
schen Reichs- u n d  K le inbahnen  w ar G egenstand eines beson
deren  B erichtes. H eu te  w ird  im  V erkehr zw ischen diesen 
B ahnen gebrochen ab g efe rtig t; es w erden also doppelte  
A bfertigungsgebühren erhoben. Diese fü r  die W irtsch aft 
Verkehrs- u n d  g ü te rv e rteu e rn d e  T a tsache  su c h t m an  heu te  
vielfach zu  beseitigen. E s w urde aber m it R e c h t darau f 
hingewiesen, d aß  bei der gegenw ärtigen  w irtschaftlichen  
Lage der K le in b ah n en  fü r  diese die etw aige A nw endung 
durchgehender T arife einen  erheb lichen  F ra ch tau sfa ll zur 
Folge h ab en  w ürde, fü r  den  zu r Z eit n u r  du rch  G enehm i
gung von  T arifzuschlägen e in  A usgleich geschaffen w erden 
könne. Infolgedessen w ürde aller V oraussich t n ach  die 
etw aige durchgehende F rach tb erech n u n g  ta tsä ch lic h  ü b er
h a u p t n ic h t zu einer V erbilligung des V erkehrs führen . 
Der g esam ten  F rage  könne m an  daher n u r  von  F a ll zu 
F all u n d  m it a lle r V orsich t n äh e rtre te n . H ierbei w ürde 
sich au ch  als erfo rderlich  erw eisen, die K le inbahnen  von  
v e ra lte ten  G esetzesvorschriften  zu befreien.

I n  diesem  Z usam m enhang m uß  au f die E igen tüm lich 
k e it hingew iesen w erden, d aß  in  der T agesordnung  der 
G üterum schlag-V erkehrsw oche n eben  den  S traß en - u n d  
K le inbahnen  d i e P r i v a t a n  s c h l u ß b a h n e n  keine B erück
sich tigung  gefunden haben , obw ohl gerade d ie G esam theit 
der P riva tg le isansch lüsse  (im  E ssener B ezirk  sind  es allein 
über 1000) einen  au ß e ro rd en tlich  g roßen  Teil des G esam t

g ü terverkeh rs der R e ichsbahn  auf bringen. D abei is t  gerade 
die S tellung d er A nschließer, wie es die V erhältn isse der 
le tz ten  Ja h re  gezeigt haben , besonders sch u tzbedürftig .

U eber die „ Z w e c k m ä ß i g s t e  A u s r ü s t u n g  d e r  
G ü t e r v e r k e h r s m i t t e l  d e r  E i s e n b a h n “ berich te te  
D irek to r S im o n - T h o m a s ,  U trech t. Bei der B etriebsfüh 
rung  der E isenbahn  m üsse der von L aubenheim er g ep räg te  
G edanke m aßgebend sein, „ m it e iner M indestzahl von F a h r 
zeugen bei ih rer höchstgesteigerten  A usnutzung  u n d  m it 
e iner M indestzahl von  Personal die größtm öglichen L e istu n 
gen zu erzielen“ . D as bedeu te die w eitestgehende H e ra b 
m inderung der Selbstkosten , die w esentlich durch  den Leer
lauf bed ing t seien. D er B e rich te rsta tte r  fü h rte  an  H an d  
seiner B erechnungen aus, daß  jeder W agen, der irgendw o auf 
einem  Gleis einen Tag nu tzlos herum stehe, fü r  die E isen 
bah n  schon 90 c t. =  1,51 Jll koste . D as w äre w ohl der 
beste Beweis dafü r, d aß  der W agen ro llen  soll, u n d  n ich t 
n u r rollen, sondern  beladen ro llen  soll. W enn der W agen 
liefe, koste e r diese 1,51 M  auch, aber w enn er leer liefe, 
so m üsse m an  außerdem  die L eerlaufschleppkosten  be
zahlen, die m an  fü r  Leerw agen e tw a auf 14 c t. =  0,24 M  
fü r  das W agenkilom eter veranschlagen könne. D eshalb 
m üsse an  L eerläufen  b e träch tlich  g esp art w erden. H in 
sich tlich  der bahneigenen W agen m üsse an  e rste r  Stelle 
die F o rde rung  stehen, daß  sie äu ß e rs t anpassungsfähig , 
also fü r  m öglichst viele Zwecke verw endbar seien, d am it 
die Leerläufe auf das k leinste  M aß besch rän k t w ürden. 
D er B erich te rs ta tte r  em pfieh lt dabei fü r  die E isenbahn  den 
zweiachsigen geschlossenen G üterw agen m it 15 bis 17 t  
Ladegew icht u n d  den zw eiachsigen offenen G üterw agen 
von e tw a  25 bis 30 t  Ladegew icht. D er G roßraum w agen 
habe fü r  die E isenbahn  nach  seiner A nsicht große N ach
teile. Bei P riv a te n  em pfehle sich aber die A nschaffung 
dieser W agen vielfach sehr, zum al d a  hierbei die L eer
laufkosten  dem  V erfrach ter in  R echnung  geste llt würden,, 
so d aß  die E isen b ah n  d am it n ic h t b e las te t w ürde. N och 
v o rte ilh a fte r  w ürde es fü r  die E isen b ah n  sein, w enn 
ih r  solche G roßraum w agen in  geschlossenen Zügen über
geben  w ürden, d an n  fielen fü r  die E isenbahn  auch  die V er
schiebekosten  der Zw ischenbahnhöfe aus. E benso w erden 
n a tü rlic h  fa s t die gesam ten  V erschiebekosten au f den  V er
sand- u n d  B estim m ungssta tionen  fo rtfallen , da  auch  h ie r  
regelm äßig n u r  eine geschlossene A bholung von  u n d  eine 
geschlossene Z ustellung nach  Privatg leisansch lüssen  in  
Frage kom m t. S elbstverständ lich  m uß  diese Selbstkosten
verringerung auch  zu en tsp rechenden  F rach tv erg ü n sti-  
gungen fü r  die be treffenden  V erkehrtre ibenden  führen . 
S im on-Thom as sch ließ t m it der E rk en n tn is , daß  im m er d ie  
F o rderung  nach  beschleunig tem  U m lauf der W agen g ru n d 
legend bleibe u n d  dieser auch  durch  die E isen b ah n ta rif
po litik  g efö rdert w erden könne.

Die F rage der V erm inderung des W agenleerlaufs fü h rt 
von se lb st zu der w eiteren F rage  nach  d e r B e d e u t u n g d e r  
R ü c k f r a c h t ,  w orüber R e ichsbahnd irek to r D r. S p ie ß ,  
Berlin, berich tete . D ie tarifpo litische E inste llung  d e r  
D eutschen  R eichsbahngesellschaft in  dieser F rage  erk läre  
sich schon aus der T atsache , d aß  wohl bei a llen E isenbahnen  
der G ü terverkeh r n ic h t g leichartig  auf den  S trecken  in  
H in- u n d  R ü c k fa h r t verlaufe. D am it fehle fü r  den  R ü c k 
fra c h tta r if  im  allgem einen schon die e rste  V oraussetzung. 
A uf b estim m ten  S trecken  s tä n d en  aber fü r  Ausreise u n d  
R ü c k frach t gleiche oder w enigstens en tsprechende V er
k eh rss tärken  zur Verfügung. I n  diesen F ä llen  berechneten  
sich die Selbstkosten  der E isenbahn  besonders günstig , 
u n d  d am it w äre dan n  die ta rifpo litische  M öglichkeit ge
geben, im  T arif fü r  die b e tr. G ü te ra rte n  u n d  auf den  b etr. 
S trecken  besonders entgegenzukom m en. Ob die M öglich
k e it der ta rifarischen  V orzugsbehandlung in  solchen V er
kehrsbeziehungen auf G ru n d  der besonders günstigen  
Selbstkostenverhältn isse zur W irk lichkeit gem ach t w erden 
könne, sei eine tarifpo litische  F rage  des einzelnen Falles. 
Die E n tscheidung  hinge von  d en  allgem einen V oraus
se tzungen  ab , ob volksw irtschaftlich  der V erkehr besonders 
pflege- u n d  u n te rstü tzu n g sb ed ü rftig  erscheine, ob  die 
kaufm ännische R ü c k sich t auf den  W ettb ew erb  anderer 
B ahnen oder V erkehrsm itte l die T ariferm äßigung  als a n 
gezeig t erscheinen lasse usw. D ie U nm öglichkeit eines 
R ü c k frach tta rifs  im  allgem einen gehe allein  schon aus der
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T atsache hervor, daß  der K ohlenverkehr m ehr als ein 
V iertel des gesam ten  G üterverkehrs und  m ehr als drei 
V iertel des täg lichen  B edarfs an  offenen W agen ausm ache. 
Die le tz tere  Zahl beweise besonders, daß  es ü b erh au p t 
unm öglich sein m üsse, den K oh lenverkehr einer ta r i f 
politischen R ückfrach tfo rm el d ien stb a r zu m achen. Bei 
den  anderen  V erkehrsm itte ln  lägen ähnliche V erhältnisse 
vor.

D anach s te h t die D eutsche R eichsbahngesellsehaft 
dem  R ü c k frach tta rif  im  allgem einen ab lehnend  gegenüber, 
aber n ich t einer en tsprechenden  T arifvergünstigung  in 
besonderen Fällen. Es w ird  also A ufgabe der W irtschaft 
sein, die R eichsbahn auf bestim m te V erkehrsbeziehungen 
aufm erksam  zu m achen, in  denen ein  R ü c k frach tta r if  
fü r  beide Teile vo rte ilh a ft sein würde.

Von zahlreichen B e rich te rsta tte rn  wur de der D eutschen 
R eichsbahngesellschaft ihre K a m p f s t e l l u n g  g e g e n ü b e r  
d e r  B i n n e n s c h i f f a h r t  vorgehalten. Obwohl diese im  
G üterverkehr auf großen E n tfernungen  w irtschaftlicher 
als die E isenbahn  arbeite  u nd  ih r daher in  vielen V erkehrs
beziehungen schon aus volksw irtschaftlichen G ründen 
die B eförderung m ancher G ü ter zufallen müsse, stehe die 
R eichsbahn  se lbst in  diesen F ällen  m it ih ren  Staffel-, 
D urchfuhr- u n d  Seehafenausnahm etarifen im m er noch 
in  e rn stem  W ettbew erb  m it der B innenschiffahrt. M it 
allem  N achdruck  w urde von der daniederliegenden B innen
sch iffah rt die F orderung  nach  beschleunigter E rstellung  
der bisher völlig unzulänglichen Binnenum schlagtarife 
erhoben. W eiter w urde der dringende W unsch nach  E in 
reihung der H äfen  u n te r die T arifsta tionen  ausgesprochen. 
A uch die A usführungen von G eheim rat d e  T h ie r r y ,  
B erlin, g ipfelten  h insichtlich  der Tariffragen in  der F o r
derung, daß  jeder H afenbahnhof zur T arifsta tion  erhoben 
w erden müsse, d a  die sonst üblichen A nschlußgebühren 
die W irtschaftlichkeit m anches H afens und  des gebroche
nen  B ahn- u n d  Schiffverkehrs in  F rage stellen m üßten.

In  der A u s s p r a c h e  w urde auch von w eiteren R ednern  
die F orderung  nach  B innenum schlagtarifen u n te rs tü tz t, 
ebenso das V erlangen nach Berichtigung des S taffeltarifs 
in  solchen Fällen, in  denen seine G ebührensätze zu sehr 
von den  Selbstkosten  abwichen. Die bisherige ablehnende 
oder abw artende E instellung der 'R eichsbahn könne n ich t 
d am it en tschu ld ig t w erden, daß  sie wegen der ih r aufer
legten  K riegslasten  n ich t so könne, wie sie wolle. Auf 
jeden  F all m üsse der V erkehr über alles gehen u n d  deshalb 
einm al festgestellt werden, daß  die R eichsbahn solche 
L asten  n ich t tragen  könne.

M in isteria lrat D r. T e c k le n b u r g ,  Berlin, berichtete 
über „ D ie  S e l b s t k o s t e n  d e s  E i s e n b a h n b e t r i e b e s  
a l s F a k t o r  d e r T a r i f  b i l d u n g “ . E r wies auf die Schwie
rigkeit der Selbstkostenerm ittlung hin, da  die E isenbahn
buchführung keine genauen U nterlagen böte und  oft Teil
leistungen dem  B etriebsganzen zugute käm en. A ußer den 
geleisteten Personen- u n d  Tonnenkilom etern müsse auch  der 
G rad der B esetzung sowie die A uslastung eines Zuges berück
sich tig t werden. An Stelle der buchm äßigen V errechnung 
m üßten  die verschiedenen A usgaber nach  eineinen dah 
Verteilungsschlüssel auf die einzelnen V erkehrsarten  und  
B eförderungsleistungen um gelegt werden. N eben diesen 
unm itte lbaren  B etriebsausgaben m üßten  se lbstverständ 
lich noch die erheblichen Ausgaben fü r  den  Schuldendienst 
berücksich tig t werden. Die so gefundenen Zahlen w ürden 
zwecks B estim m ung der T arifsätze nach  bestim m ten 
betriebsw irtschaftlichen G esichtspunkten  (A bfertigung, 
Zugbildung u n d  Zugbeförderung) zerlegt, wobei die V er
hältn isse im  S tückgut- u n d  W agenladungsverkehr in 
gleicher Weise berücksich tig t w ürden. D er U nterschied 
zwischen festen  u nd  beweglichen K osten  ergebe sich aus 
dem  B etriebsbild . D as V erhältn is dieser K osten  zueinander 
w erde durch  die V erkehrszunahm e bedingt. W irtschaftlich  
tragfäh ige G üter m ü ß ten  die Selbstkosten  u nd  den u n e n t
behrlichen Gewinn aufbringen, w ährend  dieser bei den 
w eniger tragfäh igen  G ütern  außer B e trach t bleiben dü rfte . 
A uf keinen Fall, auch  n ich t bei A usnahm etarifen , dürfe 
die U ebernahm e der B eförderung verlustb ringend  fü r  
die D eutsche R eichsbahngesellschaft sein.

E rw ä h n t sei zu le tz t noch, d aß  die zahlreichen A us
sprachen  w ährend der V eransta ltung  auch dazu b en u tz t

w urden, um  der R e ichsbahn  gegenüber F orderungen  auf
zustellen, die m it dem  V erhandlungsstoff n ich t in u n m itte l
barem  Z usam m enhang stan d en . A llerdings b o t die A n
w esenheit zahlreicher V ertre te r  der D eutschen  R eichsbahn
gesellschaft die w illkom m ene G elegenheit, um  auch  m ü n d 
lich viele W ünsche der W irtsch aft an  die R eichsbahn , vor
zubringen. U. a. w urde eine allgem eine T a r i f e r m ä ß i g u n g  
von 25 %  gefo rdert u n d  besonders auch  eine Beseitigung 
der ta tsäch lich  unbillig  hohen F ra ch tstundungsgebühren  
u n d  der D eutschen  V erk eh rsk red itb an k  im  allgemeinen.

Von der E rw ähnung  vieler ausgezeichneter V orträge 
an  dieser Stelle m uß A b stan d  genom m en w erden.

Die G üterum schlag-V erkehrsw oche, die vom  R eichs
w irtschaftsm in ister a. D. H a m m  u n te r  W o rten  des D ankes 
an  den Verein deu tscher Ingen ieure beendet wurde, 
konnte n a tü rlic h  keine so fo rt abschließenden A rbeiten 
liefern. Die d arin  gegebenen A nregungen u n d  die dort 
erstm alig  oder w iederho lt au fgeste llten  Forderungen 
d ü rften  jedoch im  Falle  ih re r D urch führung  m it  dazu 
beitragen, die G üterbeförderungskosten  im  allgem einen 
zugunsten  der daniederliegenden d eu tschen  W irtschaft 
zu verringern . D am it d ü rfte  der Zw eck der V eransta ltung  
als e rfü llt zu b e trach ten  sein.

Vereins - Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Bannenberg, Wilhelm, X ip l.^ rig ., D irek to r, D essau, W olf

gang-S tr. 37.
Bansen, Hugo, Xr.*3ng., P ro k u ris t u . D irek tionsassis ten t 

d. P a . F ried . K rupp , A .-G ., F ried rich -A lfred -H ü tte , 
F riem ersheim  a. N iederrh ., B lü ch e r-S tr. 132.

Beck, Paul, H ü tte n d ire k to r  a. D ., G odesberg, Rüngs- 
dorfer S tr. 27a.

Bender, Eduard, In g ., i. F a . B ender & F räm bs, G. m. b. H., 
B euthen, O.-S., H ohenzoIlern-S tr. 10.

Christian, Karl, O bering., tech n . K o n su len t d. F a . M irna 
& Co., W ien 1, O esterr., E lisab e th -S tr . 20.

Follmann, Josef, techn . D ire k to r  u. ste llv . Vorst.-M itgl. 
des Phoenix, A .-G . fü r  B ergbau- u. H ü tte n b e tr .,  Abt, 
H örder Verein, H örde  i. W .

N e u e  M i t g l i e d e r .
Albert, Werner, X ipl.«^rtg., W erksassisten t der Mannes- 

m annr. - W erke, R em scheid  - B liedinghausen, Kölner 
S tr. 89.

Berthold, Artur, X ipl.-Q ng., B etriebsing , fü r  Feuerungs- u. 
W ärm etechn ik  u. L eite r der M aschinen- u. N eubauabt. 
d er Tafel-, Salin- u. Spiegelglasf., A .-G ., M itterteich, 
Oberpfalz.

Heß, Konrad, B etriebschem iker des S tah lw . W erner, 
A .-G ., D üsseldorf-G erresheim , M orp 5.

Huml, Leo, Ing ., B e triebsing , d er Berg- u. H üttenw erks- 
ges., T rzyn ietz , C. S. R .

Iven, Alfons, A b t.-D irek to r der R he in . S tah lw ., D uisburg- 
R u h ro rt, D am m -S tr. 2.

Kocks, Fritz, Xipl.«£$ng., R he in . S tah lw ., A bt. R öhren
werke, H ilden, K lo tz -S tr. 17.

Kutzner, Fritz, XipI.*Qng., B e trieb sd irek to r d. F a . M. 
W eissenberg, M agnesitste inw erk , Schw eidn itz  i. Sohl., 
R eichenbacher S tr. 53.

Lohmann, Wilhelm, X ipl.»^ng., D üsseldorf, B re ite  S tr. 27. 
Oberle, Hubert, X ipD Q ng., H oehofenassisten t d er Klöckner- 

W erke, A.-G ., A bt. A lannstaedtw erke, T ro isdo rf a. d. 
Sieg.

Ott, M ax, X ipl.-Q ng., D irek to r  u. V orst.-M itgl. der Han- 
nov. M aschinenbau-A .-G ., H annover-K leefe ld , Hegel- 
S tr. 10.

Reusch, Hermann, D r. ph il., B erg referendar, O berhausen
i. R he in l., L ipperfeld  3.

Schulz, Paul Gerhard, X tpl.-G ng., U n n a  i. W ., Bahnhof- 
S tr. 22.

Sokolow, Iwan A ., P rofessor der M etallu rg ie  des U raler 
P olyteohn. In s t i tu ts ,  Sw erdlow sk (E k a te rin b u rg ), R u ß 
land , S latoustow skaja  66.

Tilges, Otto, X tpl.'Q ftg., B e trieb sd irek to r, Rheinböller- 
h ü tte  (H unsrück!.


