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(Praktische Bedeutung und Schwierigkeiten der Prüfung feuerfester Baustoffe. Die im  Betriebe an die feuerfesten 
Baustoffe gestellten Ansprüche. Die bestehenden Untersuchungsverfahren: Prüfung auf Analyse, Segerkegel-
Erweichungspunkt, Feuer Standfestigkeit unter Belastung, Porosität, spezifisches Gewicht, Raumbeständigkeit, 
Struktur, Wärmeleitfähigkeit, Widerstandsfähigkeit gegen Temperaturwechsel, Widerstandsfähigkeit gegen chemische 
Einflüsse; ihre Bewertung und Beziehungen zu den praktischen Ansprüchen. Versuchsofen für Prüfung feuerfester 
Steine bei der Dortmunder Union. Die Normung der Prüfverfahren und Eigenschaften. Ergebnisse der Unter

suchung von Silikasteinen in  Form von Häufigkeitskurven.)

W enn man die technische und wirtschaftliche 
Bedeutung der Verwendung einwandfreier 

feuerfester Baustoffe bei den hüttenmännischen 
Oefen, Wärmespeichern usw. vergleicht mit dem 
Stande der Untersuchungsmöglichkeiten für diese 
Baustoffe insbesondere hinsichtlich ihres ein
deutigen Zusammenhanges mit den praktisch auf
tretenden Beanspruchungen, so ergibt sich für unsere 
deutschen Verhältnisse eine Lage, wie sie bei dem 
sonst so hoch entwickelten Stande unserer Material
prüfung wohl nicht erwartet werden sollte. Zwar wird 
der geübte Praktiker sich durch die Erfahrung einen 
Blick angeeignet haben auch für die Beurteilung 
eines feuerfesten Werkstoffes — Urteile auf Grund 
solcher Erfahrungen und äußerer Beobachtung 
können aber stets nur einen beschränkten Wert und 
Wirkungsgrad haben. Darüber hinaus fand und 
findet heute noch teilweise eine Vorprüfung des 
feuerfesten Materials im wesentlichen statt durch eine 
chemische Untersuchung und die Bestimmung des 
Segerkegcl-Erweichungspunktes: Prüfmethoden, die 
vielleicht ganz grobe Fehler und Unregelmäßigkeiten 
einer Lieferung aufdecken, aber niemals eine auch 
nur einigermaßen erschöpfende Auskunft über den 
Stein geben können. Das Ergebnis wird vielleicht 
manchmal noch weniger verwertbar sein als jene 
mehr gefühlsmäßige Beurteilung des praktischen 
Betriebsmannes. Wirkliche Auskunft über den 
Stein gab bislang zum weitaus größten Teil erst die 
Bewährung im Betriebe selbst, ein Urteil, das aber 
naturgemäß bei einem schlechten Stein recht teuer 
zu stehen kommt. Es ist erstaunlich, daß gerade der 
Stahlwerker, dem doch beim Absatz seines eigenen 
Produktes häufig Abnahme- und Prüfungsvorschriften 
auferlegt werden, die die Höchstgrenze des Zulässigen 
erreichen, ja sie gelegentlich sogar überschreiten, 
hier nicht schon lange auch seinerseits mit Vor-

x) Ber. W erkstoffausseh. V. d. Eisenh. Nr. 54(1924).—
Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf.
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Schriften vorgegangen ist. Zum Teil ist das allerdings 
zu erklären aus der Tatsache, daß technisch zuver
lässige Prüfmethoden für die feuerfesten Baustoffe 
bislang eben kaum Vorlagen, ja daß unsere wissen
schaftlichen Kenntnisse über diese Werkstoffe über
haupt noch sehr gering waren.

So war der Werkstoffkunde und Materialprüfung 
hier ein Problem gestellt, zu dem die wichtigsten 
Vorbedingungen ohne weiteres gegeben waren: ein 
wirtschaftliches Interesse an der Aufstellung und 
Durchführung von Prüfmethoden einerseits, der 
Mangel an solchen anderseits.

Hier den Versuch einer Abhilfe zu unternehmen, 
war die Absicht des Werkstoffausschusses des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute, als er Ende 1922 die 
Gründung eines Unterausschusses für feuerfeste Stoffe 
beschloß. Trotz der seitdem schon erzielten Erfolge 
sind aber noch erhebliche Wegstrecken zurückzulegen, 
ehe von einem Allgemeinerfolg gesprochen werden 
kann. Immerhin erschien es am Platze, auch weiteren 
Kreisen über die bisherigen Arbeiten und Ziele dieses 
Unterausschusses einen Ueberblick zu geben, dessen 
Zweck besonders sein soll, das Augenmerk dieser 
weiteren Kreise auf die vorliegenden Probleme zu 
lenken. Es ist von größter Bedeutung, besonders 
auch die Hüttenleute, die betriebsmäßig feuerfestes 
Material verarbeiten und somit beobachten, zu einer 
Zusammenarbeit mit den Materialprüfern zu bringen, 
denn nur so kann gerade auf dem in Frage stehenden 
Gebiet Gedeihliches geschaffen werden.

Prüfmethoden für einen Werkstoff müssen derart 
sein, daß auf Grund der mit ihnen erzielten Ergebnisse 
ein Urteil gefällt werden kann über das Verhalten 
des betreffenden Stoffes bei einer oder mehreren be
stimmten betriebsmäßigen Beanspruchungen. Dieser 
an sich selbstverständliche Grundsatz kann eine 
Erleichterung der Arbeiten bedeuten, insofern als 
sich aus ihm Hinweise und Einschränkungen der 
durchzuführenden Prüfungen ergeben; er kann
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aber eine Erschwerung bedeuten, wenn einmal der 
zu prüfende Stoff vielgestaltig ist und vor allem, 
wenn die Beanspruchungen verwickelt sind — beides 
ist der Fall bei den feuerfesten Baustoffen. Insbe
sondere der letztere Gesichtspunkt ist von wesent
licher Bedeutung: Nicht nur die Beanspruchungen 
bei den verschiedenen Verwendungszwecken sind 
verschieden, auch bei ein und derselben Art 
der Verwendung treten die verschiedensten Ein
flüsse zusammen, wobei sie teilweise nicht nur ein 
Nebeneinander der Wirkung darstellen, sondern 
sich überschneiden, sich gegenseitig beeinflussen, 
so daß die Zerlegung der Gesamtbeanspruchung in 
ihre einzelnen Faktoren zum Zwecke der Ausar
beitung einzelner wohldefinierter Prüfmethoden auf 
erhebliche Schwierigkeiten stößt. Und noch ein wei
terer Umstand läßt die Prüfung des feuerfesten Mate
rials besonders schwer erscheinen: Die Verteilung 
der einzelnen einen Stein aufbauenden Bestand
teile ist verhältnismäßig recht grob, es bedarf keiner 
Erörterung, daß eine solche Struktur die Probenahme 
und Prüfung erschwert. Und endlich sind die vielen 
einzelnen Individuen einer Steinsendung — selbst 
wenn sie einer Mischung, einem  Brande entstammen 
sollte — unter sich durchaus nicht gleich, die stich
probenmäßige Prüfung -— und nur eine solche ist ja 
möglich — wird also mit einem ganz erheblich 
größeren Faktor der Unsicherheit behaftet sein, als 
es beispielsweise bei der Prüfung von Walzstahl der 
Fall ist. Vergegenwärtigt man sich alle diese Um
stände, so wird die eingangs gekennzeichnete Lage 
verständlicher, aber noch ein anderes ist daraus zu 
folgern: Gerade bei dem Aufbau und der Durchfüh
rung von Prüfungen für feuerfestes Material wird der 
Versuchsingenieur, der Materialprüfer mehr noch als 
sonst angewiesen sein auf eine umfangreiche und ver
ständnisvolle Unterstützung des Betriebsmannes, 
dem aber sicherlich sein Arbeitsaufwand in reichem 
Maße gelohnt wird, wenn er daran denkt, daß 
unter Umständen auch ein etwas „langfristiger 
Wechsel“ nicht zu verachten ist.

Es sei zunächst versucht, die im Htittenbetriebe 
auftretenden Beanspruchungen an das feuerfeste 
Material wenigstens in den hauptsächlichsten Zügen 
kurz zu kennzeichnen. Hierbei sollen nicht die etwa 
von den Verbrauchern zu stellenden Abnahme
bedingungen, Vorschriften, Normen usw. aufgeführt, 
sondern lediglich festgestellt werden, w elche An
forderungen grundsätzlich im Hüttenbetrieb an feuer
feste Werkstoffe überhaupt gestellt werden, über 
welche technologischen Eigenschaften demnach grund
sätzlich Forderungen zu stellen sind.

Zunächst bedeutet die Bezeichnung „feuerfest“ 
schon die Forderung eines hohen Sch m elz- oder 
E rw eiclu iag^ im nk tes. Es ist wohl allgemein 
wenigstens in Deutschland üblich, die Bezeichnung 
feuerfest den keramischen Stoffen vorzubehalten, 
die beim Segerkegel-Schmelzversuch mindestens dem 
Kegel 26 entsprechen, d. h. im unbelasteten Zustande 
eine Temperatur von 1600° ertragen, ohne zu er
weichen. Vorschriften nacli dieser Richtung berück
sichtigen also ausschließlich die Einwirkung der

hohen Temperatur auf den Werkstoff, ohne jeden 
Nebeneinfluß, ein Fall, der praktisch im Hütten
betriebe wohl selten ist.

In vielen Fällen — z. B. bei den unteren Lagen 
in Kammern, tragenden Wänden in Schmelz- und 
Glühöfen — wird die Forderung nach Widerstands
fähigkeit gegen hohe Temperaturen dahin erweitert 
werden müssen, daß diese Widerstandsfähigkeit auch 
bestehen soll, wenn der Stein gleichzeitig einer mecha
nischen Beanspruchung, meist durch Druck, ausge
setzt ist; es wird also eine Eigenschaft verlangt, die 
man als FeueraI^Jiiif£SlÍ£:k.e.Ít u n ter mecha- 

i )  n isch er B ean sp ru ch u ng zu definieren hätte.
'Zu dieser Forderung kommt dann als weitere, 

ebenfalls rein physikalische diejenige nach einer 
gewissen R a u m b estä n d ig k e it  hinzu. Dabei kann 
es sich einmal darum handeln, daß der Stein auch 
im erhitzten Zustande möglichst geringe Volumen
änderung zeigt; außerdem wird durch die Eigenart 
der keramischen Erzeugnisse auch zum Teil die 
Notwendigkeit einer Feststellung darüber vorhegen, 
wieweit der Stein nach dem Wiedererkalten die glei
chen Abmessungen zeigt, die er vor dem Erhitzen 
hatte. Es handelt sich also um eine Volumenbestän
digkeit bzw. Festlegung zulässiger Grenzen für die 
Volumenänderung nach doppelter Richtung. Be
deutsam werden diese Bedingungen besonders dann, 
wenn, wie bei Pfannen-, bei Cowper- und auch bei 
Kammergittersteinen, das Material dauernde Tem
p era tu rw ech se l, teilweise sogar recht schroffer 
Art, auszuhalten hat. Hier ergibt sich also weiter die 
wohl definierte Forderung eines hohen Widerstandes 
gegen häufige oder auch schroffe Temperaturwechsel, 
die der Stein ertragen soll, ohne vorzeitig Risse, 
Absplitterungen usw. zu zeigen.

In gewissen Fällen ist endlich auch der W ärme
le it fä h ig k e it  eine Bedeutung beizumessen. Es 
wären demgemäß auch Bedingungen nach dieser 
Richtung zu erheben.

Diese Forderungen sind sämtlich physikalischer 
Natur. Eine erhebliche Komplikation erfahren aber 
die Verhältnisse dadurch, daß in den weitaus meisten 
Fällen der Stein auch eine gewisse chem ische  
W id ersta n d sfä h ig k e it besitzen muß, sei es. daß 
ein Angriff durch Schlacken der verschiedensten Art 
erfolgen kann, sei es, daß bestimmte Gase auf einzelne 
Komponenten des Materials einwirken, sei es, daß 
Kohlenstaub mit seiner Asche oder Flugstaub auf den 
erhitzten Stein einwirken.

Es wäre verlockend, auf die Möglichkeiten ein
zugehen, die der Hersteller des feuerfesten Materials 
hat, um diesen Forderungen im einzelnen oder in 
ihrer Zusammenfassung — dann naturgemäß teil
weise unter Kompromissen — gerecht zu werden, 
oder die elementaren Eigenschaften zu besprechen, 
die für die technologischen Forderungen von Be
deutung sind. Sie lassen sich im wesentlichen viel
leicht definieren: chemische Zusammensetzung und 
Körnung der Grundstoffe, Mischungsverhältnisse, 
Druck beim Pressen (als maßgebend für die Porosi
tät), Brennvorgang. Es sei dieses Gebiet jedoch in 
seinen Einzelheiten übersprungen, bemerkt sei nur,
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daß auch nach dieser Richtung systematische Unter
suchungen im Gange sind. Im folgenden soll sogleich 
auf die Prüfungsmöglichkeiten eingegangen werden, 
die den Abnehmern des Materials nach dem heutigen 
Stande des Priifungswesens zur Verfügung stehen, 
wobei bei den einzelnen Prüfverfahren jeweils zu 
untersuchen ist, auf welche jener technologischen 
Forderungen sie Schlüsse zulassen und insbesondere 
auch, wieweit diese Schlußfolgerungen eindeutig 
genug sind, um das betreffende Prüfverfahren als 
brauchbare Abnahmebedingung zu benutzen. Den 
höchsten Grad der Brauchbarkeit werden naturgemäß 
solche Prüfverfahren besitzen, die ziffernmäßige Fest
stellungen gestatten, wobei diese Ziffern in einem 
bestimmten Verhältnis zu der praktischen Brauch
barkeit nach bestimmter Richtung stehen.

Ich habe versucht, die bestehenden Beziehungen 
in einem Schema zur Darstellung zu bringen, wobei 
links die oben erwähnten technologischen Eigen
schaften und rechts die zur Verfügung stehenden 
Prüfverfahren angeordnet sind (Abb. 1). Soweit aus 
einem Prüfverfahren sichere eindeutige Schlüsse auf 
eine Eigenschaft zu ziehen sind, sind die betreffen
den beiden Rechtecke durch eine ausgezogene 
Linie verbunden; soweit die Schlüsse nur beschränkt 
oder bedingt zu ziehen sind, ist die Verbindungslinie 
punktiert. Ferner sind diejenigen Prüfverfahren durch 
Ausrundung der inneren Ecken gekennzeichnet, die 
selbst nur technologischer Art sind, also keine 
ziffernmäßigen bestimmten Angaben gestatten, viel
mehr eine Beschreibung des Vorganges und Ergeb
nisses, Festlegung des erzielten Ergebnisses z. B. 
im Bilde verlangen, also in gewisser Weise nur Nach
ahmungen des praktischen Angriffs mit mehr quali
tativen Ergebnissen darstellen.

Die bestehenden Beziehungen seien auf Grund 
dieser Darstellung kurz besprochen.

Zu der Gruppe, die an sich ziffernmäßige Unter
lagen gibt, gehört zunächst die chemische A nalyse. 
Für Silikasteine kommt in Betracht die Mindest
vorschrift eines Kieselsäuregehaltes und Begren
zungen der den Schmelzpunkt herabsetzenden Bei
mengungen an Kalk, Eisenoxyd, Tonerde. Für 
Schamottesteine sind bereits Vorschriften über den Ge
halt an Tonerde gebräuchlich; für manche Zwecke ist 
bei ihnen vor allem auch die Vorschrift eines Höchst
gehaltes an Eisenoxyd erforderlich, nämlich dann, 
wenn die Steine mit Kohlenoxyd in Berührung 
kommen — z. B. im Hochofen. Dieses Gas reagiert 
mit dem Eisenoxyd unter Zerstörung des Steines. 
Allerdings ist dazu zu bemerken, daß vielleicht ge
fährlicher als ein etwas höherer Gesamtgehalt an 
Eisenoxyd eine fleckenweise Ansammlung werden 
kann, wie ja z. B. auch beim Stahl Seigerungen ge
fährlicher sind als ein durchweg etwas hoher Phos
phorgehalt. Hier liegt ganz allgemein ein wesent
licher Gesichtspunkt hinsichtlich der Einschränkung 
der Bedeutung der Analyse vor. Es bestehen beim 
feuerfesten Stein auch in anderer Beziehung ähnliche 
Verhältnisse wie beim Eisen und Stahl; zwar gibt 
die Analyse gewisse Anhalte, eine gewisse Einteilung, 
sie sagt aber nichts aus über eventuell noch wich

tigere Eigenarten, die in der Struktur begründet sind, 
welche beim Eisen bedingt ist durch die mechanische 
und thermische Vorbehandlung. Ganz entsprechend 
können bekanntlich zwei feuerfeste Steine zwar 
gleiche chemische Zusammensetzung haben und sich 
dennoch grundsätzlich in ihrem Verhalten unter
scheiden infolge Verschiedenheiten in ihrem Aufbau 
insbesondere in der Körnung und Verteilung der ein
zelnen zur Herstellung benutzten Materialien, ferner 
im Brenngrad, der sich besonders bei Silikasteinen 
im Umwandlungsgrad der reinen Kieselsäure bemerk
bar macht. Somit kann die Analyse nur eine grobe 
Vorschrift darstellen. Unmittelbare Rückschlüsse 
auf das Verhalten der feuerfesten Baustoffe bei be
triebsmäßiger Beanspruchung gestattet die Fest
stellung der chemischen Zusammensetzung nicht, 
nur mittelbar bzw. bei starken Abweichungen von 
als gut erkannten Zusammensetzungen lassen sich 
aus der Analyse Folgerungen ziehen. Die Abhängig
keit sowohl des Erweichungspunktes wie der Feuer
standfestigkeit sind daher in Abb. 1 nur punktiert

Widerstand geger ¿¿f. 
chem A ngriffe

Seg erkeg et  

A n a ly se
Start dfestigkerts- 

Versuch 
^Pris mensch melz - 

Versuch 
Schwindungs - u. 

Ausdehnungs-Vers.
spez. Gewicht

Abschreck- Versuch

Porosität
Varm e lertfähigkeits- 

B estimmung
S tru k tu r

^Schtacken-u. s. w.  ̂
^ngrrffs- Versuche^

A bbildung  1.
B eziehungen zw ischen p rak tisch en  A nforderungen  

und  P rü fm e th o d en  bei feuerfes ten  S teinen .

gezeichnet, ebenso die Verbindungslinie mit dem 
Feld: Widerstandsfähigkeit gegen chemische Ein
flüsse. Hier sollte man eigentlich einen festeren Zu
sammenhang vermuten, so z. B. daß gegen den An
griff einer basischen Stahlschlacke ein saurer Stein 
sich grundsätzlich schlecht verhalten würde. Dem 
stehen aber Betriebserfahrungen gegenüber, die ge
legentlich gerade das Gegenteil bewiesen, so daß der 
Einfluß der chemischen Zusammensetzung, der ja 
zweifellos vorhanden sein muß, offenbar überdeckt 
werden kann durch andere Einflüsse.

Am längsten gebräuchlich zur Beurteilung der 
feuerfesten Steine ist dann weiter die Bestimmung 
des K egelsch m elzp u n k tes. Soweit der Stoff 
hierzu — wie dies vielfach geschieht — gepulvert 
wird, ist dieses Prüfverfahren mit den gleichen Nach
teilen bzw. Schwächen behaftet wie die Analyse. Sie 
gibt den Schmelzpunkt der feinen Mischung der Be
standteile, während für die Widerstandsfähigkeit 
gegen Temperatureinflüsse naturgemäß in erheblichem 
Maße auch der ganze Aufbau maßgebend ist. Ein 
brauchbares Ergebnis erzielt man, wenn man den



fe
m

pe
ra

fi/
r 

in 
°C

1736 Stahl und Eisen. E rfo rsch u n g  u n d  P r ü fu n g  der feuerfesten  B a u sto ffe . 45. Jahrg. Nr. 42.

Kegel aus dem Stein herausschneidet, was aber ein
wandfrei durchaus nicht immer möglich ist. Wie 
schon betont, berücksichtigt die Segerkegelprüfung 
ferner ausschließlich den Einfluß der Temperatur, 
während im Hüttenbetrieb fast stets noch andere 
Einflüsse hinzutreten. Es ist daher aus dem Er
hitzungsversuch mit Segerkegel nur ein Schluß zu 
ziehen auf den Erweichungspunkt des Materials ohne 
Belastung; damit dürfte aber die Ausbeutungsmög
lichkeit dieser Prüfmethode auch restlos erschöpft 
sein.

Besser ist daher schon die Prüfung auf F eu er
s ta n d fe s t ig k e it  u nter B elastun g. Diese Prü
fung, in Deutschland meist auf der Hebelpresse nach 
Steger1), neuerdings auch mit dem Apparat der Gesell
schaft für Tonindustrie2) ausgeführt, gestattet die Un
tersuchung wenigstens eines Stückes des Steines in der 
Form seines natürlichen Aufbaues, allerdings unter

teilweisem Wegfall der Brennhaut. In Amerika wird 
der Versuch daher in etwas anderer Anordnung durch
geführt, man erhitzt dort in entsprechend gebauten 
Vorrichtungen ganze Steine. Dieser Umstand dürfte 
jedoch von geringerer Bedeutung sein, als man zu
nächst annehmen möchte. Auf Anregung des Unter
ausschusses für feuerfeste Stoffe hat $r.*3tig. 
M eyer von der August-Thyssen-Hütte Versuche zur 
Klärung dieser Frage ausgeführt. Dabei wurden 
Probekörper für die Hebelpresse einmal ganzen 
Steinen durch Ausschneiden entnommen, außerdem 
wurden solche besonders geformt und dem gleichen 
Brande wie die Steine unterworfen. Die Erweichungs
temperaturen sind in der Zahlentafel 1 wiedergegeben. 
Danach lag der Erweichungspunkt der Körper 
mit Brennhaut 15 bis 30° höher als der der heraus
geschnittenen Körper. Diese Differenz wäre also 
immerhin zu beachten; da sie aber wohl stets ziemlich 
gleichmäßig auftreten wird, so könnte die Beurtei
lung des Steines auf Grund herausgeschnittener 
Probekörper doch als genügend zuverlässig betrachtet 
werden. Voraussetzung ist dabei allerdings, daß das 
Herausschneiden der Körper so sachgemäß und vor-

1) Ber. D. K eram . Ges. 3 (1922), S. 1/4.
2) Tonind.-Zg. 47 (19231, S. 801.

Z ahlen tafel 1. E i n f l u ß  d e r  B r e n n h a u t  a u f  d e n  E r-  
w e i c h u n g s p u n k t  u n t e r  D r u c k .

1 Z y lin d er besonders 
g efo rm t und ge- 

Steinsorte brannt 
*0

Z ylin d er aus Stein 

h erausgearbeitet
»C

Silika I  . . .  1630 1615
„ I  . . . 1610 1590
„ I I  . . .  J570 1540

I I  . . . 1595 1580

sichtig geschieht, daß der Probekörper keine Risse 
oder sonstige mechanische Beschädigungen erhält.

Da die Prüfung auf Feuerstandfestigkeit immerhin 
noch im Stadium der Einführung sich befindet, dürfte 
es wohl möglich sein, die Versuchsbedingungen ein
heitlich zu gestalten, was im Interesse der Vergleich
barkeit der Arbeiten unbedingt anzustreben wäre. 
Nach dieser Richtung ist der Unterausschuß für 
feuerfeste Stoffe bemüht, Vereinbarungen zu 

treffen. Empfehlenswert wäre für 
die Form des Probekörpers die 
Zylinderform bei 50 mm Höhe und 
Durchmesser, ferner als Belastung 
2 kg/cm2, ein Druck, der im Ver
gleich zur betriebsmäßigen Bean
spruchung wohl nicht zu hochgewählt 
ist, anderseits aber auch eine für den 
Versuch selbst genügende Höhe hat. 
In Amerika ist bereits eine Einigung 
erfolgt auf eine Belastung, die — eine 
Folge des bedauerlichen Festhaltens 
am Pfund-Zoll-System — umgerech
net 1,76 kg/cm2 ergibt, also auch eine 
gewisse Annäherung an die voi ge
nannte Zahl zeigt. Wieweit im 
übrigen die Belastungshöhe für das 
Ergebnis des Versuches von Bedeu
tung ist, geht aus Zahlentafel 2 her

vor, die nachVersuchenin derVersuchsanstalt der Dort
munder Union zusammengestellt ist. Von Bedeutung 
ist dann weiter die Erhitzungsgeschwindigkeit, bei 
der zwischen den einzelnen Stellen erhebliche Unter
schiede bestehen, wie Abb. 2 dies erkennen läßt, welche 
die Art der bei einigen deutschen Werken gebräuch
lichen und in amerikanischen Vorschriften festge
legten Erhitzungsarten kurvenmäßig zum Ausdruck 
bringt. Es dürfte sich empfehlen, für Silikasteine 
die Erhitzungskurve „Werk D“ oder „Amerika II“ 
zu wählen; nach diesen wird bis auf 500—600° die 
Temperatur besonders langsam gesteigert. Es hat 
dies seinen Grund darin, daß gut gebrannte Steine 
bei 230°, schlecht gebrannte Steine bei 575° starke 
Volumenänderungen aufweisen, die bei zu schneller 
Erhitzung zu Rissen führen können.

Jedenfalls gibt uns die Prüfung der Feuerstand
festigkeit unter Druck vielfach einen Anhalt für das 
Verhalten eines Steines unter gleichartiger betriebs
mäßiger Beanspruchung, selbstverständlich ohne 
Berücksichtigung etwaiger Nebeneinflüsse. Durch 
eine entsprechende Beobachtung des Versuches wird 
es außerdem möglich sein, auch die Ausdehnung des 
\  ersuchskörpers beim Erhitzen zu verfolgen, so daß 
aus diesem Versuch auch Schlüsse gezogen werden

A bbildung 2. A nheizkurven  bei P rü fung  d er F eu erstand fes tigkeit.
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Z ah len tafe l 2. E r w e i c h u n g s t e m p e r a t u r e n  v o n  
S i l i k a s t e i n e n  u n t e r  v e r s c h i e d e n e r  B e la s t u n g .

könnten auf den Grad der Volumenbeständigkeit, 
soweit sie nur aufgefaßt wird als die Veränderung 
bei der Erhitzung, nicht aber auch bei der Wieder
abkühlung. Es dürfte sich aber empfehlen, diese 
Untersuchung in einer besonderen Apparatur vor
zunehmen. über die noch zu sprechen sein wird.

Die Bestimmung der P o r o s itä t  ist ein weiteres 
Meßverfahren, das auch weitgehend durchgeprüft 
ist. Es stehen verschiedene Bestimmungsarten zur 
Verfügung, die in einer Arbeit von Dr. phil. S te in  hoff 
und Dr. phil. Maria M ell3) einer vergleichenden Unter
suchung unterzogen worden sind. Danach geben die 
verschiedenen Verfahren verschiedene Ergebnisse. 
Sache der beteiligten Kreise ist es, sich über die Wahl 
einer dieser Bestimmungsarten schlüssig zu werden. 
Der Unterausschuß für feuerfeste Stoffe hat 
seinen Entschluß darüber noch zurückgestellt. Es 
erschien bei dieser Prüfung wichtig, zuvor zu klären, 
wieweit aus der Untersuchung eines aus dem Stein 
herausgeschnittenen Stückes auf die Porosität des 
ganzen Steines geschlossen werden darf; die Ergeb
nisse der eingeleiteten Untersuchungen stehen noch 
aus. Zweifellos wäre die Untersuchung eines ganzen 
Steines vorzuziehen, sie ist aber umständlicher und 
z. B. bei der Quecksilber-Verdrängungsmethode, die 
im übrigen wohl recht zweckmäßig sein dürfte, mit 
anderen Nachteilen bzw. Schwierigkeiten verknüpft. 
Es werden dabei srroße Mengen Quecksilber benötigt, 
was einmal kostspielig ist zum anderen auch aus hy- 
gieni chen Rücksichten besser vermieden wird.

Die Porositätsbestimmung gestattet zwar nur 
mittelbare Schlüsse auf das Verhalten des Materials, 
jedoch ist der Grad der Porosität zweifellos wichtig 
für mehrere der im Betriebe aufzustellenden Forde
rungen. Es ist ohne weiteres einzusehen, daß die 
Porosität bei der Feuersta ndfestigkeit eine Rolle spielen 
muß. Große undvielfaehePorenräume werden dieFeuer- 
standfestigkeit herabsetzen. Auch der Widerstand 
gegen Temperaturwechsel wird den Einfluß des Poren
raumes erkennen lassen müssen; eine gewisse Poro
sität wird hier günstig wirken. Anders liegen die 
Verhältnisse bei dem Widerstandsvermögen gegen 
chemische Einflüsse. Eine porösere Masse wird hier 
zweifellos unheilvolle Folgen haben. Je dichter und 
fester gebrannt ein Stein ist, desto besser wird er 
dem chemischen Angriff widerstehen. Anderseits 
kann hier ein Ueberdecken anderer Einflüsse ein- 
treten: Wenn außer dem chemischen Angriff auch 
schroffe Temperaturwechsel vorliegen — bei Pfannen
steinen, Oefen mit intermittierender Feuerung —, so 
wird die geringere Ausgleichfähigkeit gegen 'Wärme
spannungen, die bei geringerer Porosität vorliegt, 
zu Rissen führen, die dann dem chemischen Angriff

3) Ber. W erkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 44 (1924).
Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. ü . ,  Düsseldorf.

merkbaren Vorschub leisten können. Ein Bei
spiel gibt Abb. 3, die ein Stück eines Silikasteines 
darstellt, der in einer Kohlenstaubfeuerung sehr stark 
angegriffen wurde4). Der Stein war sehr dicht 
(Porosität 18 %), so daß er an sich der durch die 
Kohlenasche gebildeten Schlacke gut Widerstand 
leistete. Die betreffende Feuerung mußte aber mehr
fach plötzlich stillgelegt und schnell wieder in Gang 
gesetzt werden, die hohe Dichte führte zu Rissen, 
in die nun die leichtflüssige Schlacke schnell eindrang 
und den Stein gänzlich zerstörte. Es dürfte daher 
gerade der Bestimmung der Porosität bei der weiteren 
Forschung und der laufenden Untersuchung eine be
sondere Aufmerksamkeit zu widmen sein.

Für Silikasteine spielt das sp ez ifisch e  G ew icht 
als Grundlage für die Beurteilung des Umwandlungs
grades und damit des Brandes eine besondere Rohe. 
Ihre Bestimmung mittels Pyknometer ist eine physi-

A bbildung 3. D u rch  K o h len stau b feu e ru n g  s ta rk  
angegriffener S ilikaste in .

kalisch bekannte und einwandfreie Methode Da 
die Bestimmung nur Zweck hat, wenn die Ergebnisse 
möglichst in der dritten Dezimale genau sind, muß 
allerdings peinlich genau gearbeitet werden, insbe
sondere muß absolute Freiheit von Luftteilchen in 
dem gepulverten Material erreicht werden. Sowohl 
ein Auskochen wie ein Absaugen der Luft führt zum 
Ziele, beides ist nach vergleichenden Versuchen in 
der Versuchsanstalt der Dortmunder Union gleich 
brauchbar; beim Auskochen wird die Bestimmung 
durch das Wiederabkühlen verzögert, beim Absaugen 
hegt dagegen die Gefahr eines Wegsaugens kleinster 
Steinteilchen vor.

Wichtig ist auf jeden Fall die Bestimmung des 
spezifischen Gewichtes bei Silikasteinen als ein Mittel, 
ihre Raumbeständigkeit festzustehen, soweit sie 
von der Umwandlung der Kieselsäure abhängt. 
Ferner ist zu bemerken, daß das Vorhegen von 
Tridymit im Silikastein diesem den besten Widerstand 
gegen den Einfluß von Temperaturwechseln verleiht.

Erwähnt muß an dieser Stehe werden, daß auch 
im spezifischen Gewicht bei ein und demselben Silika
stein erhebhehe Differenzen Vorkommen können, 
z. B. wenn der Stein ungleichmäßig gebrannt ist. 
wie nachstehende Zahlentafel 3 zeigt. Dies muß bei der

4) M itt. V ersuchsanstalt" D o rtm u n d er U nion 1 (192-t). 
H e f t 4, S. 163.

Stein A
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Z ahlen tafel 3. U n t e r s c h i e d e  im  s p e z i f i s c h e n  G e 
w i c h t  i n n e r h a l b  e in e s  S i l i k a s t e i n e s .

1. B e s tim m u n g  
S te in  .

sp ez . G e w ic h t
2. B e s t im m u n g
sp ez. G e w ic h t

A  1 2 ,5 1 3 2 ,4 6 6

11 | 2 ,4 4 3 2 ,4 4 5

0  1 2 ,5 0 4 2 ,5 4 6

Nach amerikanischen Vorschriften werden ganze 
Steine, mit Marken versehen, gewisse Zeiten auf 
bestimmte Temperaturen erhitzt und vor und nach 
dieser Behandlung ausgemessen. In der Versuchs
anstalt der Dortmunder Union wird diese Prüfung 
mit einer ändern noch zu besprechenden vereinigt, 
wobei allerdings nicht'ganze Steine, sondern heraus
geschnittene Prismen der Abmessung 25 x 25 
x  100 mm zur Verwendung kommen. Die Messung 
geschieht auf dem Bauschingerschen Tastapparat, 
der ursprünglich für die Zementprüfung diente, sich 
aber ohne weiteres auch für diese Untersuchung ver
wenden läßt.

Diese Untersuchung läßt allerdings nur die Fest
stellung bleibender Form- bzw. Abmessungsände
rungen nach dem Wiedererkalten zu. In manchen 
Fällen wird es aber erwünscht sein, auch die Größen
änderungen zu kennen, die bei den hohen Tempe
raturen selbst eintreten und beim Abkühlen mehr 
oder weniger wieder zurückgehen. Ueber die hier
für vorhandenen Möglichkeiten und eine geeignete 
Apparatur hat im Werkstoffausschuß kürzlich

Dr. S teger berichtet6). Eine eigene Apparatur für 
den gleichen Zweck beschrieb Anfang 1924 E. Lux 
von der Firma Coppers im Unterausschuß für feuer
feste Stoffe. Bei diesem Dilatometer wird die Längen
änderung eines aus Stein geschnittenen Prüfkörpers 
im Vergleich zu Quarz, dessen Längenausdehnungen 
praktisch zu vernachlässigen sind, gemessen.

Auch die Benutzung dieses exakten Prüfver 
fahrens und sein weiterer Ausbau wären wünschens
wert, besonders auch aus dem Grunde, weil die damit 
gemachten Feststellungen es gestatten würden, 
wenigstens einen der Faktoren festzulegen, die für 
den Widerstand des Materials gegen häufige und 
schroffe Temperaturwechsel maßgebend sind.

Die S truk tu r ist ein Kriterium, das die Praktiker 
sehr für ihre Beurteilung benutzen. Für eine syste

matische Abnahme wird 
man jedoch mit den 
jetzigenUntersuchungs- 
mitteln durch die Struk
turuntersuchung wenig 
Aufschlüsse erhalten. 
Bekannt ist die Bolle, 
welche die in eine feine 
Grundmasse eingebet
teten Quarz-oder Scha- 
mottekörner spielen. 
Grobkörnigkeit wird 
von Vorteil sein hin
sichtlich des Wider
standes des Materials 
gegen Temperatur
wechsel, dagegen wird 
sie nachteilig wirken 
auf den Widerstand 
gegen chemische An
griffe. Weiter ist be
kannt, daß durchmikro- 
skopischeUntersuchung 
im polarisierten Licht 

der Umwandlungsgrad der Kieselsäure in Silika
steinen bestimmt werden kann, da die verschie
denen Umwandlungsstufen sich deutlich vonein
anderunterscheiden; der Umwandlungsgrad ist aber, 
wie oben gezeigt, auch auf anderem Wege, und zwar 
vielleicht einfacher und genauer zu bestimmen. Es 
liegt aber auf der Hand, daß überhaupt das ganze 
Verhalten eines feuerfesten Steines von seinem Ge
fügeaufbau in viel weiterem Maße abhängen muß. 
als bislang tatsächlich bei der Prüfung ausgewertet 
wurde. An dieser Stelle setzen Untersuchungen ein. 
die in der Versuchsanstalt der Dortmunder Union 
von Dr. Steinhoff eingeleitet und zur Zeit noch 
fortgesetzt werden, die Prüfung der Struktur, des 
Aufbaues mittels Anfärbens, und zwar sowohl für 
die makroskopische wie für die mikroskopische Be
trachtung. Ein ausführlicher Bericht über die ersten 
Arbeiten nach dieser Richtung ist vor einiger Zeit im 
Werkstoffausschuß erstattet worden6). Es handelt 
sich dabei — um wiederum einen Vergleich mit der

6) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 52 (1924).
Ber. W erkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 49 (1924).

Entnahme des Probematerials berücksichtigt werden. 
Ferner müssen auch noch systematische Unter
suchungen über die Zuverlässigkeit der Einzelbe
stimmung einsetzen, wenn anders man nicht über
haupt den gleichen Endzweck mit einem ändern 
Prüfverfahren erreicht. Dies ist vielleicht möglich, 
denn die Bestimmung des Umwandlungsgrades 
oder praktisch der R a u m b estä n d ig k eit der Silika
steine beim Erhitzen ist auch unmittelbar möglich.
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Untersuchung von Eisen 
und Stahl zu bringen — 
gewissermaßen um die 
Entwicklung von Aetzver- 
fahren ähnlich den metallo- 
graphischen. Es ist bereits 
jetzt möglich, bei verschie
denen Stoffen bemerkens
werte Feststellungen zu 
machen. So läßt das Ver
fahren den Brenngrad 
und die Reinheit von ge
brannten Tonen feststellen, 
es gibt bei Schamotte eben
falls Aufschluß über den 
Brenngrad, ferner über die 
Quarzverteilung, über ört
liche Kalk- und Magnesia
anreicherungen und durch 
sie herbeigeführte Kon
taktschmelzen, sowie über 
den Grad der Quarz
umwandlung. der auch bei 
Silikasteinen in gleicher 
Weise festzustellen ist, in 
denen weiter auch über 
den Basaltzement Aufklä
rungen möglich sind. Der
weitere Ausbau der Strukturuntersuchung, so z. 
auch die ziffernmäßige Festlegung der Korngrößen, 
dürfte aller Voraussicht nach noch mancherlei Mög
lichkeiten für die Beurteilung der Steine geben.

Auf die Untersuchung der W ä rm ele itfä h ig k eit  
sei an dieser Stelle nicht weiter eingegangen. Es sind 
im Laufe der Zeit eine Reihe von Verfahren zur 
ziffernmäßigen Bestimmung dieser Eigenschaft aus
gearbeitet worden, und mehrere Untersuchungen

liegen auch bereits vor; ein zusammenfassender Be
richt, vom Unterausschuß für feuerfeste Stoffe 
angeregt, steht vor der Vollendung. Leider bestehen 
zwischen den einzelnen Untersuchungsergebnissen 
noch erhebliche Unterschiede, wie die Zahlentafel 4 
beweist; ferner sind die Verfahren, soweit sie sich nicht 
darauf beschränken, nur Vergleichswerte zu geben, 
recht kompliziert.

(Schluß folgt.)

Z ah len tafel 4. W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t  v o n  f e u e r f e s t e n  S t e i n e n  n a c h  
v e r s c h i e d e n e n  B e o b a c h t e r n .

B eob achter
A rt d er untersuchten

C hem ische Zu
sam m ensetzung

W ärm eleitzahl
K WE 

m • s t . "C

teine
m’0 2

0/JO
AI2O3 

%
¡100
«0

600
0 C

1000
° C

v a n  R in su m

S ilika  ...................
S ilika  (a m o rp h e r  

Q u arz it)  . . .
S ilik a  ...................
D in as ...................
D in as ...................
S c h a m o tte .  . . . 
S c h a m o tte . . . .

90

9 5
6 3
66

2

1
3 3
3 1

0 ,4 8

0 ,5 1
0 ,6 8
0 ,7 6

0 ,7 2
0 ,5 2

0 ,4 9

0 ,8 1

0 ,8 8
0 ,9 4
1 ,02
0 ,8 5
0 ,6 8
0 ,6 4

1 , 1 3

1 , 2 4

1 ,20
1 , 2 7
0 ,9 8
0 ,8 3
0 ,8 0

G oerens

H a lb sc h a m o tte  
S c h a m o t te . . . .  
S ch ie fe rto n  . . .
L ia  ........................
S ilika  ...................

7 3
68
5 4

5 3
9 6

2 3
28
40
4 5

2

0 ,8 1
0 ,7 9
0 ,8 5
0 ,7 2
1 ,0 3

0 ,9 5
0 ,9 9
1 ,0 7
0 ,7 7

1 , 1 9

1 , 1 8
0 ,8 2

H ey n

S c h a m o tte  BC 
S c h a m o tte  4 .  . . 
S c h a m o tte  B  . . 
S c h a m o tte  C . . 
D in as ...................

5 7

6 3
7 1
7 4
9 7

4 0
30
2 4

2 5  
2

0 ,5 2
0 ,4 1

0 ,3 2
0 ,7 6
0 ,4 9

0 ,7 9
0 ,5 9
0 ,4 5
0 ,9 7
0 ,6 1

0 ,9 4
0 ,7 7
0 ,4 7
0 ,9 7

0 ,6 5

D o u g a ll H ods- 
m a n n  u. Cohb

S ilika ...................
S c h a m o tte .  . . .

9 5
9 6

2
3 1 _

1 ,0 8
0 ,5 9

1 , 2 6  ( 7 9 0 ° )

V e rsu c h s a n s ta lt  
d e r  D o r tm u n d e r  

U n io n

S ilika  I a  . . . . 
S ilik a  I a  (n ach  

1 5 täg . G lü h u n g  
bei 1 5 0 0 ° )  . .

9 5

9 5

L 3

1 ,3

0 ,3 3

0 ,7 0

0 ,4 1

0 ,8 0

B.

D ie Herstellung verschiedener Stahlsorten im Thomaswerk.
Von ®ip[.»3no. E r ich  F a u st in Völklingen (Saar).

[M itteilung  aus dem  S tah lw erksausschuß  des V ereins deu tscher E isen h ü tten leu te .]

(S ch luß  v o n  Seite  1704.)

(Kennzeichnung der geeigneten Roheisenzusammensetzungen zum Erblasen von gut schweißbarem Stahl, von Preßmutter-, 
Schienen- und Hartstahl sowie verschiedener Drahtstahlsorten. Vergleich der Arbeitsweisen verschiedener Werke zur

Herstellung der genannten Stahlsorten.)

3. Schienen- und H artstahl.

I—̂ ei der Herstellung von härteren Stahlsorten im 
Thomaswerk handelt es sich zumeist um 

Schienenstahl, so daß zweckmäßigerweise die 
Schienenherstellung als Beispiel für diese Gruppe 
gewählt wird.

Allgemein wird das Roheisen warm gewünscht, 
oft ein Mangangehalt von 1,2 % als untere Grenze 
angegeben. Ferner wird mit reichlichem Kalkzusatz 
gearbeitet und auf guten Kalk besonderer Wert 
gelegt. Weiterhin wird die Charge durch Schrott 
möglichst im Nachblasen stark gekühlt. Durch den 
reichlichen Kalksatz wird eine gute Entphosphorung 
gewährleistet, die gerade bei Hartstahl wegen der 
größeren Möglichkeit der Rückphosphorung er

wünscht ist. Durch einen hohen Mangangehalt im 
Roheisen wird eine zu große Sauerstoffaufnahme des 
Bades bei dieser weitgehenden Entphosphorung ver
mieden. Die Charge matt zu halten, empfiehlt sich 
wegen der stärkeren Entgasung und des besseren 
Vergießens.

Die Desoxydation, Rückkohlung und das Dicht
machen des Stahles erfolgt in verschiedener Weise, 
am häufigsten, wie nachstehend beschrieben: Im 
kleinen Kuppelofen wird Spiegeleisen mit lOpro- 
zentigem Ferrosilizium geschmolzen und beim Aus
leeren des Konverters in die Pfanne der Charge zu
gegeben. Die Schlacke wird in der Konverter
mündung sorgfältig abgesteift, um die durch mit
gerissene Schlacke verursachte Rückphosphorung
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zu vermeiden. In den Konverter selbst werden 
meist keine Desoxydationsmittel gegeben; wird 
jedoch ein manganarmes Roheisen Verblasen, so 
muß man, je nach Bedarf, festes Ferromangan in 
den Konverter zugeben. Das Ferrosilizium wird 
teilweise nicht im Spiegelofen umgeschmolzen, 
sondern erst beim Ausleeren in festem Zustande in 
die Pfanne gegeben. Mehrere Werke dichten ihre 
Schienenchargen nicht mit Silizium, sondern nur 
mit Aluminium, das beim Ausleeren in die Pfanne 
geworfen oder an einer Stange in die Pfanne einge
taucht wird. Die Werke, die mit Aluminium dichten, 
erstreben hierdurch ein höheres Ausbringen und vor 
allem eine Verbesserung der Schlagfestigkeit.

Die meisten Werke gießen die Schienenchargen 
von oben in ihre auch bei weichen Stahlsorten üb
lichen Kokillen. Allgemein wird auf die Herrichtung 
der Kokillen besonderer Wert gelegt; abgefahrene, 
schon oft durchgegossene Kokillen werden für 
Schienen nicht verwandt. Vor jeder Charge wird die 
Kokille sorgfältig geteert. Zur Vermeidung von 
Spritzern beim Gießen wird ein Blechstreifen in den 
unteren Kokillenteil eingelegt oder auch Holzwolle 
hineingeworfen. Das Gießen erfolgt mit möglichst 
kleinen Ausgüssen. Vereinzelt gießt man zur besseren 
Beurteilung der Chargentemperatur mit Doppel
trichter. Auf den Kopf des Blockes wird oft noch 
eine Handvoll Aluminium gegeben. Einige Werke 
dichten auch nur durch diesen Aluminiumzusatz 
beim Gießen, ohne vorher Aluminium oder Silizium 
in die Pfanne gegeben zu haben. Wie schon erwähnt, 
gießen die meisten Betriebe ihre Schienen Chargen 
von oben; immerhin wird der steigende Guß von 
einigen Betrieben vorgezogen, um ein langsameres 
Gießen mit den damit verbundenen Vorteilen zu 
erreichen. Letztere Werke betonen vor allem, daß 
die auf Gespann gegossenen Schienenblöcke den 
Walzdruck besser vertragen, d. h. keine Flachrisse 
zeigen.

Schienenblöcke werden verhältnismäßig frisch in 
der Gießgrube gezogen und in die Gruben eingesetzt. 
Die ungeheizten Gruben werden für Schienenstahl 
vorgezogen, vor allem um eine ungleichmäßige Er
hitzung oder ein etwaiges Verbrennen in den heiz
baren Gruben zu vermeiden. Nur besondere Um
stände lassen für Schienenblöcke die geheizten 
Gruben erwünscht erscheinen. Die Ausgleichs zeit 
in den Gruben ist bei siliziertem Material höher als 
bei nichtsiliziertem. Für 3000-kg-Blöcke rechnet 
man eine starke Stunde in den ungeheizten Gruben, 
für 4000-kg-Blöcke 1,5 bis 2 st. Werden die Blöcke 
zu früh aus den Gruben gezogen, so zeigen sich beim 
Walzen Flachrisse, die sich nur unvollkommen zu
walzen. Besonders unangenehm sind die Blöcke, die 
nach dem Gießen und beim Erstarren getrieben 
haben; sie zeigen fast immer starke Risse unter der 
Walze, ebenso wie Chargen, die heiß vergossen sind. 
Mit Rücksicht auf die Abnahmebedingungen wird 
das vordere Drittel der Blöcke meist für Schienen 
geringerer Güte oder für eigenen Bedarf ausgewalzt. 
Die Beurteilung der Güte einer Schienencharge 
erfolgt in erster Linie nach ihrem Verhalten an der

Blockstraße. Den ein bis zwei Härteproben, die 
durchgängig gemacht werden, wird keine große Be
deutung mehr beigelegt, seitdem vom Laboratorium 
die genaue Zusammensetzung der Charge in kurzer 
Zeit zu haben ist. Für Schienen mit 60 kg/mm2 
Festigkeit wird im allgemeinen folgende Zusammen
setzung gewünscht:

P  u n te r  0,08 %
C 0,33 bis 0,36 % , a b e r  a u ch  0,30 b is 0,35 %  und 

0,36 bis 0,42 % .
Mn 0,80 bis 0 ,9 0 %  o d e ra u c h  0,75 b is 0,85 % , ferner 

auch  bis 1 % .
Si 0 ,20 bis 0,30 %  oder au ch  0,12 b is  0,18 % .

Für Schienen höherer Festigkeit und für ver
schleißfeste Schienen erhöht man den Kohlenstoff
gehalt bis auf 0,55 %, den Gehalt an Silizium bis 
0,3 %, auch bis 0,5 % bei ungefähr 1 % Mangan. 
Die Festigkeit liegt dann bei 80 kg/mm2.

Bei Herstellung von Schienen für eigenen Bedarf 
oder auch von Grubenschienen bedient man sich 
einer einfacheren Arbeitsweise. Die Kohlung wird 
dann meist durch gemahlenen Koks oder Anthrazit 
durchgeführt, der in Tüten beim Ausleeren in die 
Pfanne geworfen wird. Desoxydiert wird in diesen 
Fällen durch festes Ferromangan im Konverter. 
Grubenschienen werden größtenteils nicht siliziert; 
man hält ihre Zusammensetzung auf 0,20 bis 25 % C 
bei 0,6 bis 0,7 % Mn.

Aehnlich wie die Herstellung der Schienen ist die 
der Stahlsorten von 50 bis 60 kg/mm2 Festigkeit. 
An Roheisen und Kalk werden dieselben Anforde
rungen gestellt wie bei Schienenstahl. Die Des
oxydation und Kohlung erfolgt bei höheren Güte
anforderungen ebenfalls wie bei Schienen; nur bei 
gewöhnlichem Material und bei geringen Auftrags
mengen vermeidet man die Inbetriebnahme des 
Spiegelofens und kohlt mit Anthrazit oder Koks
pulver. Wenn das fertige Walzgut einer Bearbei
tung unterzogen wird, kohlt man grundsätzlich mit 
Spiegeleisen. Das Vergießen der Chargen mit 
50 bis 60 kg/mm2 Festigkeit erfolgt wie bei den 
Schienen Chargen; jedoch wird weniger oder gar nicht 
siliziert. Anderseits vergießt sich der Stahl im Ge
spann leichter als Schienenstahl; meist wird jedoch 
der Guß von oben auch hier vorgezogen. Die durch
schnittliche Analyse ist: unter 0,08%  P, 0,20 bis 
0,30 % C. 0,5 bis 0,7 % Mn.

Die nächstweichere Stahlsorte umfaßt die Festig
keitsstufe 42 bis 52 kg/mm2, die dem gewöhnlichen 
Flußeisen schon sehr nahe steht. Beim Fertigmachen 
wird eine größere Menge Ferromangan als bei weichen 
Chargen in die Birne zugegeben, vmdurch der 
Kohlenstoffgehalt in der Charge sich ebenfalls 
erhöht, besonders wenn niedrigprozentiges Ferro
mangan verwendet wird. Mehrere Werke geben zur 
Erhöhung des Kohlenstoffgehalts noch einige Stücke 
Spiegeleisen in den Konverter, andere einige Säck
chen Koks oder Anthrazit in die Pfanne. Bei der 
Rückkohlung im Konverter bis zu 0,12 bis 15 % C 
ist die Möglichkeit der Rückphosphorung groß. 
Die Chargen werden meist bis zu einem sehr geringen 
Phosphorgehalt heruntergeblasen; ferner wird nach 
beendetem Blasen noch feiner Kalk über das Bad
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geworfen. Vor dem Ausleeren wird die Schlacke 
in der Konvertermündung abgesteift. Die Blöcke 
neigen beim Erstarren zum Treiben, und es ist im 
allgemeinen zweckmäßig, im Mangangehalt so weit 
wie zulässig heraufzugehen und nicht unnötig hoch 
zu kohlen. Häufig werden die Blöcke mit Aluminium 
oder auch mit Silizium dicht gemacht.

4. Verschiedene D rahtstahlsorten.
Einer besonderen Behandlung bedarf die Her

stellung verschiedener Drahtstahlsorten, da der auf 
5 mm heruntergewalzte Draht wohl ausnahmslos 
einer Weiterverarbeitung unterzogen wird und daher, 
je nach Verwendungszweck, verschiedenen Anforde
rungen genügen muß.

Die manganärmste aller Thomasstahlsorten ist 
der T e legrap h en d rah t. Verlangt wird eine nicht 
zu niedrige Zerreißfestigkeit als geringste, z. B. 
40 kg/mm2. Ferner ist aus Gründen der elektrischen 
Leitfähigkeit ein möglichst manganarmer Stahl 
erwünscht, im allgemeinen mit unter 0,25 % Mn. 
Bedingung ist also ein schwefelarmer Einsatz und 
eine gut geführte Charge, da sonst Rotbrucherschei
nungen auftreten können, die das Walzen unmöglich 
machen. Die Vorbedingungen und die Chargen
führung bei Herstellung dieser Stahlsorte sind dem
nach dieselben wie die bei Herstellung gut schweiß
barer Sorten. Allgemein wird ein genügender 
Mangangehalt im Eisen gewünscht (mindestens 1 %). 
Der Kalk wird ausgesucht, d. h. ungare Stücke 
werden ausgeschieden. Der Kalksatz wird reichlich 
bemessen, die Charge aber nicht zu matt geführt. 
Genügt der Mangangehalt im Roheisen nicht, so wird 
statt Mischereisen manganreiches Ofeneisen ge
nommen oder Ferromangan zum Mischereisen beim 
Einleeren in den Konverter zugesetzt. Auf jeden 
Fall darf die Probe vor der Desoxydation keinen 
Rotbruch — oder nur ganz wenig —- zeigen. Ein 
Werk verlangt in der Vorprobe mindestens 0,13 % 
Mangan. Der Phosphorgehalt wird auf 0,04 bis 0,05 %, 
jedenfalls aber unter 0,06 % gehalten.

Desoxydiert wird mit möglichst wenig Ferro
mangan und Spiegeleisen, so daß nur etwa 0,15 bis 
0,25% Mangan in das Bad gebracht werden; bis
weilen erfolgt die Desoxydation auch nur mit Ferro
mangan und Zusatz von etwas Kokspulver in die 
Pfanne. Da derartige Chargen sich sehr unruhig 
vergießen, wird in die Pfanne etwas Silizium oder 
Aluminium, ungefähr 0,01 %, gegeben. Die Blöcke 
werden nach dem Gießen durch gut schließende 
Gußdeckel abgedeckelt, andernorts aber auch durch 
Rühren mit Holzstangen offen gehalten.

Besonderer Aufmerksamkeit bedarf das Material 
an der Blockstraße. Die Blöcke müssen gut heiß 
gewalzt werden; bei Benutzung der heizbaren 
Gruben muß aber besonders darauf geachtet werden, 
daß diese manganarmen Blöcke nicht verbrennen. 
Das Walzen erfolgt vorsichtig unter Anwendung 
geringen Walzdruckes. Die Leitanalyse ist: unter 
0,06 % P, 0,2 bis 0,25 % Mn.

Eine häufig hergestellte Stahlsorte ist der b e 
son d ers w e ich e  D r a h t, der meist zu Ziehzwecken
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verwandt wird. Als Höchstfestigkeit wird oft 
40 kg/mm2 genannt, anderseits auch 44 kg/mm2. 
Vor allem wird Wert darauf gelegt, daß der Draht 
sich möglichst weit herunterziehen läßt, ohne aus
geglüht zu werden. Einen Anhalt hierfür gibt die 
hohe Querschnittsverminderung des Ausgangsmate
rials, nicht dagegen die Dehnung, die gerade bei 
gutem Ziehdraht oft sehr niedrig ist. Die Chargen
führung besonders weicher Drahtchargen erfolgt 
in derselben Weise wie bei gewöhnlichem weichen 
Material. Viele Werke nehmen überhaupt keine 
besondere Rücksicht bei der Herstellung, sondern 
geben Chargen mit 0,3 bis 0,45 % Mn ohne weiteres 
für Draht ab. Andere Werke müssen reichlich Kalk 
setzen und die Charge etwas überblasen, um gut 
ziehbares Material zu bekommen. Ein Werk, das 
sehr guten Draht mit niedriger Festigkeit herstellt, 
hat einen hohen Eisengehalt in der Schlacke, was 
ohne Zweifel auf ein Ueberblasen der Chargen 
zurückzuführen ist. Erwünscht ist ferner ein 
niedriger Schwefelgehalt.

In der Gießgrube wird auf mattes Vergießen der 
Drahtchargen Wert gelegt und ebenso auf Verwen
dung kleiner Kokillen. Andernorts werden diese 
Vorsichtsmaßnahmen nicht berücksichtigt, ohne 
daß sich Mängel zeigen. An der Blockstraße wird 
bei einigen Werken das vordere Blockdrittel der 
starken Seigerungen wegen ausgeschieden.

Ohne Zweifel ist bei der Drahtherstellung nicht 
nur die Art der Stahlerzeugung von Bedeutung, 
sondern auch die jeweiligen Verhältnisse an der 
Drahtstraße — Kalibrierung und Walztemperatur — 
haben einen großen Einfluß, ebenso wie auch die 
Betriebsverhältnisse bei der Weiterverarbeitung in 
den verschiedenen Drahtziehereien.

Die Stahlsorte, bei der die Anforderungen bei der 
Weiterverarbeitung wohl innerhalb der weitesten 
Grenzen liegen, sind die k n o tb a ren  F ed ern ; der 
gewünschte Kohlenstoffgehalt schwankt hier, je 
nach Abnehmer, zwischen 0,06 und 0,45 %. Am 
häufigsten wird allerdings ein unsiliziertes Material 
mit 0,20 bis 0,25 % C und 0,6 bis 0,7 % Mn bei 
einem Höchstgehalt an Phosphor von 0,07 % an
geliefert. Die Herstellung erfolgt in normaler Weise. 
Einige Abnehmer wählen ein siliziertes Material mit 
0,12 bis 0,15 % C und 0,6 bis 0,8 % Mn. Auch das 
Verfahren, den Draht rotwarm aus der Walze in 
Wasser laufen zu lassen, wird angewandt; die 
Festigkeit im Naturzustände steigt dann auf etwa 
60 kg/mm2 bei einem Gehalt von 0,07 % C und 
0,5 bis 0,6 % Mn.

Aehnlich wie bei den eben angeführten Drahtstahl
sorten liegen die Verhältnisse bei einigen B a n d 
e isen so r te n . Hat der Stahlwerker seine bestimmte 
Kundschaft, so wird es ihm meist leicht sein, die 
Ansprüche zu erfüllen, da er die Materialanforde
rungen seiner Abnehmer kennt und sich darauf ein
stellen kann.

Es würde zu weit führen, die einzelnen Unter
schiede hier noch weiter zu behandeln, weil eben 
andere Ursachen, die außerhalb des Stahlwerkes 
liegen, mitwirken. Ebenso sind einzelne Einflüsse,
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die von großer Bedeutung für die Stahlerzeugung 
sind, wie Entschwefelung im Konverter, Abhängig
keit der Chargendauer von der Windmenge je Zeit
einheit, Verwendung verschiedener Ferromangan- 
legierungen bei der Desoxydation usw., nicht oder 
nur ganz kurz erwähnt, da hierüber bereits frühere 
Berichte vorliegen.

Z u sam m en fassu n g .
Es sind die Roheisenzusammensetzungen zum 

Erblasen von gut schweißbarem, phosphorhaltigem, 
Schienen- und Hartstahl sowie von verschiedenen 
Drahtstahlsorten besprochen. Durch Vergleiche 
werden die Arbeitsweisen verschiedener Werke 
•rekennzeichnet.

An den B ericht schloß sich folgender M e in u n g s 
a u s t a u s c h  an.

5)r.»3tig. A. W im m e r  (D ortm und): Ich  m öchte m it 
einigen W orten  kurz auf die im  vorliegenden B erich t an 
geschnittenen F ragen  der D e s o x y d a t i o n  und  des Man- 
gangehaltes im  R oheisen eingehen u nd  diese von einem  
anderen  S tand p u n k t, näm lich  vom  S tan d p u n k t der Sauer
stofffrage aus, etw as näher beleuchten. Ich  beschäftige 
m ich m it diesen F ragen  se it längerer Zeit in  eingehender 
Weise und  glaube, dazu einige ganz bem erkensw erte M it
teilungen m achen zu können.

E in  eigentlich sicheres M erkm al, das uns in  zah len
m äßiger W eise über die Abwicklung des D esoxydations
prozesses Aufschluß zu geben verm ag, besitzen w ir n u r in  
d er Sauerstoffanalyse. Ich  habe nun  an  einer R eihe von 
T hom aschargen im  B etriebe und  an  Schm elzen in  der Ver
suchsansta lt zum  S tud ium  dieser D esoxydationsverhält
nisse Sauerstoffanalysen ausführen  lassen u n d  m öchte 
aus dem  R ahm en dieser A rbeit, die dem nächst fü r  die Ver
öffentlichung fertiggestellt w erden w ird, zusam m enfassend 
in A bb. 1 einige kennzeichnende Fälle vor Augen führen.

E s h an d e lt sich hei den  sechs dargestellten  Chargen 
um  weiches T hom asm aterial, das an  verschiedenen Tagen 
erb lasen  w urde. Soweit irgend  möglich w urde darauf 
geach te t, s te ts  u n te r  ganz gleichen Versuchsbedingungen 
zu arbeiten  (Roheisenanalyse, T em peratu r, Chargen
führung  usw .); n u r  in  der A rt der D esoxydation w urden 
V eränderungen vorgenom m en. So w urde bei den Chargen
I  und  IV  m it festem  Ferrom angan  (50 % ), bei den Chargen
I I  und  V m it flüssigem  F errom angan  (50 % ) und  bei den  
Chargen I I I  u n d  V I m it flüssigem  F errom agan  (50 % ) 
bei gleichzeitigem  Z usatz von Gasflam m kohle desoxydiert. 
D ie G ew ichtssätze w aren fü r  die Chargen I, I I ,  IV  und  V 
gleich, w ährend bei I I I  und  VI, also bei Z usatz von Kohle, 
m it einem  M anganzusatz gearbeite t w urde, der um  etw a 
15 bis 20 %  niedriger w ar als bei den erstgenannten  Chargen.

D as Roheisen h a tte  in  allen F ällen  etw a'fo lgende Zu
sam m ensetzung: 3,50 %  C, 2,00 %  P , 1,3 %  Mn, 0,34 %  Si, 
0,03 %  S. N ur Charge IV  m achte darin  m it einem  M angan- 
g ehalt von 1,5 %  eine A usnahm e. D er Phosphorgehalt vor der 
D esoxydation betrug  bei säm tlichen Chargen etw a 0,05 % .

Die D esoxydation  der Chargen I  u n d  IV  erfolgte im  
K onverter, die der übrigen Chargen' I I ,  I I I ,  V und  V I in 
d er P fanne.

Es w urde nun  so vorgegangen, daß  s te ts  eine Probe 
vor der D esoxydation  und  v ier nach  dieser, also w ährend 
des Vergießens der Blöcke, genom m en w urden ; die P roben 
w urden dann  in  der üblichen Weise auf ihre chem ische Z u
sam m ensetzung u nd  ih ren  Sauerstoffgehalt un tersuch t.

In  Abb. 1 sind  nur die beiden fü r die B eurteilung des 
D esoxvdationsvorganges w ichtigsten  E lem ente, Sauerstoff 
u n d  M angan, zur D arstellung geb rach t w orden, und  zwar 
au f der Abszisse die Reihenfolge der P roben  vor und  nach 
der D esoxydation , auf der O rdinate  ihre P rozentgehalte. 
D er D oppelstrich  b ed eu te t den  A ugenblick der D esoxy
dation . Die senkrech t u n tere inander stehenden Chargen 
weisen die gleiche D esoxydationsart auf.

B e trach ten  w ir zunächst einzeln die Sauerstoffgehalte 
vor der D esoxydation  (in der A bbildung m it v  bezeichnet), 
so e rk en n t m an, daß  diese W erte  bis auf die Charge IV , 
a u f die noch besonders zurüekgekom m en w erden m uß, 
über 0,150 %  0 2 liegen, im  D u rchschn itt sogar e tw a  0,170 
bis 0,180 %  aufweisen.

Die W erte  nach der D esoxydation  (in der A bbildung 
m it n  bezeichnet) bewegen sich bei der Charge I  um  eine 
M ittellage von 0,115 % , bei der Charge IV  um  eine solche 
von  e tw a  0,100 %  0 2. Bei den  Chargen I I  und V liegen 
diese W erte gleichm äßig bei e tw a 0,120 % , w ährend  bei 
den  Chargen I I I  u nd  VT nach  der D esoxydation  m it

flüssigem  Ferrom angan  und  K ohle d ie v iel günstigeren 
Zahlen von 0,08 bis 0,09 %  O , e rre ich t w urden.

B erechnet m an sich aus den  W erten  vor der Desoxy
dation  u n d  den  M ittelw erten  nach  der D esoxydation  den 
W irkungsgrad der vorliegenden D esoxydationsprozesse, 
so e rg ib t sich daraus folgendes B ild : An e rste r  Stelle s te h t
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A bbildung 1. B eziehungen zw ischen S auerstoff- und 
M a n gangehalt (W im m er).

das kom binierte D esoxydationsverfahren  (m it flüssigen 
F errom angan und  K ohle, wie es auf dem  Eisen- u n d  Stahl 
w erk Hoesch häufig angew endet w ird) m it einem  W irkungs 
g rad  von 50 % , dan n  folgen e tw a gleichw ertig  die Des 
o xydation  m it flüssigem  F erro m an g an  m it einem  W ir 
kungsgrad  von 30 bis 32 %  und  zu le tz t die Arbeitsweis« 
m it festem  Ferrom angan  m it einem  W irkungsgrad  von 27 %  

Die Charge IV m it einem  W irkungsg rad  v on  n u r 20 0 
m uß, wie gesagt, besonders b eh an d e lt w erden, weil de 
sehr niedrige S auersto ffgehalt vor der D esoxydation  da:
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Ergebnis n a tu rgem äß  s ta rk  beeinfluß t und  d er A nschein 
erw eckt w ird, als ob h ier g ar keine oder n u r  eine sehr 
schlechte D esoxydation  sta ttg e fu n d en  h ä tte . In  W irk lich 
keit lieg t der F a ll so, daß  der M angangehalt des Roheisens 
bei dieser Charge sehr hoch w ar (1,5 % ), was ja  auch  in  dem  
unverhältn ism äßig  hohen  M angangehalt im  S tah l m it 
0,4 %  vor der D esoxydation  zum  A usdruck  k om m t, wo
durch das E isenbad  vor einer am  E nde d er P hosphor
verbrennung einsetzenden U eberfrischung g eschü tz t w urde. 
Es is t sehr w ahrscheinlich, daß  in  diesem  S tad iu m  der 
größte Teil des v o rhandenen  Sauerstoffes schon an  M angan 
gebunden ist, w odurch sich anderse its d ie scheinbare 
W irkungslosigkeit des w eiteren  M anganzusatzes bei der 
folgenden D esoxydation  bei der Charge IV  erk lären  
würde. W eiterh in  aber k o m m t bei dieser Charge noch 
hinzu, daß  sie nach  der D esoxydation  rascher als die 
übrigen vergossen w urde u n d  som it w eniger Zeit zum  
A bstehen h a tte .

B ekanntlich  b es teh t der D esoxydationsprozeß aus 
zwei verschiedenen V orgängen, die sich gleichzeitig u n d  
nacheinander abspielen, näm lich

1. in  einer chem ischen R eak tio n , d. h . in  d er U m 
wandlung des im  S tah l löslichen E isenoxyduls in  das u n 
lösliche oder w eniger lösliche M anganoxydul,

2. in  der ebenso w ichtigen A usscheidung dieses u n 
löslichen B estand teiles auf physikalischem  W ege an  die 
Oberfläche des B ades im  K o n v erte r oder in  der P fanne. 
D as erfo rdert aber s te ts  eine gewisse Zeit. D ie beste D es
oxydation  im  chem ischen Sinne n ü tz t  n ich ts, w enn  den 
D esoxydationsprodukten  n ich t G elegenheit zur A bschei
dung gegeben w ird . D ieser U m stan d  is t  bei der Charge IV  
noch besonders zu berücksichtigen, d a  diese, wie schon 
erw ähnt, e tw as rascher vergossen w urde als die übrigen.

Bei den  anderen  C hargen bew egt sich der M angan
gehalt vor der D esoxydation  zw ischen 0,2 u n d  0,3 %  bei 
einem M angangehalt im  E in sa tz  von 1,2 bis 1,3 % . Wie 
in  Abb. 1 zu erkennen , lä ß t  sich  tro tz  dieses günstigen  
M angangehaltes nach  d er P hosphorverb rennung  ein  zum  
Teil s ta rkes A nste igen des S auerstoffgehaltes bis auf 
0,180 %  n ich t verm eiden.

Die K ürze der Z eit v e rb ie te t es m ir, au f die bem erkens
w erten B eziehungen einzugehen, die sich aus den  B erech
nungen des v ersch lack ten  E isens u n d  M angans m it Bezug 
auf den Sauersto ffgehalt ergeben u n d  e rkennen  lassen, 
welch außero rden tlich  w ertvolles H ilfsm itte l w ir in  der 
Sauerstoffbestim m ung fü r  d ie B eurteilung m etallurg ischer 
Vorgänge besitzen . A us d iesem  G runde u n d  zu r F örderung  
der B earbeitung  dieses fü r  d ie P rax is  so w ichtigen G ebietes 
auf m öglichst b re ite r  G rundlage w äre es sehr zu begrüßen, 
wenn auch  andere W erke sich fü r  die U n tersuchung  der 
D esoxydationsvorgänge in  dem  h ier vorgeschlagenen Sinne 
bereit e rk lären  w ürden.

Zweifellos w ürde sich du rch  eine solche planm äßige 
B earbeitung der an  sich noch in  ziem liches Dunkel ge
hüllten Vorgänge sicher eine R eihe sehr w ich tiger A uf
schlüsse erzielen lassen.

B e triebsd irek to r K . N e u  (N eunkirchen): Zu den  von 
dem B e rich te rs ta tte r  gem ach ten  A usführungen  über das 
Preßm uttereisen  m öchte ich  folgendes bem erken. Jeder, 
der als T hom asstah lw erker das P reß m u tte re isen  herge
ste llt h a t, weiß, m it w elchen unendlichen  Schw ierigkeiten

m an dabei zu käm pfen h a t. D er B e ric h te rs ta tte r  h a t  au f 
zwei P u n k te  besonders aufm erksam  gem acht, auf das A b
gießen in  m öglichst kleinen Blöcken u n d  auf die B erück 
sichtigung einer gu ten , gründ lichen  A usgleichszeit.

A n H an d  des Schaubildes A bb. 2 m öchte ich  zeigen, 
wie verschieden ein P reßm uttere isen  von ein  u n d  derselben 
H erste llungsart sich bei der E rh itzu n g  auf verschiedene 
T em peratu ren  ver
h ä lt. E s h an d e lt 
sich hier um  ein 
P reßm uttereisen , 

e inm al hergestellt 
aus einem  Block 
von 4000 kg und  
zum  än d ern  aus 
einem  Block, des
sen G ew icht ich 
n ich t genau  kenne, 
aber der sch ä tz 
ungsw eise eine A b
m essung von höch
stens 120 bis 125 
m m 2 h a tte . D as 
erste  P re ß m u tte r
eisen, aus dem  
großen 4000-kg- 
Block hergestellt 
u n d  auf eine A b
m essung von 18 auf 
24 m m  verw alzt, 
h a tte  im  Anlie- A bbildung 2. K o rnw achstum  bei
ferungszustande P re ß m u tte re isen  in  A b h äng igkeit

eine K orngröße von d er G lü h tem p era tu r  (N eu).

K orngröße im  
A nlieferungszustande

I :  30  1 9 2  p 2 
I I :  1 6 0 8  p 2

I

G lü h tem p era tu r  0 C 800 900 1 000 1 100
K orngröße I  p 2 19 670 35 300 60 940 61 000
K orngröße I I  p 2 1 320 1 580 2 530 5 270

von 1608 p.2, w ährend  die gleiche Abm essung, aus dem  
kleinen B lock ausgew alzt, eine K orngröße von  30 192 p 2 
h a tte . E rh itz te  m an  n u n  diese beiden P reßm uttere isen  
auf verschiedene T em peratu ren , ste igend  von 800 auf 
900, 1000 u n d  1100°, so ergab  sich, daß  die K o rn 
größe bei dem  aus dem  großen B lock b en u tz ten  
M aterial von 1320 p 2 bei 800° auf 1580 p 2 bei 900°, auf 
2530 p 2 bei 1000° u n d  auf 5270 p 2 bei 1100° stieg, 
w ährend  bei dem  P reßm uttere isen , das aus dem  kleinen 
B lock gew alzt w ar, die K orngröße bei 800° auf 19 670°, 
bei 900° auf 35300 p 2, bei 1000° auf 60 940 p 2 u nd  
bei 1100° auf 61 000 p 2 stieg, so daß  im  A nlieferungs
zustande das M aterial aus den  kleinen B löcken ungefäh r 
die 18fache K orngröße h a tte  w ie bei dem  großen Block. 
Es is t  na tü rlich , daß  ein solches M aterial m it dem  größeren  
K orn  bei der W eiterverarbeitung  dem  W erkzeug w eniger 
W id erstan d  b ie te t und  sich infolgedessen viel besser v e r
a rb e ite t. M an ersieh t daraus, welche B edeutung  der r ic h 
tigen  A usw ahl der Blockgröße bei einem  P reß m u tte re isen  
zukom m t.

Untersuchungen zur Ermittlung des zur richtigen Verbrennung erforderlichen 
Q uerschnittsverhältnisses von  Luft- und G aseinström ung in den Winderhitzer.

Von ®r.»3ng. R. K ah len b erg  in Ruhrort1).
(Aufstellung einer mathematischen Beziehung für das Querschnittsverhältnis. Einführung einer Hilfsgröße und ihre 
Veränderlichkeit. Die Größe der Einströmungskonstanten. Berechnung der Eintrittsquerschnitte für Luft und Gas. 

Bestimmung der Hilfsgröße. Besprechung der Gleichung.)

I n sehr vielen Fällen beheizt man auch heute noch 
mit Gas gefeuerte Oefen oder Apparate, ohne den 

Gasdruck zu regeln. Teilweise geschieht dies wohl 
auch absichtlich, wie insbesondere bei Kesseln und 
vor allem Winderhitzern2). Diese sollen dann die 
Schwankungen, die durch wechselndes Gasangebot 
und -nachfrage entstehen, ausgleichen.

Hier wird es nun nötig, will man die selbstver
ständliche Forderung nach vollkommener Verbren

x) A uszug aus d er g le ichnam igen , v on  d er T echn ischen  
H ochschu le  C h a rlo tte n b u rg  gen eh m ig ten  ® r.=3lig .-D isser
ta t io n . U n te r  n m 3 sind  in  d ieser A rbeit N o rm alk u b ik m e te r 
v e rs tan d en , d. h. m 3 bezogen au f 760 m m Q S  u n d  0 °  C.

2) G. N e u m a n n :  S t. u. E . 41 (1921), S. 1561.
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nung bei geringstem Luftüberschuß erfüllen, ständig 
die Luftöffnung zu verändern3). Dabei ist auch der 
stets wechselnde Auftrieb im Brennschacht zu berück
sichtigen. Wie die Einstellung der Luftöffnung nach 
den beiden Größen: Gasdruck und Auftrieb zu er
folgen hat, soll im nachstehenden gezeigt werden.

Die Versuche wurden an einem Winderhitzer der 
Hütte „Phoenix“ , A.-G., Abt. Ruhrort, ausgeführt.

I. T h eoretisch e U ntersuchung.

Aus der chemischen Analyse des Frischgases läßt 
sich ermitteln, daß 1 nm3 Gas m nm3 Luft zur theo
retischen Verbrennung erfordert. Da es bei einem in 
normalem Betrieb befindlichen Cowper nicht not
wendig ist, einen Luftüberschuß zu geben, wird man 
richtige Verbrennung erwarten können, wenn die 
Gleichung erfüllt ist:

=  m • G„ (D
Hierin ist Ln die Luftmenge und Gn die Gasmenge 
in nm3, m der oben bereits erwähnte Luftbedarf je 

Gas.nm3
Um nun von den Mengen auf die Querschnitte 

übergehen zu können, diene das Gesetz aus der Gas
dynamik:

, = F . C . y 2 g . (2)

Cj • l / 2 g u  

|.- __  G w ' V Y gw

(3)

<'g • V 2 g .  (Pg +  u)
. . . . (4)

Führt man nun die wirklichen Volumina Lw 
und Gw in die Normalvolumina über und für das

L
Verhältnis " nach Gleichung 1 den Ausdruck m

ii

ein, so erhält man das Querschnittsverhältnis — zu:
g

■ == — • m

2 7 3 + Q b +  0,0736

7 3 + t g
• <■-»)

Es sagt aus, daß das tatsächliche Volumen Vw 
in m3, das in der Sekunde durch den Querschnitt F 
in m2 strömt, proportional ist diesem Querschnitt und 
der Wurzel aus der sogenannten Geschwindigkeits- 

Phöhe — in m Gassäule, wobei p der Druckunterschied
Y w

vor und hinter dem Querschnitt, und y das wirk
liche Raummetergewicht des strömenden Mediums 
in kg ist. Ferner treten noch als Faktoren auf: eine 
Konstante c, die im allgemeinen von der Beschaffen
heit der durchströmten Stelle abhängt, und die Erd
beschleunigung g.

Für den vorliegenden Fall seien folgende Bezeich
nungen gewählt:

Fg sei der Einströmungsquerschnitt für das Gas, 
Fi derjenige für Luft.

Der Druckunterschied vor und hinter dem Quer
schnitt ist für Luft gegeben durch den Unterdrück 
im Brennschacht des Winderhitzers =  u. Denselben 
für Gas findet man in der Summe aus Unterdrück im 
Brennschacht und einem Gasdruck vor der Ein
strömung. Diesen Gasdruck kann man in der Haupt
leitung als p r messen und erhält dann die Konstante 
cg für die ganze Zuleitung und Einströmung, oder 
man mißt ihn kurz vor der Einströmung als pb und 
erhält in cb die Konstante nur für die Einströmung. 
Cj ist die Konstante für die Lufteinströmung. Die 
Größe dieser Konstanten muß durch Versuche be
stimmt werden.

Mit diesen Werten lassen sich zwei Gleichungen 
aufstellen:

Yi und Yg sind die Normal-Raummetergewichte 
von Luft und Gas, ti und tg die Temperaturen und 
b der Barometerstand.

Die Betrachtung der Gleichung zeigt insbesondere 
unter den Wurzeln eine ganze Anzahl veränder
licher Größen, deren einzelne Berücksichtigung bei 
praktischen Aufgaben sich nicht ermöglichen läßt. 
Es wird deshalb nötig, für alle diese mittlere Werte 
zu suchen und diese als konstant zu behandeln. 
Es soll deshalb eine Größe K eingeführt werden, 
die alle Größen außer der ersten Wurzel umfaßt. 
Damit vereinfacht sich die Querschnittsgleichung zu:

F "  =  K
c b

3) U eber au to m a tisc h e  R eg ler, d ie m it D ifferenz- 
d rü ck en  a n  S ta u rä n d e rn  u n d  E le k tr iz i tä t  a ls Z w ischen
g lied  a rb e ite n ; vgl. S t. u. E . 43 (1923), S. 753/7.

und es tritt als zweite Aufgabe der Versuche hinzu, 
zu ermitteln, wie groß die Fehler sein können, die 
durch das Konstantsetzen der veränderlichen 
Größen entstehen.

II. U n tersu ch u n g  der V er ä n d er lic h k e it  der 
G röße K.

Der Luftbedarf m je nm3 feuchtes Gas schwankt 
mit der chemischen Zusammensetzung und mit dem 
Feuchtigkeitsgehalt des Gases. Die Zusammen
stellung der Gasanalysen des Werks für ein ganzes 
Jahr zeigte ein Schwanken des Luftbedarfs um 
11,16 % vom Mittelwert. Eine Anzahl Feuchtig- 
keitsbestimmungen ließen erkennen, daß durch den 
wechselnden Nässegehalt diese erhebliche Schwan
kung noch um 1 % erhöht wurde.

Die Wurzel ~|/ gibt das Verhältnis der Normal-

Raummetergewichte von Luft und Gas zueinander 
an. Unter Berücksichtigung der Feuchtigkeits
gehalte ergibt sich eine Veränderlichkeit der Wurzel
von 1 y2 %.

Die letzte Wurzel gibt an, welchen Einfluß der 
Temperatur- und Druckzustand von Luft und Gas 
auf das Resultat haben. Sie zeigt, daß nur das 
Verhältnis der Zustände der beiden Medien zu
einander von Bedeutung ist. Unter Einsetzung von 
Höchst- und Niedrigstwerten einer Beobachtungs
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reihe, die sich über ein ganzes Jahr erstreckte, 
ergab sich ein Schwanken der Wurzel um 7 % im 
Höchstfälle.

Zusammengefaßt ergibt sich damit folgendes: 
Die unterschiedlichen chemischen und physikalischen 
Eigenschaften von Gas und Luft bedingen ein 
Schwanken der Größe K um maximal 20 %. Das 
heißt aber: Sollen Gas- und Luftquerschnitt nach 
dynamischen Gesetzen4) miteinander in Einklang 
gebracht werden, so wird ein Luftüberschuß bis 
zu 10 % bei mittleren Werten von K notwendig.

III. U n tersu ch u n g  der E in strö m u n g sza h len .
Zur Bestimmung der Einströmungszahl für 

Luft Ci waren ziemlich umfangreiche Versuche not
wendig, da die durch die Luftklappe eintretende 
Luftmenge nur über die Gasmenge und Abgas
analyse ermittelt werden konnte. Auch der durch 
den undichten Heißwindschieber eingeblasene Wind 
mußte gemessen5) und berücksichtigt werden. Als 
Ergebnis wurde für eine normale Luftöffnung, d. h. 
ein zylindrisches Rohr von 1,6 d Länge mit ganz 
schwach abgerundeten Kanten, die Einströmungs
zahl zu 0,78 gefunden.

Als Gaseinströmungszahl bietet allgemeines In
teresse nur die Größe cb. Da sich aus meßtechnischen 
Gründen der Gasdruck nur vor dem letzten Krümmer 
dicht vor der Einströmung messen ließ, bezieht sich 
cb auch mit auf diesen. Die Allgemeingültigkeit 
des Ergebnisses dürfte dadurch kaum beeinträch
tigt werden, da sich ein solcher Krümmer in den 
allermeisten Fällen vor dem Gaseintritt befindet.

Bei einer Eintrittsöffnung gleich dem Leitungs
durchmesser wurde die Konstante zu 0,777 gefunden. 
Wurde der Querschnitt an der Brille durch Drossel
scheiben verengt, so ergaben sich die Werte der 
Zahlentafel 1 und der Abb. 1.
Z ah len tafe l 1. E i n f l u ß  d e r  D r o s s e l u n g  a u f  d i e  

E i n s t r ö m u n g s z a h l e n .

B ezogen  a u f  den  
Q u e rs c h n it t

F re ie
E in s trö 

m u n g

D ro sse lsch e ib e

0,20
m 2

0,15
m2

0,10
Tll2

cb d er B rille . . 0,777 0,765 0,742 0,667
W iders: an d  3- der L eitung

zahlen (0.441) . . . 14,9 20,3 28,2 56,4

Der Versuch erbrachte ferner den Nachweis, 
daß sich die Widerstandszahl für das ganze Zu
leitungsrohr nur wenig ändert, wenn an der Gas
brille bis zu 20% des Leitungsquerschnittes ab
gedrosselt werden. Man sollte also den Verschluß
organen einen etwa 20 % geringeren Querschnitt 
geben als der Leitung8), um an Material zu sparen 
und kleinere Dichtungsflächen zu erzielen.

IV. A usw ertun g.
Mit den gefundenen Einströmungszahlen lassen 

sich nun ohne weiteres die Einströmungsquerschnitte
4) H ierzu  g eh ö rt au ch : A rb e iten  m it k o n s ta n te m

G asd ru ck  u n d  d ie  a u to m a tisc h e  R e g u lie ru n g  d er L u ft- 
k lap p e .

6) B er. H ochofenaussch . V. d. E isenh . N r. 60 (1922).
Zu beziehen vom  V erlag S tah le isen  m . b. H .,  D üsseldorf.

6) B a n s e n :  S t. u. E . 41 (1921), S. 1342.

des Winderhitzers ermitteln, wenn die zu ver
brennende Normalgasmenge Gn bekannt ist. Man 
erhält analog den Gleichungen 3 und 4 die Aus
drücke:

Cb • l / 2 g ( p b + m

m • Gn • / y

•U „ 0,14 - G„

. ü  ~  0,26
C j - V Z g u  1 ]/ u

Hierin gelten dieselben Bezeichnungen wie in 
den angeführten Gleichungen, nur daß statt der 
wahren Mengen und Raummetergewichte diejenigen 
auf 0 0 und 760 mm QS bezogenen eingeführt 
sind. Dafür erscheinen neu die Umrechnungs
glieder Ug und Ui. Ihre Größe ist:

'  - n 1,03.
'273 +  t , 7 6 0

T 73 '  I T

Den Druckabfall des Gases von der Haupt
leitung bis vor die Einströmung muß man nach den 
Rohrwiderstandszahlen7) errechnen, um den Druck 
pb zu finden.

Es ist natürlich auch möglich, mit Hilfe dieser 
Gleichungen die Aenderungen zu ermitteln, die an 
einer bestehenden Anlage vorgenommen werden

0,73
o,rff
0,7V

I  0,66
|  0,6» 
% 00V

0 , 0 0

060

\ 3̂
\ /

l y ■i'7"700/'V

V
\

n
1 devs/a/

L
I ■a/7/

J
—

> >

00 

60 I 1
¡*570 «ö

0 hO 0,7 0 0  03 0,V 0,0 0,0 0,7 03 03 7,0 
P m sse/rerM /tos.-/

A bbildung 1. W iderstan d szah l Zg der 
G aszu le itung  u n d  K o n s ta n te  cb d e r  G as

e inström ung

müssen, um die zu verbrennende Gasmenge zu er
höhen, z. B. um von dem Drei- auf den Zwei-Cowper- 
Betrieb überzugehen. Man muß jedoch beachten, 
daß der Unterdrück dabei in dem Maße sinkt, wie 
die Zugverluste durch Reibung im Abgaskrümmer8) 
und Kaminkanal steigen.

Die im vorigen mitgeteilten Rechnungen müssen 
sich natürlich auf die höchsten Gasmengen beziehen, 
die noch bei dem niedrigsten Auftrieb und Gas
druck verbrannt werden sollen.

Während des Betriebes schwankt nun der Gas
druck, und damit ändert sich das zur richtigen Ver-

7) R i e t s o h e i - B r a b b i e :  H eizu n g  u n d  L ü ftu n g  
(1913), S. 86 ff. „ H ü t t e “ , T asch en b u ch , I . B d ., 8. 351.

8) Die A u s tr i t ts k o n s ta n te  fü r  d ie A b gasb rille  be
t r ä g t  n a c h  eigenen ¡Messungen ca =  0,95.
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brermung erforderliche Querschnittsverhältnis im 
Sinne der Gleichung 

F,

r u

Man wird dieser Proportion im allgemeinen 
genügen können, indem man die Oeffnung der Luft
klappe ändert. Die Gleichung ermöglicht es, bei 
jedem beliebigen Gasdruck und Auftrieb sofort die 
richtige Einstellung der Luftklappe zu bewirken. 
Bedingung ist lediglich, daß die Konstante K bekannt 
ist. Sie muß einmal für jeden Cowper oder bei 
gleichgebauten einmal für eine Gruppe festgelegt 
werden. Hierzu kann man zwei Wege wählen:

1. Man bestimmt sie durch einen Versuch als
F, , /

V:K  =
f  Pg +  u

indem man Fi so lange variiert, bis die Gasanalyse 
richtige Verbrennung zeigt, und Gasdruck und 
Unterdrück jedesmal festlegt.

2. Man setzt sie aus den einzelnen Gliedern nach 
Gleichung 5 zusammen. Dabei wird als einzige 
die Größe cg als Konstante auch für die ganze Zu-

[A bbildung 2. Q u ersch n ittsv erh ä ltn is  abhängig  
vom  G asd ruck  bei versch iedenen  A uftrieben .

leitung unbekannt sein, falls man sich nicht ent
schließt, den Druck dicht vor der Einströmung zu 
messen, um cb aus Abb. 1 entnehmen zu können.

Für den Fall 1 ergibt sich noch eine besonders 
einfache Möglichkeit. Setzt man nämlich in der 
Haupfgleichung

Umschau.
Die Gasumsetzungen in den Kammern der mit einem 
Gemisch aus Hochofen- und Koksofengas beheizten 

Siemens-Martin-Oefen.
V on den A rbeiten , die sich auf die V eränderungen  

beziehen, die die H eizgase des Siem ens-M artin-O fens beim  
V orw ärm en in  den K am m ern  erleiden, behandeln  die 
m eisten  das G eneratorgas. U eber die V eränderungen  des 
K oksofengases bei höheren  T em peratu ren  liegen M it
te ilungen  vor von S i m m e r s b a c h 1), K r ü g e r 2), H i n c k 3) 
und E . H . S c h u lz ’). Die U ntersch iede in  den E rgebnissen

pi7 =  0, so wird die Wurzel =  1, und das Quer
schnittsverhältnis wird gleich K. Man braucht also 
bei einem konstanten Gasdruck =  0 nur mit Hilfe 
der Gasanalyse das richtige Querschnittsverhältnis 
zu ermitteln, ohne den Auftrieb zu beachten, und 
hat dann mit diesem die Konstante K gefunden.

Auf diese Weise lassen sich die zahllosen, früher 
notwendigen Bestimmungen zur Festlegung des 
Luftquerschnittes bei verschiedenen Gasdrücken 
durch einige wenige Bestimmungen von K ersetzen.

Man denke jetzt an die Beheizung der Cowper 
bei konstantem Gasdruck. Obiger besonderer Fall 
sagt aus, daß immer richtige Verbrennung bei 
einem einmal richtig eingestellten Querschnitts
verhältnis erwartet werden kann, wenn der Gas
druck bei 0 konstant gehalten wird. Das erfordert 
natürlich sehr weite Leitungen. In allen anderen 
Fällen ist der Auftrieb für das Querschnittsver
hältnis, für die Einstellung der Luftklappe, mit
bestimmend. Für ein K =  0,28 ist in Abb. 2 
das Querschnittsverhältnis in Abhängigkeit vom 
Gasdruck bei verschiedenem Auftrieb eingezeichnet. 
Der eben erwähnte Fall ist durch den Schnittpunkt 
der drei Linien gekennzeichnet. Man sieht, daß die 
Kurven bei steigenden Gasdrücken immer weiter 
auseinandergehen, d. h. daß der Auftrieb eine um 
so größere Rolle spielt, je größer der Gasdruck ist. 
Bei höheren Gasdrücken können die Fehler in der 
Luftzuführung bei geringen Aenderungen des Auf
triebs recht beträchtlich werden, wenn man das 
Querschnittsverhältnis nicht ändert. So ergibt bei 
einem Gasdruck von 50 mm eine Auftriebsänderung 
von 20 auf 15 mm schon einen Fehler von 10 %.

Es geht hieraus hervor, daß die Verbrennung 
bei gleichem Gasdruck noch nicht die Gewähr für 
richtige Verbrennung geben kann, um so weniger, 
je höher der Gasdruck ist. Erst eine Regelung auch 
des Auftriebs führt hier zum vollen Erfolg.

Man sieht ferner aus Abb. 2, daß die Linien 
höherer Auftriebe dichter aneinander liegen; d. h. 
eine numerisch gleiche Aenderung des Auftriebs 
wird weniger ausmachen, wenn derselbe im all
gemeinen hoch ist. Ein Cowper wird also stets um 
so günstiger arbeiten, je höher der Auftrieb ist.

Es sind die eben aufgestellten Erkenntnisse 
bereits aus der Praxis her, wenn vielleicht auch nicht 
mit dieser Schärfe, bekannt. Die Gleichung er
möglicht eine einwandfreie Begründung dieser 
Erfahrungssätze. Sie gibt auch die Grundlagen, 
auf denen eine einfache automatische Regelung des 
Luftquerschnitts aufgebaut werden könnte.

dieser A rbeiten  u n d  die p rak tische  B edeutung ließen e in 
gehende U ntersuchungen  zw eckm äßig erscheinen, die der 
Verfasser in  der V ersuchsansta lt der D o rtm u n d er U nion 
au sfüh rte“).

1) 8 t. u . E . 33 (1913), S. 293; 31 (1911), S. 1993.
2) S t. u . E . 35 (1915), S. 697 u. 728.
3) M itt. V ersuchsansta lt D o rtm u n d er U nion, B and  I, 

H eft 2, S. 55.
4) Ber. S tahlw erksaussch . V. d . E isenh . N r. 64(1922).
5) W . H ü l s b r u c h :  M itt. V ersu ch san sta lt D o r t

m under U nion, B and T, H eft 4, S. 131/52.
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I. D ie  m ö g l ic h e n  u n d  
v o r k o m m e n d e n R e a k -  

t i o n e n .

Z a h le n ta fe l 1. V e r l a u f  d e r  G i s u m s e t z u n g e n .
K a m m e r te m p e ra tu r :  1120°. E rh itz u n g s d a u e r :  15,4 sek .

1 2 3 4

S to ffb ila n z , b ezo g en  a u f  100 1 G as

5 6 7

K a n a l

V ol.-T le.

K o p f

V ol.-T le .

K o p f
K + o n s t .

V o l.-T le .

A en d e
ru n g

V ol.-T le.

1 a to m ig e r  
K o h len s to ff

2 a to m ig e r  
W a sse rs to ff

2 a to m ig e r  
S a u e rs to ff

Sp. 1 Sp. 3 S p . 1 Sp. 3 S p . 1 S p . 3

c o 2
.CnHm
0 2
CO
c h 4
h 2
n 2

3,4
0,8
0,6

16,6
14.1 
34,4
30.1

2,2
0,3
0,0

18.4 
10,1
40.5
28.5

2,32
0,32
0,0

19,42
10,68
42,70
30,10

-  1,08
-  0 ,48
-  0,6 
+  2,82 
-  3,42 
+  8,30 
± 0

3,4
2,88

16,6
14,1

2,32
1,15

19,42
10,68

1,9

28,2
34,4

0,77

21,36
42,70

3,4

0,6
8,3

2,32

9,71

Zus. 100,0 .100,0 105,54 36,98 33,57 64,5 64,83 12,3 12,03

A e n d e r u n g ........................ V ol.-T ie. -  3,41 +  0 ,33  -  0,27

A us Sp. 6 +  7 e rre c h n e te  H 20 -V e r
än d e ru n g  . . . . ' ........................ +  0,2

E x p e rim e n te ll  g e fu n d e n  . . . . +  3,53 +  0.3

V ersuchs- u n d  A n aly sen feh le r . . +  0 ,12 +  0,1

D as K oksofengas e n t
h ä lt d u rchschn ittlich  0,8 bis 
1,4 V ol.-%  freien  Sauerstoff.
Beim V orw ärm en des Gases 
wird der Sauerstoff das B e
streben  h a b e n , m it den 
brennbaren  B estand te ilen  in 
R eak tion  zu tre te n . Da 
nächst den  schw eren K o h 
lenw asserstoffen, die aber 
n u r in  geringer K o n zen tra 
tion  vorhanden  sind , der 
W asserstoff die n iedrigste 
E n tzü n d u n g stem p era tu r be
sitz t, is t anzunehm en, daß  
er sich m it diesem  v erb in 
det. Diese A nnahm e w urde 
durch die V ersuche be 
stä tig t.

Als therm ische D isso
ziationen kom m en in  Frage 
die R e ak tio n e n :

1) C H 4 =  C +  2 H s 920 W E /m " C H ,.

2) C nH m = n C + ” H , -  236 W E /m 3 CnH m.

3) 2 CO =  C 0 2 +  C +  1726 W E /2  m 3 CO.
4) C 0 2 =  CO +  0  -  3034 W E /m 3 C 0 2.
5) H 20  =  2 H  +  0  -  2570 W E /m 3 H 20 .

D abei lieg t der S chw erpunkt der gesam ten  U m se tzun 
gen der G asbestand teile  in  der therm ischen  D issoziation 
der K ohlenw asserstoffe. Die R eak tio n en  4 u n d  5 sind

stehen . R eak tio n  2 u n d  3 geben die M öglichkeiten an, 
m it denen der freie K ohlenstoff au f den  W asserdam pf 
einw irken k an n . D as von H a r r i e s 6) entw orfene S ch au 
bild  zeig t, daß  von 950 0 an  die B ildung von K ohlensäure 
ziem lich gering is t. D a ab er von  e tw a  1000 0 an  e rs t eine 
m erkliche Menge von freiem  K ohlenstoff a u f tr i t t ,  so 
kom m t n u r die R e ak tio n  2 in  F rage.

Die G ründe, w arum  W asserdam pf neben  fre iem  
K ohlenstoff noch  bestehen  kann , s in d  w ieder zu kurze E r 
h itzungszeit u n d  zu geringe K o n zen tra tio n . D ie e inzelnen

Z a h lc n ta fe l 2. S t ö c h i o m e t r i s c h e r  V e r l a u f  d e r  U m s e t z u n g e n .

1 2 3 4 5 8 7 8 9 10

C 0 2 o 2 CO c h 4 Hz
freier

C H 20 W E Reaktionen
V o l.-T le . V ol.-T le . V o l.-T le . Vol.-T le. V ol.-T le . V ol .-Tie. V ol.-T le . V ol.-T le .

— — _ — -  3 ,4 2 + 6 ,8 4 +  3 ,4 2 _ —  3 1 , 5 C H , =  C +  2 H 2
— -  0 ,4 8 — — — + 1 , 1 5 +  1 , 7 3 — -  1 , 1 Cn Hm =  3 ,6  C +  2 ,4  H.,

-  1 ,0 8 — — +  2 , 1 6 — — -  1 ,0 8 — -  1 9 ,0 C 0 2 +  C =  2  CO
— — — +  0 ,6 6 — + 0 ,6 6 -  0 ,6 6 -  0 ,6 6 -  8 ,2 H 20  +  C =  CO +  H ,

- - - 0 , 6 — — - 1 .2 0 — +  1 ,2 0 +  3 1 ,0 2  H 2 +  0 2 =  2 H ,0

-  1 ,0 8 -  0 ,4 8 -  0 ,6 +  2 ,8 2 -  3 ,4 2 + 7 ,4 5 +  3 ,4 1 +  0 ,5 4 -  2 8 ,9 S um m e der V e rä n d e ru n g

-  1 ,0 8 -  0 ,4 8 -  0 ,6 +  2 ,8 2 -  3 ,4 2 + 8 ,3 0 +  3 ,4 1 +  0 ,2 0 -
V e rä n d e ru n g  Sp. 4 , 5, 6 , 7 

(Z ah len ta fe l 1 )

_
- - + 0 ,8 5 - • -  0 ,3 4 - V ersuchs- u . A n a ly sen fe h le r

p rak tisch  fü r  die vorkom m enden  T em p era tu ren  ohne B e
d eu tung . D ie R e ak tio n  3 ko n n te  im  R ahm en  der v o r
liegenden A rb e it n ic h t nachgew iesen w erden bzw. w ar so 
geringfügig, d aß  sie in nerhalb  des F ehlerbere iches der n o r
m alen  G asanalyse blieb.

D er K ohlenstoff, der bei der th erm ischen  D issoziation  
des M ethans u n d  der schw eren K ohlenw asserstoffe e n t 
s te h t, k an n  m it den  in  F rage  kom m enden  G asbestand te ilen  
folgende R eak tio n en  eingehen:

1) C - f  C 0 2 =  2 CO -  1726 W E /m 3 C 0 2.
2) C +  H 20  =  CO +  H 2 -  1262 W E /m 3 H 20 .
3) C +  2 H 20  =  C 0 2 +  2 H 2 -  798 W E /2  m 3 H 20 .

Die R e ak tio n  1 is t  von B o u d o u a r d 6) u n te rsu c h t
w orden. Bei 1 0 0 0 0 is t  danach  säm tliche  K ohlensäure 
bereits in  K oh lenoxyd  um gew andelt. Zu kurze E rh itz u n g s
zeit und  zu geringe K o n zen tra tio n  sind  die U rsache, daß  
bei den  U n tersuchungen  an  den  S iem ens-M artin-O fen
k am m ern  tro tz  höherer T em p era tu r  als 1 0 0 0 0 noch 
K ohlensäure u n d  freier K ohlensto ff n ebeneinander be-

6) Vgl. C. D ic h m a n n :  Der basische Herdofenprozeß,
2. Aufl. (Berlin: Ju l. Springer 1920), S. 29.

G asbestand teile  können  ferner m ite in an d er g rund sä tz lich  
in  R e ak tio n  tre te n  nach  folgenden G leichungen:

1) H 20  +  CO =  H 2 +  C 0 2 +  464 W E /m 3 H äO.
2) C H 4 +  3 C 0 2 =  4  CO +  2 H 2 0  -  3574 W E /m 3 C H 4.
3) C H 4 +  C 0 2 =  2 CO +  2 H 2 -  2646 W E /m 3 C H 4.
4) C H 4 +  2 H 20  =  C 0 2 +  4 H 2 -  1718 W E /m 3 C H ,.
5) C H 4 +  H 20  =  CO +  3 H 2 -  2182 W E /m 3 C H 4.

D a fü r  die R e ak tio n  1 bei der no rm al v o rhandenen
T em p era tu r  u n d  G aszusam m ensetzung der th eo re tisch  
erforderliche G leichgew ichtszustand nahezu  e rre ic h t ist, 
m ach t sich diese so n st so le ich t einste llende R e ak tio n  fü r  
die vorliegenden G asgem ische n ic h t bem erk b ar. D agegen 
t r i t t  sie bei der V orw ärm ung des H ochofengases allein  in 
folge der sehr geringen W assersto ffkonzen tra tion  d e u t
lich in  E rscheinung . D ie R e ak tio n e n  2, 3 und  4 w erden, 
wie b ere its  M a u r e r  u n d  S c h l e i c h e r 7) zeig ten , e r fa ß t 
du rch  die schon b eh an d e lten  R e ak tio n e n :

C H 4 =  C +  2 H 2,
C 0 2 +  0  =  2 CO,
C +  H 20  =  CO +  H 2,
C +  2 H 20  =  C 0 2 +  2 H 2.

7) M itt. K .-W .-Inst.Eisenforsch. 3(1922) 2. Heft, S. 57.
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Zahlen tafel 3. E i n f l u ß  d e r  T e m p e r a t u r ,  E r h i t z u n g s d a u e r

1 2 3 4 5 6 7 8

-u
'SN G as v o r  d e r  K am m er G as h in te r  d e r  K am m er A uf k o n s ta n te n  S tick sto ff  u m g ere c h n c t S u m m e
fco d e r  G as

T em p b e s ta n d 
0

N r. N fl fl fl
x:
&

C 0 2 M
d ° 2 CO c h 4 h 2 n 2 C 0 2 W

d o 2 CO c h 4 H 2 n 2 COs w
d

0 2 CO c h 4 h 2 te i le
g /1 0 0  l

0 0 sek 0//o % % % % % % % °//o % % % 0/'o % % % % 0//o % % % 0//o

1 840 18,0 3,4 1,0 0,8 16,0 12,2 33,2 33,4 3,4 0,8 0,0 16,4 12,5 32,6 34,3 3,31 0,78 0,0 15,97 12,18 31,75 33,4 97,4 0,5
2 890 15,0 3,6 0,8 0,8 19,2 11,6 28,0 36,0 3,5 0,6 0,0 19,9 11.5 27,9 36,6 3,44 0,59 0,0 19,60 11,32 27,45 36,0 98,4 0,4
3 950 14,9 3.8 1,0 0,8 20,2 10,4 24,6 39,2 3,6 0,8 0,0 20,8 9,9 25,6 39,3 3,59 0,80 0,0 20,75 9,88 25,55 39,2 99,8 0,5
4 1005 15,2 3,4 0,8 1,0 18,4 12,0 26,2 38,2 3,1 0,6 0,0 19,4 11,0 27,3 38,6 3,07 0,60 0,0 19,20 10,90 27,00 38,2 99,0 0,7
5 1040 15,6 3,6 1,0 0,8 18,8 11,8 26,5 37,5 3,2 0,6 0,0 19,6 10,2 29,4 37,0 3,24 0,61 0,0 19,87 10,33 29,80 37,5 101,3 1,2
6 1100 14,6 3,4 0,6 0,4 20,0 9,8 25,7 40,1 2,8 0,2 0,0 21,0 7,8 29,1 39,1 2,67 0,20 0,0 21,50 8,00 29.85 40,1 102,5 1,2
7 1120 15,4 3,4 0,8 0,6 16,6 14,1 34,4 30,1 2,2 0,3 0,0 18,4 10,1 40,5 28,5 2,32 0,32 0,0 19,42 10,68 42,70 30,1 105,5 1,8
8 1165 14,0 3,6 0,4 0.6 23,8 6,9 17,6 47,1 2,6 0,0 0,0 25,3 3,0 24,3 44,8 2,73 0,0 0,0 26,60 3,15 25,60 47,1 105,2 1,9
9 1170 14,5 3,8 0,8 0,6 20,0 10,4 24,3 40,1 2,6 0,2 0,0 22,2 5,5 32,2 37,5 2,78 0,21 0,0 23,50 5,88 34,45 40,1 106,9 2,2

10 1280 14,0 3,8 0,8 0,6 20,0 10,4 24,3 40,1 1,8 0,0 0,0 23,2 4,3 34,4 36,3 1,98 0,0 0,0 25,60 4,85 38,80 40,1 110,5 2,5
11 1300 13,8 3,3 0,8 0,6 19,1 14,1 22,5 39,6 1,6 0,0 0,0 21,8 4,7 37,7 34,2 1,85 0,0 0,0 25,25 5,44 43,65 39,6 115,8 3,7

12 1100 12,5 3,2 0,8 0,8 21,8 9,2 24,4 39,8 3,0 0,4 0,0 22,2 7,8 27,1 39,5 3,02 0,40 0,0 22,40 7,85 27,30 39,8 100,8 1,3
13 1100 14,6 3,4 0,6 0,4 20,0 9,8 25,7 40,1 2,8 0,2 0,0 21,0 7,8 29,1 39,1 2,67 0,20 0,0 21,50 8.00 29,85 40,1 102,5 1,2
14 1100 17,9 3,8 0,7 0,7 19,8 9,4 25,6 40,0 3,0 0,2 0,0 21,4 6,0 31,2 38,2 3,14 0.21 0,0 22,40 6,30 32,70 40,0 104,7 1,5
15 1100 23,0 3,6 0,6 0,8 18,6 11,0 27,3 38,1 2,6 0,0 0,0 20,6 6,8 34.4 35,6 2,78 0,00 0,0 22,00 7,27 36.80 38,1 106,9 1,8

10 10401) 14,6 3,0 2,0 0,6 5,6 20,1 51,8 16,9 1,6 0,8 0,0 9,0 14,7 57,8 16,1 1,68 0,84 0,0 9,45 15,40 60,70 16,9 105,0 3,4
17 10402) 15,2 2,8 1,4 0,8 11,8 15,2 36,4 31,6 1,7 0,8 0,0 14,1 12,2 40,4 30,8 1,75 0,82 0,0 14,50 12,56 41,35 31,6 102,5 1,7
18 10403) 15,6 3,6 1,0 0,8 18,8 11,8 26,5 37,5 3,2 0,6 0,0 19,6 10,2 29,4 37,0 3,24 0,61 0,0 19,87 10,33 29,80 37,5 101,3 1,2
19 1040«) 14,8 4,2 0,6 0,4 24,6 5,2 13,8 51,4 3,9 0,4 0,0 25.0 4,7 15,1 50,9 3,94 0,40 0,0 25,14 4,75 15,25 51,4 101,9 0,5
20 10405) 15,4 4,8 0,2 0,2 29,0 2,8 8,1 55,7 5,4 0,2 0,0 28,0 2,5 8,1 54,9 5,37 0.20 0,0 28,40 2,54 9,23 55,7 101,4 0,1
21 104 06) 16,0 3,6 — — 33,4 — 3,8 59,2 7,1 — 0,0 28,4 — 7,5 57,0 7,36 — — 29,45 — 7,78 59,2 103,8 0,0

Zusam m enfassend k an n  gesag t w erden, daß  die v o r
kom m enden V eränderungen des Gases e rfa ß t w erden durch  
die R eak tionen :

1) CnHm =  n  C H 2 -  236 W E /m 3 C „H n

2) CH 4 =  C +  2 H 2 -  920 W E /m 3 C H 4.
3) C 0 2 +  C =  2 CO -  1726 W E /m 3 C 0 2.
4) H 20  +  C =  H 2 +  CO -  1262 W E /m 3 H 20 .
5) 2 H 2 +  0 2 =  2 H 20  +  5140 W E /m 3 0 2.

F ü r  sehr koksofengasarm es M ischgas u nd  reines G ich t
gas kom m t noch h inzu die R eak tio n :

6. H 20  +  CO =  C 0 2 +  H 2 +  464 W E /m 3 H ,0 .
Die F ak to ren , die die Größe der U m setzungen be

einflussen, sind  vor allem  T em peratu r, Z eitdauer der E r 
h itzung  und  G aszusam m ensetzung.

I I .  E x p e r i m e n t e l l e  U n t e r s u c h u n g  d e s  g r u n d s ä t z 
l i c h e n  V e r l a u f s  d e r  U m s e tz u n g e n .

Die V ersuchsanordnung is t  in  der genann ten  Quelle 
eingehend beschrieben. U m  die chem ischen V erände
rungen  erfassen zu können, m uß m an  die V olum enände
rung  des Gases berücksich tigen . W enn keine L u ft durch  
U n d ich tigkeit in  die K am m er eindring t, kan n  m an  den 
S ticksto ffgehalt des Gases als U m rechnungskonstan te  be
nu tzen , d a  er u n v e rän d e rt durch  die K am m er geh t. In  
Z ah lentafel 1 g ib t S palte 1 die A nalyse des Gases vor E in 
t r i t t  in  die K am m er, S palte  2 die A nalyse des zerse tz ten  
Gases n ach  V erlassen der K am m er w ieder. I n  S palte 3 
is t  die A nalyse des zerse tz ten  Gases auf den  u rsp rü n g 
lichen S tickstoffgehalt um gerechnet w orden. S palte 4 
zeigt die V eränderungen der einzelnen G asbestandteile  des 
unzerse tz ten  u n d  des au f k o n sta n te n  S tickstoff um gerech
n e ten  zerse tz ten  Gases. I n  S palte 5, 6 u nd  7 is t  die S to ff
bilanz von 100 1 Gas aufgestellt. D a kein Stoff verloren 
gehen kann , m üssen alle B estand teile  des u nzerse tz ten  
Gases w'ieder in  der S toffbilanz des zerse tz ten  Gases Auf
tre ten , w enn auch  in  anders gebundener Form , oder aber 
es verb le ib t e in  Teil in  der K am m er. N un  en tziehen  sich 
der freie K ohlenstoff u n d  der W asserdam pf der G as
analyse. V erändert sich die W asserdam pf menge, so m uß 
bei der Zu- oder A bnahm e von einem  V olum teil Sauerstoff 
gem äß der Form el 2 H , +  0 ,  =  2 H 20  auch  eine Z u
oder A bnahm e von 2 V olum teilen W asserstoff e in tre ten . 
D ie in  der S toffbilanz fehlende Menge an  K ohlenstoff 
t r i t t  als freier Zersetzungskohlenstoff auf.

Bei der S toffb ilanz is t  m it V olum teilen gerechnet 
w orden, u n d  zw ar auch  fü r  den  K ohlenstoff, d a  1 1 eines

) 50 % .M 1 00% . 2) 75 % .
und  e) 0 %  K oksofengas

4) 25%. 5) 12 ,5%

kohlenstoffhaltigen^ Gases, w enn  der K ohlensto ff e in 
atom ig  vorliegt, 0,536 g K ohlensto ff e n th ä lt . D ie schw eren 
K ohlenw asserstoffe zerfielen in  3,6 V ol.-Tle. K ohlenstoff 
u nd  4,8 Vol.-TI“, e inatom igen W asserstoff.

W ie aus S palte 5 h e rv o rg e h t, h a t  d er G esam tgehalt 
an  K ohlenstoff um  3,41 V ol.-Tle. =  1,828 g je 100 1 Gas 
abgenom m en. Aus der th erm ischen  D issoziation  der 
schw eren K ohlenw asserstoffe u n d  des M ethans m ü ß ten  
gem äß Z ah lentafel 2 5,15 V ol.-Tle. =  2,76 g K ohlensto ff 
frei w erden. V on diesen 2.76 g w erden ab e r 1,74 Vol.-Tle. 
=  0,98 g du rch  die R eak tio n en  C 0 2 +  C =  2 CO u n d  
H 20  +  C =  H 2 +  CO w ieder verg ast, so d aß  n u r  noch  
1,828 g K ohlenstoff in  freier F o rm  vorliegen. Von B edeu
tung  is t  n un  die F rage, ob der K ohlensto ff in  den  O ber
ofen gelangt, oder ob  e r sich in  der K am m er ab se tz t. 
E . H . Schulz7) konn te  bereits fests te llen , daß  das Gas 
du rchschn ittlich  m indestens 10 g /m 3 m it in  d en  Ofen 
t rä g t. A ußerdem  bew eist die tro tz  der A bw esenheit von 
schw eren K ohlenw asserstoffen  s ta rk  leuch tende F lam m e 
u n d  das A usström en von  „R u ß w o lk en “ aus den  U n d ich tig 
keiten  des K opfes, daß  d er K ohlensto ff m indestens zum  
Teil m it in  den  Ofen geh t.

D ie K ohlensto ffbestim m ung m itte ls  A sbestfilte rs am  
O fenkopf ergab  im m er n u r 60 %  des freien, aus der S to ff
bilanz e rrechneten  K ohlensto ffs; dabei w ar ab e r die innere  
W and des zur P robenahm e b e n u tz ten  Porzellanrohres m it 
einer R u ß sch ich t überzogen. Bei S teigerung der A bsauge- 
geschw indigkeit fü r  die K oh lensto ffbestim m ung von e tw a 
0,3 m /sek  auf 3,3 m  (gegen e tw a  20 m  im  Gaszug) w urden 
bere its 70 %  des th eo re tisch  v o rhandenen  K ohlenstoffs in  
dem  in  den  Oberofen ström enden  Gase e rfa ß t. W urde der 
im  A bsaugerohr n iedergeschlagene freie K ohlenstoff zu 
der Menge h inzugezählt, die im  F ilte r  gefunden w urde, so 
zeigte sich eine gu te  U ebereinstim m ung zwischen dem  
errech n e ten  freien  K ohlenstoff u n d  dem  gefundenen  (vgl. 
Z ah len tafel 1, S palte 5). Das b ed eu te t p rak tisch , daß  das 
Gas säm tlichen  freien Z ersetzungskohlenstoff, im  G egen
sa tz  zu teerhaltigem  G eneratorgas, m it in  den  O berofen 
tr ä g t .  E in  in d ire k te r  Beweis dafü r, daß  kein  K ohlenstoff 
in  der K am m er zurückbleib t, konn te  a u c h  d ad u rch  e r 
b rach t w erden, daß  bei einem  V ergleich  d er A bgaszu
sam m ensetzung vor u n d  h in te r  der K am m er keine K oh len 
säurezunahm e u n d  S auersto ffabnahm e zu verzeichnen  w ar.

Die w eitere N achprüfung  d e r  S toffbilanz durch  die 
W asserdam pfbestim m ungen des G ases vor u n d  h in te r  der 
K am m er, von  denen ein V ersuch in Z ah len tafel 1, S palte  6 
u nd  7 w iedergegeben ist, ergab  zufriedenstellende W erte ,

7) A. a. 0 .
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u n d  G a s z u s a m m e n s e t z u n g  a u f  d i e  G a s v e r ä n d e r u n g .

9 10 11 12

V erbrennungs- 
w än n e  ^on  

1 m 3 G as 
(F .  H .)  K anal 

Sp. 4

W E

W ärm etö n u n g  

Sp. 12 

W E

V e rb ren n u n g s
w ärm e d e r  au s  
1 m 3 G as  e n t 
s ta n d e n e n  G as

b e s ta n d te ile  
Sp. 6 4  8 

W E

A b n ah m e von V ol.-T eilen

c h 4
n ach

CH 4= C 4 2 H 2

Cn H ra
nach  

Cn H m  =  
3,6C 4  2,4 H ,

C 0 2
nach

C 0 24 C = 2 C O

H 20  
nach  

H 2 0  4  C 
=  CO 4  H 2

h 2
nach  

2 H 24 0 2 
=  2 H 20

CO 
n ach  

CO 4  H 2 0  
=  H ,  4  C 0 2

259.9 —  41 2551 0,02 0,22 1,6
24 G8 —  35 2432 0,28 0.21 0,16 0,08 1,6
2353 —  30 2344 0,52 0,20 0,21 0,13 1,6
2430 —  33 2401 1,10 0,20 0,33 0,14 2,0
2477 —  16 2479 1,47 0,39 0,36 0,35 1,6
2236 4  12 2243 1,80 0,40 0,53 0,44 0,8
2769 4- 29 2818 3,42 0,48 1,08 0,66 1,2
1852 4  33 1874 3,75 0,40 0,87 1,06 1,2
2296 4  48 2329 4,52 0,59 1,02 1,46 1,2
2296 4  79 2372 5,55 0,80 1,82 1,96 1,2
2537 4  117 2651 8,66 0,80 1,45 3,25 1,2 —

2248 —  22 2242 1,35 0,4 0,18 0,24 1,6
2236 . 4  12 2243 1,80 0,4 0,53 0,44 0,8
2214 4  20 2239 3,1 0,49 0,66 1,28 1,4
233S 4  31 2381 3,73 0,6 0,82 1,76 1,6 —

3653 +  53 3620 4,7 1,16 1,32 1,21 1,2
2896 4  10 2882 2,64 0,58 1,05 0,60 1,6
2477 —  16 2479 1,47 0,39 0,36 0,35 1,6
1676 —  13 1686 0,45 0,2 0.26 0,8
1371 —  10 1371 0,26 — __ __ 0,4 0,57
1111 —  18 1095 — — — — 3,95

die n u r durch  W asseraufnahm e a n  den  W assertassen  der 
senkrech ten  Gaszüge e tw as g e trü b t  w urden .

In  Z ah len tafel 2 sind  die U m setzungen  stöchiom etrisch  
verfolgt w orden d e ra rt, d aß  die V eränderungen  der K oh len 
säure, der schw eren K ohlenw asserstoffe, des M ethans, des 
Sauerstoffs u n d  des K ohlenoxyds g enau  den  von  der 
Analyse (z. B . Z ah len tafe l 1, S palte  4) angezeig ten  W erten  
entnom m en sind, so daß  säm tliche V ersuchs- u n d  A nalysen
fehler in  der W asserstoff- bzw. W asserspalte  au ftre ten . 
Die A bw eichungen in  diesen S palten  lagen innerhalb  der 
V ersuchsgrenzen, e in  Beweis dafü r, d aß  die angegebenen 
R eak tionen  die V orgänge erschöpfend behandeln . D er 
stöchiom etrische V erlauf der U m setzungen der w eiteren  
Versuche is t  in  Z ah len tafel 3, S palte  12 g ek ü rz t w ieder
gegeben.

I I I .  E i n f l u ß  d e r  T e m p e r a t u r ,  E r h i t z u n g s d a u e r  
u n d  G a s z u s a m m e n s e t z u n g  a u f  d ie  

G a s  V e r ä n d e r u n g .
Die V ersuchsergebnisse ü b er den  E i n f l u ß  d e r  

T e m p e r a t u r  sin d  in  Z ah len tafel 3 (N r. 1 bis 11) w ieder
gegeben. A bb. 1 v eranschau lich t d en  p rozen tualen  Zer-

%

A b b ild u n g  1 . P r o z e n tu a le r  Z e r fa l l  v o n  s c h w e re n  K o h le n 
w a s s e rs to ff e n ,  M e th a n  u n d  K o h le n s ä u re  u n d  W ie d e rv e r 
g a s u n g  v o n  K o h le n s to f f  in  A b h ä n g ig k e it  v o n  d e r  T e m p e r a tu r .

fall der schw eren K ohlenw asserstoffe, des M ethans, der 
K ohlensäure u n d  die p rozen tuale  W iedervergasung  des 
D issoziationskohlenstoffs. D er Zerfall der schw eren

m
K ohlenw asserstoffe n ach  der E o rm elC n H m =  n C  +  y  H 2

h a t bere its bei 840 0 begonnen; bei e tw a  1180 0 sin d  sie 
bereits völlig ze rse tz t. D as M ethan  b eg in n t bei 9 0 0 0 
nach  der R e ak tio n  C H 4 =  C - f  2 H 8 m erk lich  zu  zer
fallen. D ie Z ersetzung w ird  m it ste igender T em p era tu r 
im m er s tä rk e r . Zw ischen 1100 u n d  1180° s te ig t die Z er

fallskurve besonders s ta rk  an  u n d  v e rläu ft d an n  im  
flacheren  W inkel w eiter. D ie R e ak tio n  C 0 2 +  C =  2 CO 
t r i t t  e in  m it dem  e rsten  m erklichen A u ftre ten  von  freiem  
K ohlenstoff u n d  w ird  s tä rk e r  m it zunehm ender T em 
p e ra tu r. D ie W iedervergasung des en ts ta n d en en  D isso
ziationskohlenstoffs s te ig t m it d er T em p era tu r  s te tig  bis 
auf e tw a  41 %  an .

Abb. 2 zeigt die G esam tzunahm e an  V ol.-TeilenK ohlen- 
oxyd  je  100 1 u n d  die Vol.-Teile zerse tz ten  W asserdam pfes. 
Die K ohlenoxydzunahm e w ird hervorgerufen  du rch  die 
R eak tio n en  CO, +  C =  2 C 0  u n d  H 2 0  +  C =  CO +  H 2; 
sie beg inn t m it dem  ers ten  stä rk e ren  A u ftre ten  von  freiem  
K ohlenstoff. D ie K u rv e  des zerse tz ten  W asserdam pfes 
n ach  der F o rm el H 2 O +  C =  CO +  H 2 s te ig t gleichfalls 
m it der T em p era tu r, also m it dem  s tä rk e ren  A u ftre ten  von 
freiem  K ohlenstoff, b e träch tlich  an . D ie R e ak tio n  
2 H 2 -f- 0 2 =  2 H 20  is t  unabhäng ig  von  der T em p era tu r; 
ih r  M aß is t  nur eine F ra g e  des freien  S auerstoffgehalts.

Die V eränderungen  der e inzelnen G asbestand teile  
bei verschieden lan g er E r h i t z u n g s d a u e r  u n d  g leicher

H R

A b b ild u n g  2 . W a s s e rz e r s e tz u n g  u n d  K c h le n o x y d -  
z u n a h n ie  ' in  A b h ä n g ig k e it  v o n  d e r  T e m p e ra tu r .

T em p era tu r  g ib t Z ah len tafel 3, N r. 12 bis 15 w ieder. W ie 
aus den  A nalysen hervo rg eh t, h a t  die jeweilige S teigerung 
der E rh itzu n g sd au er um  2 bis 4  sek bereits e inen sehr 
g roßen E influß  auf die Zersetzung des Gases. A bb. 3 zeigt 
die p rozen tuale  A bnahm e der schw eren K ohlenw asserstoffe, 
des M ethans u n d  der K ohlensäure . Bei der län g sten  E r 
h itzu n g sze it sin d  die schw eren K ohlenw asserstoffe vo ll
s tä n d ig  zerse tz t. D er Z erfall des M ethans s te ig t m it der 
E rh itzu n g sze it an . A uch  die p rozen tuale  A bnahm e des 
K ohlensäuregehalts w ird  s tä rk e r . A bb. 4 zeig t die Zu-

x l i i .15 219
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nähm e des K ohlenoxydgehalts u n d  die W asserdam pfzer- 
se tzu n g ; beide nehm en beträch tlich  zu m it ste igender 
E rh itzungszeit.

D ie E rgebnisse der V ersuchsreihe m it einem  v on  
100 %  au f 0 %  abnehm enden K oksofengaszusatz u n d  
einer T em p era tu r von  1040 0 sind  in  Z ahlentafel 3 (N r. 16 
bis 21) n iedergelegt. A bb. 5 zeigt den  prozen tualen  Z er
fall der schw eren K ohlenw asserstoffe u n d  des M ethans. 
A bb. 6 veranschau lich t die V olum enabnahm e an  K ohlen
säure u n d  W asserdam pf, ze rse tz t durch  den en ts tan d en en  
K ohlenstoff, sowie die K ohlensäurezunahm e durch die 
R eak tion  CO +  H 20  =  C 0 2 +  H 2. D ie R e ak tio n  des

freien  K ohlensto ffs 
m it dem  W asserdam pf

liehe R e ak tio n  is t :  2 H 2 -f- 0 2 =  2 H 20 ,  w obei ab e r zu 
beach ten  is t, d aß  die W ärm etönung  dieser R e a k tio n  kein 
v o llständ iger V erlust is t, sondern  als füh lb are  W ärm e, 
m u ltip liz ie rt m it dem  K am m erw irkungsgrad , w ieder auf- 
t r i t t .  Bei reinem  u n d  fa s t re inem  G ichtgas b ew irk t noch  
die R e ak tio n  CO +  H 2 O =  C 0 2 +  H 2 eine geringe V er
m inderung der „ la te n te n “ W ärm e.

D ie M einung, du rch  die V orw ärm ung  gehe W ärm e 
verloren, b e ru h t h au p tsäch lich  au f d er H eizw ertverm in 
derung (vgl. A bb. 7, 8 u n d  9); m an  vernach lässig t dabei die 
V olum enänderung. Bei B e rücksich tigung  d er füh lbaren  
W ärm e, wie es den  p rak tischen  V erhältn issen  en tsp rich t, 
e rg ib t sich eine ganz be träch tlich e  E rh ö h u n g  der G esam t
w ärm e (A bb. 7), die bei 1100° e tw a  2 0 % , bei 1300° 

e tw a  26 %  der m it dem  Gas in  den  Ofen ge
hend en  W ärm e b e trä g t. A bb. 8 ze ig t d ie m it  
der E rh itzu n g sd au er ste igende prozen tuale  
Z unahm e der la te n te n  W ärm e u n d  kdie H eiz
w ertverm inderung , A bb. 9 die p rozen tuale  
A enderung d er la te n te n  W ärm e u n d  die 
H eizw ertverm inderung  in  A bhäng igkeit von 
der G aszusam m ensetzung. Die A enderung der 
la te n te n  W ärm e b ew irk t bei der gew ählten  
T em p era tu r  u n d  bei hohem  K oksofengasgehalt 
einen k leinen  W ärm egew inn , bei reichem  
G ich tgasgehalt dagegen einen k le inen  V erlust. 
D as W iederanste igen der H eizw ertabnahm e in 
A bb. 9 is t  eine Folge der h ier e in setzenden  R e ak 
tionen  CO -f- H 20  =  COo +  H 2. W esentlich  fü r

A b b ild u n g  3. P ro z e n tu a le  A b 
n a h m e  v o n  sc h w e ren  K o h le n 
w a sse rs to ffe n , M e th a n  u n d  K o h 
le n s ä u re  b e i v e rs c h ie d e n e r  E r 

h i tz u n g s d a u e r .

A b b ild u n g  4. Z u n a h m e  a u  
K o h le n o x y d  u n d  Z e r le g u n g  
v o n  W a sse r  b e i  v e rsc h ie d e n e r  

E rh itz u n g s d a u  e r.

A b b ild u n g  5. P ro z e n tu a le  A b b ild u n g  6. E in flu ß  d e r  G as-
A b n a h m e  v o n  sch w eren  K o h -  Z u sam m en se tzu n g  a u f  d ie  g e -
ie n w a sse rs to ffe n  u n d  M e th a n  n a n n te n  R e a k tio n e n ,
in  A b h ä n g ig k e it  v o n  d e r  

¿G a sz u sam m e n se tz u n g .

u n d  der K ohlensäure n im m t’m it abnehm endem  G ehalt an  
freiem  Zersetzungskohlenstoff na tu rgem äß  ab . Die R eak tio n  
CO +  H 2 O =  C 0 2 -f- H 2 beg inn t bei einem  M ischgas, 
das e tw a 90 %  G ichtgas en th ä lt, h a t  also n u r  p rak tische 
B edeutung fü r  reines Hochofengas.

.1
o ¿o iv  eo ea

6 ef>a ff des Gases an&'c/rfaas irr %
00 ¿0 W

Gicfrfgas

IV . W ä r m e te c h n i s c h e ’ B e u r t e i l u n g ’ d e r  V e r ä n d e 
r u n g e n  d e s  G a s e s  b e im  V o r w ä r m e n .  w* vj 

In  Zahlentafel 3, Spalte 10 is t  die bei der G esam t
veränderung  au ftre ten d e  W ärm etönung  angegeben. N ach 
dem  H eßschen Gesetz der ko n stan ten  W ärm esum m en m uß 
die W ärm e von 1 m 3 ursprünglichem  Gas, a d d ie r t zu 
der Sum m e der W ärm etönungen  der vorkom m enden 
R eak tionen , gleich sein der W ärm em enge der aus diesem  
1 m 3 en ts tehenden  B estand teile . Die experim entelle 
P rü fung  ergab, daß  die A bw eichungen innerhalb  der V er
suchsfehlergrenzen lagen. In  Z ah lentafel 3, S palte  9 
is t  die V erbrennungsw ärm e (un te re r H eizw ert) von 1 m 3 
des ursprünglichen  Gases, in  S palte 10 die Sum m e der 
W ärm etönungen  der vorkom m enden R eak tionen  (vgl. 
Spalte  12), in  S palte  11 die aus den  S palten  6 u nd  8 e r
rechnet« V erbrennungsw ärm e der aus 1 m 3 ursprünglichen 
Gases en ts ta n d en en  G asm enge einschließlich der des 
freien K ohlenstoffs angegeben. Die prozen tuale  A ende
rung  der la ten ten  W ärm e, die Zunahm e der G esaratw ärm e 
und  die H eizw ertabnahm e sind in  A bb. 7 veranschau lich t. 
E n tgegen  der allgem einen A uffassung f in d e t von  1100° 
an  kein V erlust, sondern  ein Gewinn an „ la te n te r“ W ärm e 
s ta t t ,  eine Folge d er s ta ttf in d en d en  endo therm en  R e ak 
tionen , bei denen der K am m er W ärm e entzogen u n d  in 
chem ische E nergie um gewandelt. w ird. Die einzige schäd-

A b b ild u n g  7.
P ro z e n tu a le  V e rä n d e ru n g  d e r  G e s a m tg a sw ä rm e  (füh lbare  
u n d  l a t e n t e  W ä rm e ), A e n d e ru n g  d e r  c h e m isch e n  W arm e 

u n d  A b n a h m e  d es  u n te r e n  H e iz w e r te s .

die 'w ärm etechnische B eurteilung  ist auch  die Erhöhung der 
theore tischen  F lam m en tem p era tu r  du rch  die Vorwärmung. 
Bei dem  V ersuch N r. 10 in  Z ah len tafel 3 ergibt sich eine 
theoretische F lam m en tem p era tu r  v on  2 6 5 0 0 bei einer 
G astem p era tu r von 1280°. Bei N ich tvorw ärm ung  würde 
sie n u r 2310° betragen , wobei in  beiden F ällen  m it einer 
L u fttem p era tu r  von 1100° und  einem  L uftüberschuß  von 

%  gerechnet w orden is t. Zu der E rhöhung  der F lam m en
te m p e ra tu r  t r i t t  e in  w eiterer V orteil ein dadurch , daß  der 
freie K ohlensto ff im  g lühenden  Z ustande als Zündkeim  
w irk t.

V. Z u s a m m e n f a s s u n g .
G rundsätz lich  w urde festgeste llt, d aß  bei der V or

w ärm ung von einem  aus H ochofen- u n d  K oksofengas be
stehenden  M ischgas im  allgem einen kein V erlust, sondern
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ein Giewinn an  la te n te r  W ärm e e in tr it t .  D ie w eiteren  E r 
gebnisse der A rb e it sind  ku rz  zusam m engefaß t folgende:

1. Beim  Y orw ärm en is t  eine Z unahm e der W asser
stoff- u n d  K ohlenoxydgehalte , eine A bnahm e der K oh len 
säure-, M ethan- u n d  schw eren K ohlenw asserstoffgehalte 
zu verzeichnen. D ie chem ischen U m setzungen haben  zur 
Folge eine V olum envergröße
rung  u nd  das A u ftre ten  von

W öhler u n d  G ünther1) u n d  Schreiner u n d  G rim m nes6) 
rich tig  u n d  die W erte E astm an s u n d  C haudrons falsch  zu 
sein scheinen.

F erner errech n e t H ofm ann  das heterogene K ohlen

säure-G leichgew icht über den  Phasen — aus dem  hete-
Fe

fte/zn ?rte. .
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A b b ild u n g  8 . P r o z e n tu a le  V e r 
ä n d e ru n g  d e r  l a te n te n  W ärm e  
sow ie A b n a h m e  d e r  u n te r e n  H e iz 

w e r te  be i v e rs c h ie d e n e r  
E rh itz u n g s d a u e r .

SO 05 
fin/r.foas
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A b b ild u n g  9. P ro z e n tu a le  V e r
ä n d e ru n g  d e r  l a te n te n  W ärme™  
u n d  A b n a h m e  d es  u n te r e n  
H e iz w e r te s  b e i  v e rsc h ie d e n e r  

G a s z u sa m m en se tzu n g .

freiem K ohlenstoff. T em pera tu r, E rh itzu n g sd au er u n d  
G aszusam m ensetzung h ab en  einen großen E influß  auf 
die U m setzungen, dagegen is t  das M aß der W asserbildung 
praktisch  von dem  G ehalt an  freiem  Sauerstoff abhängig.

2. V on 840 b is 1070 0 t r i t t  e in  geringer V erlust, bis 
zu 1,5 % , an  chem ischer W ärm e e in ; oberhalb  1070 0 t r i t t  
ein  Gewinn auf, der m it der E rh ö h u n g  der T em p era tu r  auf 
1300 0 bis zu  4 %  a n s te ig t;  der H eizw ert n im m t in  allen 
Fällen ab.

3. Bei der p rak tisch  fo lgerichtigen B erücksich tigung  
der fü h lbaren  W ärm e f in d e t in  allen  F ä llen  ein  erheblicher 
W ärm egew inn s ta t t ,  der bei e iner K am m ertem p era tu r  
von 1000 bis 1100° e tw a  15 bis 18 %  b e träg t.

4. D ie theo re tisch e  F lam m en tem p era tu r  w ird  durch  
die G asvorw ärm ung tro tz  d er H eizw ertverm inderung  be
träch tlich  erh ö h t.

5. D urch  längere E rh itzu n g sze it des Gases t r i t t  eine 
E rhöhung  der la te n te n  W ärm e ein.

6. D er e n ts ta n d en e  freie K ohlensto ff w ird  teilw eise 
w ieder vergast, u n d  zw ar zu 20 bis 45 % , ste ig en d  m it der 
T em peratu r. D er d an n  noch verb leibende freie K ohlenstoff 
geh t p rak tisch  v o llständ ig  in  d en  O berofen.

$ipl.=3ttg . W. HüUhruch.

Die heterogenen Wasserdampf- und Kohlensäure-Disso
ziationsgleichgewichte über Eisen und seinen Oxyden.

K . H o f m a n n 1) veröffen tlich t eine k ritische U n te r
suchung. Aus den  überaus zahlreich vorliegenden experi
m entellen W erten  anderer A utoren  des K ohlensäure-G leich-

■ , , F e 30gewichtes über
FeO

FeO
u n d  ——— errechnet e r m it Hilfe der 

F e
van’t  H offschen R eaktionsisochore der h o m o g e n e n  
W asserdam pf- u n d  K ohlensäure-G leichgew ichte die hetero-

F e 30 4 FeO ,
genen W asserdam pf-G leichgew ichte über ^ ' u nd  — —

welch le tz tere  nach  den  E rgebnissen  verschiedener F orscher 
E astm an 2), C haudron3), W öhler u n d  seine M itarbeiter4) 
erheblich voneinander abw eichen. A uf G rund  dieser B e
rechnung fin d e t er, d aß  die experim entellen  W erte  nach

4) Z. E lektrochem . 31 (1925), S. 172.
2) J .  A m . Chem. Soc. 44 (1922), S. 975.
3) Com ptes rendus 159 (1914), S. 237; A nn. Chem. 10 

(1921), S. 221.
4) W ö h le r  u. B a lz :  Z. E lek trochem . 27 (1921), S. 406;

W ö h le r  u. G ü n t h e r :  Z. E lek trochem . 29 (1923), S. 276.

rogenen W asserdam pf-G leichgew icht nach  W öhler 
G ünther über denselben Phasen, weil

1. das heterogene K ohlensäure-G leichgew icht bei T em pe
ra tu ren  un te rh a lb  5 6 4 0 (T ripelpunkt) keinem  w ahren 
Gleichgewicht en tsp rich t; denn u n te r den  p rak tisch  in  
F rage kom m enden D ruckverhältn issen  (0,1 — 1 a t  
G esam tdruck) f in d e t sich in  diesem  T em peraturgeb iet 
neben den P hasen  F e 30 4, Fe, Gas als v ierte  Phase noch 
elem entarer K ohlenstoff vor (Boudouardsches G leich
gew icht: 2 CO CO£ -f- C), der das System  p ra k 
tisch  n o n v arian t m ach t”),

2. das A uftre ten  einer v ie rten  Phase beim  heterogenen 
W asserdam pf-G leichgew icht n ich t in  F rage  kom m t,

3. den  W erten  nach  W öhler u n d  G ün ther die größ te  Z u
verlässigkeit zugemessen w erden darf, wie aus den 
E rgebnissen der k ritischen  U n tersuchung  der W asser-

r ™ • , ■ , , F e 30 4 , FeO  ,dam pf-G leichgew ichte über — ^  und  ——— h erv o r

g eh t (s. o.).
D ie G leichung fü r die heterogenen Gasgleichgewichte 

in  der F o rm  der v an ’t  H offschen R eaktionsisochore lau ten  
d an n :

Feste
Pha
sen

F ü r das System Fe-O-C F ü r das System F e-O -H

Fe30 4
Fe loS K 2pK =  “  +  1,935

3237l°g K !pW  = ------+  3,509

FeO
Fe

949
loS K 3pK =  +  -----R 140

834
lo g  K äPW  = ------ ÿ - +  °>636

F e30 4
Fe

261
loS K 4pK =  H---- rp- — 0,325

, ^  1482 
loS K4pW  =  — ™ r~ +  ,411

F ernerh in  e rrechnet H ofm ann  die Sauerstoff-Tension der 
e inzelnen O xydstufen:

T em p. absol. P 0 2 at P O / 1 P 0 2 at

7 7 3 - - ,0 - 2 8 ,7 4 7

8 7 3  1 0  -  24,280 1 0 — 24,520 , 0 — 24,4b0

1 0 7 3 1 0 -1 7 ,3 2 4 1 0 -  18,590 1 0 — 18,248

1 2 7 3 1 0 — 12.555 1 0  14,525 J 0 - 13,893

1 4 7 3 1 0 — 9,081 j  0 — 11,563 —

1 6 7 3 j  0 -6 ,4 3 7 I Q — 9,3C9 _

2 6 7 3  1 0 +0,847 1 0 - 3 , 101 —

4 0 0 0 10  4-4,393 1 q +0>849 -

W eiterh in  w ird  der Schluß gezogen, daß  aus p h asen 
theoretischen  G ründen die A nw endung der E rgebnisse des 
heterogenen K ohlensäure-G leichgew ichtes auf den H o ch 
ofenprozeß bedenklich erschein t. D enn im  H ochofen lieg t 
n ich t allein  im  G ebiet u n te rh a lb  der T em p era tu r des T rip e l
punk tes (564°) infolge der A nw esenheit des k a ta ly tisc h  
abgeschiedenen K ohlenstoffs, sondern  auch  oberhalb  der 
T em peratu r des T ripelpunkte3 infolge der G egenw art von 
festem  K ohlenstoff in  F o rm  von  K oks eine P h ase  m ehr 
vor, als zur E instellung  des G leichgew ichtes genügt.

(D r.^ng. Konrad Hof mann.

Zur Spektralpyrometrie glühender Körper.
H ierü b er b e r ic h te t in  B a n d  6 der M itte ilu n g en  aus 

dem  K a ise r-W ilh e lm -In s titu t fü r  E isenforschung  zu

6) Z. anorg. Chem. 110 (1920), S. 311.
6) Näheres siehe Originalarbeit, Diss. T. H. Breslau,

1924.
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D üsseldorf1) H erm an n  S c h m i d t .  D ie A rbeit e n th ä lt  im  
w esentlichen eine ausführliche D arstellung  einer früher2) 
m itg e te ilten  K r itik  zweier von  0 . L u m m e r  angegebenen 
T em peratu rbestim m ungsverfahren , des V erfahrens der 
logarithm ischen  Isochrom aten  u n d  des V erfahrens des 
In tensitä tsm ax im u m s.

D er gem einsam e S ch n ittp u n k t der schw arzen oder 
g rauen  logarithm ischen  Isoch rom aten  genügt n ich t zur 
Bestim m ung der T em peratu r der Vergleichslichtquelle, 
solange ih r  A bsorptionsverm ögen in  A bhängigkeit von  
der W ellenlänge u n b ek an n t is t ;  ebensow enig geling t in 
d iesem  F a ll die T em peratu rbestim m ung  durch  E rm ittlu n g  
der Lage des S trahlungsm axim um s. A ber auch  die Ueber- 
einstim m ung d er nach  beiden V erfahren  gew onnenen E r 
gebnisse lä ß t  die T em p era tu r des u n te rsu ch ten  S trahlers 
u n b es tim m t; diese U ebereinstim m ung is t  vielm ehr se lbst
verständ lich . D urch  den  gem einsam en S ch n ittp u n k t der 
Isoch rom aten  w ird  die F a rb te m p e ra tu r  der S trah lung  
d er V ergleichslichtquelle b es tim m t. Im  Falle  der U n a b 
häng igkeit der F a rb te m p e ra tu r  von  der W ellenlänge is t  
die Lage des S trah lungsm axim um s ebenfalls e in  M aß fü r  
die F a rb te m p e ra tu r  der V ergleichsstrahlung.

H. Schmidt.

Deutsches Institut fü r technische Arbeitsschulung.
A m  6. O k tober 1925 fan d  zu  D üsseldorf die e rste  V er

w altu n g sra ts itzu n g  des D e u t s c h e n  I n s t i t u t e s  f ü r  
t e c h n i s c h e  A r b e i t s s c h u l u n g  u n te r  dem  V orsitz von  
G enera ld irek to r D r. V o g le r  s ta tt .  D am it is t  e in  Z e it
a b sc h n itt s tille r, vorbere itender A rbeit zu E nde gekom m en, 
der m it d e r  G em einschaftssitzung der Fachausschüsse 
des V ereins deu tscher E isen h ü tten leu te  in  B onn am
24. Mai 1925 begann. D iese S itzung w ar der m enschlichen 
A rb e itsk ra ft im  P roduktionsvorgang  gew idm et, u n d  in  
Seiner E inführungsrede wies G enerald irek tor D r. Vogler 
dam als d a rau f h in , d aß  d ie deutsche In d u str ie  in  der 
A rbeiterfrage, der F rage, w ie der A rbeiter dem  W erk  u n d  
W erkbetrieb  innerlich  zu n äh ern  sei, sich' festgelaufen  
habe. D as D eutsche In s t i tu t  fü r  techn ische A rb e its
schulung h a t  n u n  d ie Aufgabe, auf neuen  W egen diese fü r  
die B efriedigung der A rbeitsverhältn isse in  unserer In d u 
str ie  so w ichtige F rage  zu lösen. U eber die G esichtspunkte, 
u n te r  denen d ie In s titu tsa rb e it  be trieben  w erden soll, u n d  
über die M ittel, die dabei in  A nw endung kom m en w erden, 
sp rach  O beringenieur A r n h o ld ,  der In s titu ts le ite r , a u s
füh rlich  u n d  verw ies dabei auf die in  d iesen T agen e r 
scheinende P ro g ram m schrift des In s t i tu te s :  „D er K am pf 
um  die Seele unseres A rb e ite rs“ , die als A usgangspunkt 
das b ekann te  M anifest des R eichskanzlers L u th e r  an  die 
S tockholm er K irchenkonferenz h a t. D ie B erufsausbildung 
der Jugend lichen , ihre pflegliche E rz iehung  außerhalb  
der A rbeitszeit, ih re  psychotechnische A usw ahl wie die der 
erw achsenen A rbeiter, die p lanm äßig  verkü rz te  u n d  im  
W irkungsgrad  gesteigerte A nlem ung der ungelern ten  
A rbeitsk räfte , d ie E rziehung  der A rbeiterinnen  u n d  w eib
lichen M itglieder der zur W erksgem einschaft gehörigen 
A rbeiterfam ilien , die F ürsorge fü r  die W erksve te ranen  
u n d  -invaliden, d ie V erknüpfung dieser E in rich tu n g en  
durch  die W erkszeitung, all diese M itte l h aben  zum  Zweck, 
die W erkspersön lichkeit fü r  den  A rbeiter fü h lb are r in  
E rscheinung  tr e te n  zu lassen  u n d  beide e inander zu 
nähern . Des w eiteren  te ilte  O beringenieur A rnhold  m it, 
d aß  das In s t i tu t  in  einer besonderen  S chrift dem  R eichs
p räsiden ten  u nd  den  einschlägigen M inisterien  M itteilung  
von se iner G ründung  u n d  seinem  A rbeitsziel zu m achen 
gedenke.

O rgan isato risch  w ird das I n s t i tu t  in  der H aup tsache  
m it  den  einzelnen Industriew erken  a rb e iten  u n d  sich auf 
d ie F ach v erb än d e  stü tze n . D abei w ird  seine T ä tig k e it sich 
durchaus n ic h t  n u r auf dem  G ebiete der E isengew innung 
abspielen , sond e rn  auf alle durch  ihre  G röße genügend 
w ichtigen E rzeugungsgebiete g e rich te t sein. N eben der 
E isen in d u strie  u n d  dem  B ergbau w ird  es auch  die e in 
schlägigen F ra g en  in  den  anderen  In d u str ien  um fassen.

J) Vgl. St. u. E. 45 (1925), S. 349/52.
2) Z. Phys. 23 (1924), S. 225; ebenda 29 (1924),

&  81.

Sein G rundgedanke is t  techn ische Schulung au f p ro 
d u k tiv e r  G rundlage.

Stahl- und Walzwerk für Bandeisenherstellung.
In  obigem  B e rich t’) m uß  es in  A bsatz  5, Zeile 3, 

f ü n f s t u f i g e n  (a n s ta t t  ach tstu figen ), in  Zeile 6 7 1 0 -P S -  
M o to r  ( a n s ta t t  700-PS-M otor) u n d  in  Zeile 9 rd . 40 a t  
( a n s ta t t  250 a t)  heißen.

D iese W erte  ergeben einen  P u m penw irkungsg rad  von 
rd . 0,85, der jedoch  als unw ahrsche in lich  hoch  bezeichnet 
w erden m uß.

Patentbericht.
Zurücknahme deutscher Patentanmeldungen  

und Versagung von Patenten.
( J u l i  b is  S e p te m b e r  1925 .)

K l. 7 a, Gr. 13, Z 13 731. V orrich tung  zu r E rzeugung  
des H alses von  M etall-, insbesondere S tahlflaschen. 
S t. u. E . 44 (1924), S. 502.

K l. 10 a, Gr. 17, W  65 005. N asse K okslöschung. 
S t. u. E . 45 (1925), S. 356.

K l. 10 b, Gr. 5, R  49 975. Zus. z. P a t . 325 072. 
B rik e ttie rv e rfah ren  fü r  K ohle u n d  andere  pulverförm ige 
K örper. S t. u. E . 44 (1924), S. 319.

Kl 18 b, Gr. 13, Sch 71 462. S chm elzverfahren  fü r  
G ießereizw ecke oder fü r die E isen- u n d  S tahlerzeugung. 
S t. u . E . 45 (1925), S. 598.

K l. 21 h , Gr. 8, K  43 352. V erfahren  u n d  V orrich tung  
zum  R östen , B rennen  u n d  S in te rn  von  G u t a lle r A r t  in 
u nun terb rochenem  B etriebe m it H ilfe eines m it  e le k tr i
schen L ich tbögen  beheizten  D rehofens. S t. u . E . 44 (1924),
S. 474.

Bd. 21 h, Gr. U , K  80 747. V erfah ren  zu r H erste llung  
von  E le k tro d en  fü r  e lek trische Oefen. S t. u . E . 44 (1924),
S. 294.

K l. 24 k, Gr. 4, R  59 733. W inderh itzer. S t. u. E . 45 
(1925), S. 598.

K l. 3 1 a , Gr. 1, K  90 358. V erfahren  zur Beheizung 
von  V orherden an  K uppelöfen . S t. u. E . 45 (1925), S. 558.

K l. 31 a, Gr. 5, B 104 494. V erfahren  zur A usfü tterung  
von  K uppelöfen  u. dgl. S t. u. E . 42 (1922), S. 1437.

K l. 31 b, Gr. 11, O 14 156. S teueru n g sv en til für 
R ütte lfo rm m asch inen . S t. u. E . 44 (1924), S. 1087.

K l. 35 b, Gr. 7, Sch 65 211. L asthebem agnet. St.
u. E . 44 (1924), S. 185.

K l. 49 f, Gr. 6, F  54 556. K oh lenstaubbeheiz ter 
W ärm ofen. St. u . E . 44 (1924), S. 766.

K l. 80 b, Gr. 3, P  48 199. V erfah ren  zur W ieder
v erw ertung  des F lugstaubes aus den  A bgasen von Z em ent
drehöfen. S t. u. E . 44 (1924), S. 1588.

KJ. 80 b, Gr. 5, P  44 818. V erfah ren  zur A ufbereitung 
von Schlacken zur H erste llung  von  Z em ent. S t. u. E . 45 
(1925), S. 598.

K l. 80 b, Gr. 5, G 50 805. Zus. z. P a t . 406 667. Ver
fah ren  zur E rle ich te ru n g  der A nreicherung  von kalk
arm er, kieselsäurereicher H ochofenschlacke m it K alk  und 
zur E rh itzu n g  der b eh an d e lten  Schlacke. S t. u. E. 45 
(1925), S. 324.

K l. 80 b, Gr. 5, M 82 145 (m it Zus.-A nm . M 83 258). 
V erfahren  zur E rzeugung von Z em ent d ire k t aus flüssigen 
H ochofenschlacken. S t. u. E . 45 (1925), S. 848.

K l. 80 b, Gr. 8, D 44 734. V erfahren  zu r Herstellung 
von M agnesitste inen. S t. u. E . 45 (1925), S. 25.

Deutsche Patentanmeldungen2).
( P a te n tb la t t  N r .  39 v o m  1. O k to b e r  1925.)

Kl. 7 a, Gr. 7, S 65 184. V orrich tu n g  zum  W alzen 
von Flacheisen. Société A nonym e d ’A thus Grivegné, 
G rivegné, Belgien.

Kl. 7 a, Gr. 15, E  31 673. W alzw erk  m it A bstreif
m eißel. E n g e lh a rd t A chenbach  sel. Söhne, G. m. b. H ., 
B uschhü tten , K r. Siegen.

M St. u .E .  45(1925), S. 1642.
?) 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 insieh 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. 7 a, Gr. 18, S t 37 773. S peisevorrich tung  fü r  
P ilgerschrittw alzw erk. H ein rich  S tü tin g , W itten , K ohr.

K l. 7 b, Gr. 4, B  118 455. A nordnung  von  S chu tz
blechen zw ischen den Z ieh trom m eln  a n  Feinziehbänken . 
R ichard  B reitenbach, U n n a  i. W .

Kl. 7 b, G r. 5, J  23 848. M aschine' zum  A ufspulen 
von D rah t. In te rn a tio n a l W estern  E le c tric  C om pany, 
Incorporated , N ew  Y ork, V. S t. A.

K l. 7 b, Gr. 10, Sch 74 231. Z eigervorrich tung  fü r 
M etallrohrpressen. Schloem ann, A kt.-G es., D üsseldorf.

K l. 7 c, Gr. 4, Sch  67 680. E in rich tu n g  zum  D oppeln 
von Blechen. Schleifenbaum  & S te inm etz , M aschinen
fabrik, W eidenau, Sieg.

K l. 7 c, Gr. 5, Sch 72 586. A usrü ck b arer A n trieb  der 
Oberwalze e iner D reiw alzen-B iegem aschine. F r. W. 
Sehnutz, M aschinenfabrik. W eidenau, Sieg.

KL 7 c, Gr. 10, 0  13 672. W alz Vorrichtung fü r  S teh 
bolzen aus einem  zy lindrischen  W erkstück . O renstein  4  
Koppel, A kt.-G es., L o kom otiv fab rik , Nowawes.

KL 10 a , Gr. 4, H  98 430. K oksofen. H inselm ann, 
K oksofenbaugesellschaft m. b. H .. K önigsw inter.

K l. 10 a , G r. 18, B  113 685. V erfah ren  zur V er
besserung des aus gasreicher K okskohle h ergeste llten  
Kokses. Berg- u n d  H üttenw erksgesellschaft, B rünn , 
und  A lfred G obiet, K arw in .

K l. 10 a, Gr. 26, P  48 836. S tehen d er D rehofen  zur 
T ie ftem peraturverkokung. G. Polysius, Dessau.

KL 10 a , G r. 30, A  39 963. Schach tofen  m it Schw ei
aufsatz zurV ergasung und  V erschw elung b itum inöser Stoffe. 
Allgemeine V ergasungs-G es. m . b. H ., B erlin-H alensee.

KL 10 a , Gr. 30, Z 14 723. R e to rten o fen  zu r u n u n te r 
brochenen E rzeugung  v on  N ied ertem p era tu rk o k s . P ierre  
Charles, Z uyderhoud t, B rüssel.

K l. 10 b, Gr. 9, L  62 435. V erfah ren  zur e lek trisch en  
E n ts taubung  von  B rau n k o h len b rik e ttfab rik en . Lurgi, 
A pparatebau-G esellschaft m . b. H ., F ra n k fu r t  a. M.

K l. 12 e, Gr. 2, H  93 212. V erfah ren  zum  U eb erh itzen  
brennbarer, zu  filte rn d e r Gase, insbesondere der G ichtgase, 
durch M ischung m it  e inem  W ärm e träg er. H aiberger 
H ütte , G. m. b. H ., H a ib e rg e rh ü tte .

Kl. 18 a, Gr. 6. D  45908. V orrich tung  zur Beschickung 
von Schachtöfen (H ochöfen, K alköfen , R östöfen , Gas
erzeugern). H einr. D resler, K reuztaL  K r. Siegen.

K l. 18 b, G r. 14, S 70 640. B rennerkopf f ü r  R egenera- 
tivgasöfen, insbesondere Siem ens-M artin-O efen. F ried rich  
Siemens, A .-G ., B erlin.

Kl. 18 b, G r. 14, V  18 796. F euerfe ste  Z ustellung 
fü r H erde m eta llu rg ischer u n d  an d e re r  Oefen. V acuum - 
schmelze, G. m . b. H ., F ra n k fu r t a. M., u n d  D r. W ilhelm  
R ohn, H an au  a. M.

KL 18 c, G r. 9, M 86 636. G lühofen zu r zunderfreien  
E rw ärm ung von W erkstücken . T ra u g o tt M etzger, S tu t t 
gart, A ugustenstr. 65.

K l. 24 c, Gr. 1, U  8267. G enerato rgasfeuerung  m it 
die G enerato ren  um sch ließendem  D am pferzeuger. Dr. 
O ttokar U rbasch  u n d  G ebr. B rü n n er, G. m . b. H ., W ien.

K l. 24 c, G r. 4, U  8236. V erfah ren  z u r flam m enlosen  
O berflächenverbrennung. D r. O tto k a r  U rb asch  u n d  
Gebr. B rünner, G. m . b. H ., W ien.

K l. 24,c, Gr. 7, D  43 695, Zus. z. P a t. 408 884. U m 
schaltvorrich tung  fü r  H eizgase od. dgl. F irm a  D eutsch- 
Luxem burgische B ergw erks- u n d  H ü tten -A .-G . und  
35tpl.»3rtg. W alte r  S chucany, D o rtm u n d , B randen b u rg er 
S traße 4.

K l. 31 c, Gr. 26, F  56 953. G ießm aschine m it D ru ck 
luft u n d  S p ritzb e h ä lte r. F ertig g u ß - u n d  M etallw erk, 
A.-G., Berlin-Tem pelhof.

Ed. 49 f, Gr. 10, M 88 861. R o llen rich tm asch ine . 
M aschinenfabrik F ro riep , G. m . b. H ., R h e y d t.

K l. 49 g, Gr. 6, H  99 822. H erste llung  v on  Voll- 
scheibenrädem  aus F orm eisen . E m il F r i tz  H irsch , C har
lo ttenburg , F asa n en str. 20.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
( P a t e n t b l a t t  K r .  39 v o m  1 . O k to b e r  1925 .)

K l. 7 a , N r. 922 373. A b d ich tu n g san o rd n u n g  fü r  
W asserkühlung a n  W alzen. M asch inenbau-A kt.-G es. 
vorm . Gebr. K lein, D ah lb ru ch  i. W .

K l. IS  c, N r. 922 368. Ofen zum  E rh itzen  von W erk 
stü ck en , insbesondere aus E isen  u n d  S tah l. H u b ert H er
m anns, B erlin . F ried rich s tr . 218.

KL 24 a , N r. 923 011. Füllsehach tofen . U lrich  N eu
m ann , H annover, F rie d e n s» . 9.

KL 31 c, N r. 922 414. F o rm k a sten  m it S and leisten . 
H ein rich  R aacke, G elsenkirchen, K a ise rs» . 7.

K l. 31 c, N r. 922 534. G uß-Schleuder. C arl S chubert, 
N ürnberg , Obere M entergasse 14.

K l. 31 c, N r. 922 590. K em stü tz e . F . G. K retschm er 
4  Co., F ra n k fu r t  a. M.

K l. 47 e, N r. 922 747. E in r ic h tu n g  z u r Z uführung  v on  
S chm ierm itte ln  a n  L agerstellen . D eutsche M aschinen
fab rik , A .-G ., D uisburg .

KL 49 a, N r. 923 165. F rä sv o rrich tu n g  fü r  K ugel
d ru c k p ro b e n  M annheim er M asch inenfabrik  M ohr 4  
F ederhaff, Mannheim .

KL 80 c, N r. 923 102. Schm elzkorb m it  schm iede
eisernen Seitenw änden  aus U- oder W inkeleisenrahm en 
m it gußeisernem  Boden. K arl W ölfei, E rbendorf.

K l 87 b , N r. 922 305. V orrich tung  zum  H a lte n  des 
W erkzeuges von  d u rch P reß lu ft od. dgl. be triebenen  Schlag
w erkzeugen  D eutsche M aschinenfabrik , A .-G ., D uisburg .

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 b. Gr. 12. Nr. 410 757, vom  12. J u n i  

1923. K a r l  G re w e  in  B ie l e f e ld .  Warm  - 
ziehbanlc, insbesondere für Rok re.

D er D orn  a , d e r  m it dem  S chaft oder 
der Z iehstange b lö sbar v erb u n d en  is t ,  
ge lang t n ach  D urch lau fen  d e r Z iehringe c 
m it dem  gezogenen R o h r in  das A bw alz- 
w erk  d, n ach  A bziehen des R o h rs  ü b e r 
d ie  Q uerbahn  e in d ie  F ö rd e rb a h n  f, die 
ü b e r d ie  zw eite Q uerbahn  h  d en  D orn  
w ieder zu r V erw endungsstelle in  d ie Z ieh
b a n k  fü h r t. I n  der L än gsfö rde rbahn  f  ist 
e in  W alzw erk  g e ingeschalte t, das den  
D o m  n ach  jedesm aligem  G ebrauch , bevor 
er w ieder zu  se iner V erw endungsstelle ge
lan g t, nachpro filie rt, so daß  e r  s te ts  das 
genaue P ro fil b esitz t.

Kl. 7 a. Gr. 15, Nr. 410 921. vom  15.
S ep tem ber 1922. W i t k o w i t z e r  B e r g 
b a u -  u n d  E i s e n b ü t t e n - G e w e r k s e h a f t  
u n d  R i c h a r d  H e i n  i n  W i tk o w i t z ,
M ä h re n .  Rollen- oder Kugellager für Walz
werke.

D er A ußenring  a  des K ugel- 
R ollenlagers ist zu r A ufnahm e der 
a u f tre te n d e n  W alzd rü ck e  genügend 
s ta rk  ausgeb ildet, so daß  er gleich
zeitig  das W alzene inbaustück  d a r 
ste llt.

Kl. 7 a. Gr. 17. Nr. 411 036. vom
30. O ktober 1921. Z usatz  zum  P a te n t  
4 0 0 1 1 9 . S c h l o e m a n n ,  A k t i e n 
g e s e l l s c h a f t ,  in  D ü s s e ld o r f .  Zm- 
führungsrollgang.

D er auflaufende S tab  a  w ird  
du rch  die zu r F ö rd e rrich tu n g  etw as 
schief ge lagerten  R o llen  a ll
m äh lich  n ach  der K a n te  c ge
fü h rt, wo das K ü h lb e tt  liegt.
W ird  d ie R olle  b  n u n m eh r in  
die obere p u n k tie r t  gezeichnete (' _
Lage gehoben, so w ird  der 
S tab  d u rch  die E in w irk u n g  der 
schief ge lag erten  R o llen  ü b e r fjJ
die K a n te  c h in au s e tw a nach 
d  befö rdert, w orauf e r  ü b e r d ie schiefe E ben e  n ach  dem  
K ü h lb e tt  ab g le ite t. D am it n u n  d ie  Q uerbew egung des 
S tabes a  n ich t d u rch  einen  w äh ren d  d ieser Z eit n eu  an- 
kom m enden  S ta b  f  g es tö rt w erden  k ann, is t d e r  zw ischen 
den  R o llen  liegende P la tte n b e la g  m it e iner m ittle ren , 
n ich t bis au f d en  P la tte n b e la g  h e ru n te rg eh en d en  W and  e 
versehen.
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Statistisches. Die Leistung der Walzwerke im deutschen Zollgebiet

Z a h le n ta fe l 1. L e i s t u n g  d e r  W a l z w e r k e

M o n a te

H a lb z eu g
zum

A b s a tz
b e s tim m t

E is e n b a h n 
o b e rb a u 

zeu g
T rä g e r S ta b e ise n

B a n d 
e ise n

W a lz 
d r a h t

G ro b 
b lec h e  

v o n  5 m m  
o d e r  

d a rü b e r

1924
J a n u a r ........................................... 56 594 40 938 26 002 128 653 9 024 42 659 39 539
F e b r u a r ............................................ 51 444 57 540 39 134 157 470 12 958 58 782 46 625
M ä r z ................................................ 83 603 69 689 42 602 222 950 27 999 86 513 69 534
A p r i l ........................ .... 71 099 83 021 49 202 237 810 29 619 88 196 76 412
M a i ................................................ 42 392 69 089 29 640 191 680 34 232 69 155 65 895
J u n i ................................................ 39 571 82 170 27 872 166 340 20 715 63 946 54 111

Ju li  . ............................. ..... 58 742 106 647 39 378 202 976 20 223 76 138 74 309
A u g u s t ........................................... 45 830 111 086 27 881 177 929 16 359 73 352 71 360

j S e p t e m b e r .................................. 74 993 91 398 46 023 184 824 21 163 85 342 65 665
i O k to b e r ....................................... 94 106 100 126 41 442 208 423 27 231 85 764 64 891
i N o v e m b e r .................................  . 116 525 107 082 41 654 208 321 29 051 87 321 63 168

D ezem b er .................................. 94 870 134 072 49 670 233 859 33 317 91 501 75 431

Sum m e 1924 829 769 1 052 858 460 500 2 321 235 281 891 908 669 766 940

1925
J a n u a r  ........................................... 106 132 128 586 59 460 266 771 38 613 99 565 86 958
F e b r u a r ........................................... 92 865 122 576 59 184 245 986 37 294 100 988 83 385
M ä r z ................................................ 97 678 129 098 73 674 266 894 43 459 104 432 90 449
A p r i l ........................................... .... 83 297 123 400 65 551 259 552 36 753 89 745 82 354
M a i ................... ............................ 92 364 115 316 76 132 251 381 36 688 93 085 82 911
J u n i ................................................ 81 783 116 893 69 851 264 214 35 984 82 949 77 312

Z u sam m en  1. H a lb ja h r  1925 554 119 735 869 403 852 1 554 798 228 791 570 764 503 369

*) N ach den s ta tis tisch en  E rhebungen  des Vereins D eutscher Eisen- 
(1925), S. 1720/4.
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Z a h le n ta fe l 2. L e i s t u n g  d e r  W a l z w e r k e  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

R hein land
u n d

W estfalen

Sieg-,
L ah n -,

D illgeb iet
u n d

O berhessen

Schlesien

N o rd -, 
O st- u n d  

M itte l
d e u ts c h 

lan d

L a n d
Sachsen

S ü d 
d e u ts c h 

lan d

D e u tsch e s
R e ic h

in sg e s a m t

t t t t t t t .  .

J a n u a r  
F e b ru a r  . 
M ärz . . 
A pril . . 
Mai . . . 
J u n i . . . 
J u li  . . 
A u g u s t . 
S ep tem b er 
O k to b er . 
N o v em b er 
D ezem ber

S um m e 1924

J a n u a r  
F e b ru a r  
M ärz . 
A pril 
M ai . . 
J u n i . .

1924

1925

S um m e 1. H a lb j. 1925J 
D avon  g e s c h ä tz t :  1 )

D u rc h 
s c h n it t 

lich e
a rb e i ts tä g 

liche
L e is tu n g

278 0901) 24 045 13 487 53 989 30 147 9 955 409 7131) 15 758
385 6251) 16 506 20 073 54 484 20 993 12 262 509 9 4 3 1) 20 398
591 374») 27 066 19 092 58 251 25 489 12 116 733 3881) 28 207
62 0 6 502) 31 917 21 285 57 302 25 795 12 001 768 9502) 32 040
5 1 5 2 202) 33 939 8 252 41 922 24 205 14 279 637 8 1 72) 24 531
468 234:i) 22 211 11 499 35 251 24 248 9 188 570 6313) 23 776
603 0273) 20 983 17 627 39 519 21 783 8 607 711 5463) 26 354
547 4203) 17 560 11 995 41 650 22 215 7 909 648 7493) 24 952
580 1 634) 23 264 15 491 57 248 24 597 10 170 710 933 ') 27 344
645 5342) 29 417 16 987 55 063 28 347 4 551 779 899") 28 885
668 147») 29 790 21 738 57 019 29 656 6 117 8 1 2 4 676) 33 853
713 098«) 32 322 23 101 60 800 34 949 16 014 88 0  2 846) 35 211

6 616 5827) 309 020 200 627 612 498 312 424 123 169 8 174 3207) 26 627

787 511«’) 43 183 28 228 71 176 36 764 15 190 982 052") 37 771
736 534") 41 798 24 302 68 534 36 898 16 502 924 568") 1 38 524
802 634») 45 678 26 717 71 270 38 734 18 117 1 003 150") 38 582
727 627") 38 179 24 904 68 825 35 623 16 305 911 4636) 37 978
733 658") 41 055 22 999 69 586 32 052 16 982 916 332") 36 653
719 483") 38 698 23 714 63 063 34 083 17 191 896 232») 35 849

4 507 447») 248 591 150 864 412 454 214 154 100 287 5 633 797s) 1 37 549
1 5 0 1. 2) 3450 t. 3) 2750 t. 4) 3150 t. ») 5250 t. «) 6 1 5 0 t .  7 33 600 t. s) 36 900 t
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15. Oktober 1925. S ta tis tis c h e s .  Stahl und Eisen. 1755

(Deutsches Reich ohne Saargebiet) Jan u ar 1924 bis Jun i 19251).

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 .

M itte l F e in b le c h e R o lle n d e s A n d e re
D e u ts c h e s

R e ic h
in sg e s a m t

b leche  
v o n  3 

bis u n te r  
5 m m

v o n  ü b e r  
1 m m  

b is  u n t e r  
3 m m

v o n  ü b e r  
0 ,33  m m  
b is  1 m m  

e in sc h l.

b is 
0 ,32  m m

W e iß 
b lec h e

R ö h ren
E is e n 
b a h n 
zeug

S c h m ie d e 
s tü c k e

F e r t i g 
e rz e u g 

n isse

5 476 12 080 11 673 1 742 4 330
1924

9 846 12 406 7 397 1 354 40 9 7132)
6 781 12 745 11 992 1 901 5 259 19 824 16 181 8 624 2 683 503 9432)

10 442 22 023 17 522 2 710 7 267 33 889 21 382 11 522 3 741 733 3882)
12 967 23 798 18 543 1 227 7 738 35 949 18 731 11 255 3 383 768 9503)
12 208 20 740 18 834 1 894 7 981 40 909 17 594 10 119 5 455 637 8173)
10 177 15 484 15 587 1 751 5 480 36 626 15 806 10 513 4 482 570 6314)

8 890 19 060 16 386 1 375 6 594 45 486 19 823 11 021 4 498 711 5464)
8 428 16 321 16 459 2 314 6 269 45 389 15 096 11 244 3 432 648 7491)

10 «61 20 495 20 059 1 753 9 152 48 012 16 835 10 790 3 768 710 9335)
13 130 22 791 26  194 2 200 9 423 51 754 17 824 11 279 3 321 779 8993)
10 254 24 767 25 688 2 714 8 2 0 1 54 137 17 917 11 795 3 872 812 467«)
12 950 26 324 26 585 2 615 8 794 54 585 17 072 12 923 5 716 88 0 2 847)

122 364 236 628 225 522 24 196 86 488 476 406 206 667 128 482 45 705 8 174 3206)

14 095 30 812 34 905 3 249 10 344
1925 

66 210 15 091 15 349 5 912 98 2 0 527)
17 424 30 270 32 598 2 796 7 822 58 675 12 358 14 831 5 516 92 4  5 687)
19 100 33 547 39 037 3 041 7 815 58 476 13 347 17 639 5 464 1 003 1 507)
16 048 28 161 31 875 2 536 6 885 51 610 11 817 16 305 5 574 911 4637)
16 080 28 061 30 351 1 917 7 489 52 809 10 449 16 164 5 135 916 3327)
15 614 27 548 27 250 2 125 8 579 53 835 10 888 15 138 6 269 89 6 2 327)

98 361 178 399 196 016 15 664 48 934 341 615 73 950 95 426 33 870 5 633 7979)

D a v o n  g e s c h ä tz t :
9) 36 900 t.

2) 150 t .  3) 3450 t . 4) 2750 t .  5) 3150 t .  6) 5250 t .  7) 6150 t .  ä) 33 600 t ,



1756 Stahl und Eisen. S ta tis t is c h e s . 45. Jahrg . Nr. 42.

Z a h le n ta fe l 3. L e i s t u n g  d e r  W a l z w e r k e  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 rten

R h e in lan d

u n d

W e stfa len

t

S ieg-,
L a h n - ,

D illg eb ie t
u n d

O berhessen
t

S ch lesien

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 achsen

t

S ü d 

d e u ts c h 

la n d

t

D e u tsc h e s

R e ic h

in s g e s a m t

t

H a l b z e u g  (z. A b sa tz  b e s tim m t)  
1924 .................................................

I. H a lb ja h r  1925 ...................

733 086 

484 606

13 371 

12 806

16 676 

23 764

49 887 

23 421

15 913 836 829 769 

554 1199522

E i s e n b a h n o b e r b a u z e u g  
1924 ................................................

I. H a lb ja h r  1925 ...................

962 650 

670 861

- 4 209 44 943 16 100 24 956 1 052 858 

735 86921 702 43 306

T r ä g e r
1924 ................................................
I . H a lb ja h r  1925 ...................

297 275 
241 528

- 144 961
123 965

18 264 
38 359

460  500 
403 852

S t a b e i s e n
1924 ................................................
I . H a lb ja h r  1925 ...................

1 790 3551) 
1 195 5542)

44 901 
30 507 

D avor

60 808 
44 751

geschätz

219 155 
145 181 

!) 14 35

147 312
96 539 

0 t ;  2) 1

58 704 
42 266 

>600 t .

2 321 2351) 
1 55 4 7 982)

B a n d e i s e n
1924 ................................................

I. H a lb ja h r  1925 ...................

268 7011) 

2 1 5 4192)

10 386

9 973 
D avon  geschät

14

: t : 2) 285

3 2 661 281 89D ) 

228 7912)3399 
0 t ;  2) 3600 t.

W a l z d r a h t
1924 ................................................
I . H a lb ja h r  1925 ...................

850 189 
532 043

58 480 
38 721

908 669 
570 764

G r o b b l e c h e  (5 m m  u. d a r .)  
1924 ................................................

I. H a lb ja h r  1925 ...................

598 842 

395 447

33 993 

28 339

19 410 71 103 43 592 

22 479

766 940 

503 36957 104

M i t t e l b l e c h e  (von 3 bis un ter 
5 m m ) 1924 ..................................

I . H a lb ja h r  1925 ...................

77 1821) 

58 6462)

12 289

11 825 
D ave

1 017 14 812 16 053 1 011 122 3641) 

98 3612)17 280 
i n  g e s c h ä tz t :  2) 6(

10 610 
0 t ;  2) 300 t .

P e i n b l e c h e  (von über 1 bis u n te r  
3 m m ) 1924 ..................................

I . H a lb ja h r  1925 ...................

135 9061) 

101 0192)

75 263

59 399 
D av o

151 12 432 6 131 6 745 236 6281) 

178 399-)7 213 
n g e s c h ä tz t :  2) 12(

10 768 
)0 t ;  2) 600 t .

P e i n  b l e c h e  (v. üb. 0 ,32  b. 1 m m )
1924 ................................................
I. H a lb ja h r  1925 ...................

91 187 
78 811

85 662 
77 631

- 48 673 
39 574

225 522 
196 016

P e i n b l e c h e  (bis 0,32 m m ) 
1924 ................................................

I. H a lb ja h r  1925 ...................

20 339 

13 094

3 138 _ 281 438 24 196 

15 6642570
W e i ß b l e c h e

1924 ................................................

I. H a lb ja h r  1925 ....................

-----------------------------------

86 488 

48 934

- - 86 488 

48 934
R ö h r e n  

1924 ...........................................

I. H a lb ja h r  1925 ...................

419 0311) 

308 6472)
D av o n

17 452 39 923

6 800 t .

476 4061) 

341 6152)32 968
g e s c h ä tz t :  >) 14 600 t ;  2) 1

R o l l e n d e s  E i s e n b a h n z e u g  
1924 .......................................

I. H a lb ja h r  1925 . . .

168 433 

66 824

- 11 606 

2 243

4 985 21 643 206 667 

73 9504883
S c h m i e d e s t ü c k e  

1924 ..................................

I . H a lb ja h r  1925 . . . .

103 128 

82 958

1) 12 152 6 387 s. S ie
g erlan d  

4 780 
-, O st- u

6 413 402 128 482 

95 426
nd.

4767
E in sch ließ lich  N orc

2921
n d  M itte ld e u ts c h la

A n d e r e  P e r t i g e r z e u g n i s s e  
1924 ...........................................

I . H a lb ja h r  1925 ...................

42 018 

30 407

1 893 1 794 - -

62

45 705 

33 8703401



15. Oktober 1925. Statistisches. Stahl und Eisen. 1757

A b b ild u n g  2. L e is tu n g  d e r  W a lz w e rk e  n a c h  S o r te n . (D e z e m b e r  1922 b i s  J u n i  1925 
in  1000  t . )  lO fac h e  V e rg rö ß e ru n g  g e g e n  A b b . l a .

Die Roheisengewinnung des deutschen Zollgebietes 
(Deutsches Reich ohne Saargebiet) im September 1925.

N ach d en  v o rläu figen  E rh e b u n g e n  des V ereins 
D eutscher E isen - u n d  S ta h l-In d u s tr ie lle r  belief sich die 
R oheisengew innung im  D eu tschen  R eiche im  M onat Sep
tem b er 1925 auf 734 9 3 5 1 ( =  53 % d e r  F riedensgew innung) 
gegen 765 901 t  im  A ugust 1925 ( 5 5 %  d e r F rie d e n s
gew innung) u n d  696 744 t  im  S ep tem ber 1924.

X L II .«

Die Erzeugung legierter 
Stähle in den Vereinigten 
Staaten von Amerika.

D as J a h r  1924 b ed eu te t 
fü r  die Ver. S ta a te n  von  
A m erika h insich tlich  der E r 
zeugung von leg ierten  S täh 
le n e in  H ö ch stjah r, u n d  zw ar 
sow ohl im  V erhältn is der le 
g ie rten  S täh le  zu r G esam t
stah le rzeugung  als auch in  
der . E rzeugungszunahm e 
des legierten  E lek tro s tah l- 
gusses1).

E ine eigentliche In d u str ie  
leg ierter S täh le  g ib t es in  
den  Ver. S ta a te n  e rs t se it 
1909. Bis dah in  w urden  
keine g rößeren  M engen le
g ie rte r S tähle hergeste llt 
m it A usnahm e von Schnell
d rehstäh len , deren  E rzeugung 
aber auch  n ic h t allzu be
deu ten d  w ar. U eber die 
se it 1909 erzeug ten  M engen 
an  leg ierten  S täh len  u n te r 
r ic h te t Z ahlentafel 1.

Im  Ja h re  1909 betrug  
dem nach  die E rzeugung 
leg ierter S tähle 0,75 %  der 
G esam tstah lerzeugung ; bis 
E nde 1924 is t  dieser H u n d e rt
sa tz  auf 5,35, also u m  das 
Siebenfache, gestiegen. I n  
re inen  Z ahlen m ach t die Z u
nahm e 1 873 940 t  aus. Sehr 
beach tensw ert is t  die le tz te  
S palte  der Z ah lentafel 1. Im  
Ja h re  1909 w ar das V er
hä ltn is  von  G esam trohstah l 
zu  leg iertem  S tah l 133,7 : 1, 
d. h. auf 133,7 t  R o h s tah l 
en tfie l 1 t  leg ierter S ta h l;  
1924 ste llte  sich das V erh ä lt
n is a u f  19,0 : 1, nachdem  es 
1914 noch 36,9 : 1 gestan d en  
h a tte . I n  den  le tz te n  zehn 
Ja h re n  h a t  sich dem nach  das 
V erhältn is u m  100 %  zu 
g unsten  des leg ierten  S tah ls 
verschoben.

Die E rzeugung  a n  le
g iertem  S tah l insgesam t, an  
leg iertem  S tah lguß  u n d  le 
g iertem  E le k tro s ta h l w eist 
Z ah len ta fe l 2 nach .

D as M engenverhältn is zwi
schen leg iertem  S tah l insge
sa m t u n d  l e g i e r t e m  S t a h l 
g u ß  h a t  sich in  den  le tz ten  
fünf Ja h re n  n u r  unw esen t
lich  verschoben. I n  den  v ier 
Ja h re n  vor dem W eltk rieg w ar 
das V erhältn is fü r  leg ierten  
S tah lguß  m itd u rch sch n ittlich  
12 %  der G esam terzeugung 
a n  leg ierten  S täh len  w eitaus 
günstiger, w as sich aus d er 

dam aligen  geringeren  N achfrage  n ach  leg ierten  S tah l
b löcken e rk lä rt.

D ie E rzeugung  von  leg iertem  E l e k t r o s t a h l  h a t  
e rs t  se it 1912 p rak tisch e  B edeu tung . S eitdem  h a t  sie 
m erk lich  zugenom m en, besonders in  d en  Ja h re n  u n m itte l
b a r  n ach  dem  W eltk rieg . Im  Ja h re  1924 b e tru g  sie

ł ) Vgl. I ro n  Age 116 (1925), S. 610/1.
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1758 Stahl und Bisen. S ta tis tis ch e s . 45. Jahrg. Nr. 42.

Zahlentafel 1. E r z e u g u n g  v o n  R o h s t a h l b l ö c k e n  
u n d  S t a h l f o r m g u ß  s o w ie  v o n  l e g i e r t e n  S t ä h l e n  

u n d  l e g i e r t e m  S ta h lg u ß .

J a h r

R o h s ta h l-
e rz e u g u n g
in sg e sa m t

t

E rz e u g u n g  v o n  

le g ie r te n  S tä h le n  

t

%

A u i 1 1 le 
g ie r te n  

S ta h ls  e n t 
f ie len  

T o n n e n  
R o h s ta h l

1909 24 338 301 184 892 0,75 133,7
1910 26 512 437 576 904 2,17 46,6
1911 24 054 923 489 162 2,03 49,9
1912 31 751 324 805 181 2,53 40,0
1913 31 801 688 725 787 2,28 44,5
1914 23 889 238 657 304 2,75 36,9
1915 32 665 453 1 037 485 3,17 31,9
1916 43 458 059 1 384 417 3,18 31,8
1917 45 781 577 1 670 644 3,65 27,8
1918 45 173 831 1 816 458 4,02 25,2
1919 35 225 972 1 504 887 4,27 23,8
1920 42 807 061 1 686 857 3,94 25,7
1921 20 100 338 822 501 4,10 24,9
1922 36 172 573 1 700 272 4,70 21,6
1923 45 662 795 2 140 193 4,70 21,6
1924 38 538 850 2 058 832 5,35 19,0

Z ahlen tafel 2. E r z e u g u n g  a n  l e g i e r t e m  S t a h l ,  
l e g i e r t e m  S t a h l g u ß  u n d  l e g i e r t e m  E l e k t r o s t a h l .

J a h r

L e g ie r te r  
S ta h l  in s 

g e s a m t

t

L e g ie r te r

S ta h lg u ß

t

%
L e g ie r te r
E le k tr o 

s ta h l

t

%

1909 184 892 23 371 12,64 _
1910 576 904 29 828 5,17 618 0,11
1911 489 162 57 193 11,69 _ _
1912 805 181 104 764 13,01 9 773 1,21
1913 725 787 90 354 12,44 11 444 1,57
1914 657 304 70 967 10,79 9 494 1,44
1915 1 037 485 99 467 9,58 28 391 2,73
1916 1 384 417 57 364 4,14 72 267 5,22
1917 1 670 644 68 613 4,10 132 667 7,94
1918 1 816 458 67 552 3,71 295 616 16,26
1919 1 504 887 46 100 3,06 184 538 12,26
1920 1 686 857 69 450 4,11 249 501 14,78
1921 822 501 40 901 4,97 64 258 7,81
1922 1 700 272 60 053 3,53 127 426 7,49
1923 2 140 193 93 700 4,37 198 096 9,25
1924 2 058 832 87 327 4,24 191 580 9,30

9 ,3 .%  der G esam terzeugung an  legiertem  S tahl, w ährend 
sie zehn Ja h re  vorher e rs t 1,44 %  ausgem acht ha tte .

Besonders bem erkensw ert is t  das s ta rk e  Anwachsen 
d e r  E rzeugung von l e g i e r t e m  S t a h l g u ß  im  E l e k t r o 
o f e n ,  wie Zahlentafel 3 beweist.

Zah len tafel 3. E r z e u g u n g  v o n  l e g i e r t e m  E l e k t r o 
s t a h l  u n d  l e g i e r t e m  E l e k t r o s t a h l g u ß .

D er A ufschw ung se tz te  1920 ein  u n d  d a u e r t se itdem  
fo rt. Im  Ja h re  1924 betrug  die erzeug te Menge ungefähr 
d as D reifache derjenigen  von 1921. D as E rgebnis der 
b e iden  Ja h re  1923 u n d  1924 m it rd . 59 000 t  en tsp rich t 
un g efäh r dem  G esam tergebnis aller vorhergehenden  Ja h re .

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
im August 1925.

N ach einem  v ierm onatigen R ückgang  se it A pril d. J .  
n ah m  die R oheisenerzeugung der V ereinigten S ta a te n  im  
M onat A ugust w ieder e tw as zu. D ie Z ahl der in  B etrieb  
befindlichen H ochöfen stieg  von 188 zu E nde Ju li  au f 192 
zu E nde des B erich tsm onats . D am it w aren  49,2 %  aller 
vorhandenen  H ochöfen u n te r  Feuer. In sg esam t w urden 
im  M onat A ugust 2 746 874 t  R oheisen  e rzeug t gegen 
2 707 906 t  im  Ju li, die S teigerung b e tru g  dem nach 
38 968 t  oder 1,4 % . D ie arb e its täg lich e  E rzeugung  stieg 
bei 31 A rbe its tag en  um  1257 oder 1,5 % . Im  einzelnen 
ste llte  sich die R oheisenerzeugung, verglichen m it der des
V orm onats, wie fo lg t1): J u l i  1925 A u g u s t  1925

( t  zu  1000  kg)
1. G e sa m te rz e u g u n g ................... 2 707 9062) 2 746 874

d aru n te r  F errom angan  u n d
S p ie g e le is e n ............................ 22 0352) 24 187

A rbeitstägliche E rz e u g u n g . . 87 3512) 88 608
2. A nteil der S tahlw erksgesell

schaften  ..................................... 2 088 4092) 2 152 350
A rbeitstägliche E rz e u g u n g . . 67 3682) 69 430

3. Zahl der H ochöfen . . . . ' . 396 391
davon  im  F eu er ....................... 188 192

Auch die S t a h l e r z e u g u n g  zeigte ebenfalls eine Zu
nahm e gegen den  V orm onat, u n d  zw ar u m  341 825 t  oder 
10,9 % . A rbeitstäg lich  w ar eine M ehrleistung um  13 148 t  
zu verzeichnen. N ach den B erich ten  der dem  „A m erican  
Iro n  an d  Steel In s t i tu te “ angeschlossenen G esellschaften, 
die 94,43 %  der gesam ten  am erikan ischen  R o h stah l
erzeugung v e rtre ten , w urden  im  A ugust 1925 von diesen 
G esellschaften 3 285 048 t  R oh stah l herg este llt gegen
2 962 261 t  im  V orm onat. Die G esam terzeugung der V er
e in ig ten  S ta a te n  is t  auf 3 478 816 t  zu schätzen , gegen
3 136 991 t  im  V orm onat. Die a rb e its täg lich e  Leistung 
is t  bei 26 A rbeitstagen  (wie im  V orm onat) auf 133 801 
(120 653) t  gestiegen.

Im  A ugust 1925, verglichen m it d en  einzelnen M onaten 
des abgelaufenen Ja h res , w orden  folgende M engen Stahl 
erzeug t3) :

Dem „American Iron and Steel 
Institute“ angeschlossene Ge
sellschaften (9 4 ,4 3 % ) der Roh-

Geschätzte Leistung 
sämtlicher Stahlwerks

stahlerzeugung gesellschaf len
1925 1924 1925 1924

Jan . 4 028 139
(in t  zu

3 501 281
1000 kg)
4 265 741 3 708 312

Febr. 3 603 772 3 670 433 3 816 343 3 887 466
März 4 028 097 4 035 394 4 265 696 4 274 006
A pril 3 441 902 3 212 109 3 644 924 3 402 041
Mai 3 317 878 2 532 525 3 513 585 2 682 275
Ju n i 3 076 878 1 981 558 3 258 369 2 098 727
Ju li 2 962 261 1 801 321 3 136 991 1 907 834
August 3 285 048 2 448 930 3 478 816 2 593 737
Sept. — 2 712 478 — 2 872 867
Okt. — 2 998 144 — 3 175 425
Nov. — 2 994 049 — 3 171 087
Dez. — 3 423 904 — 3 626 359

D ie S tahlerzeugung der V ereinigten S taa ten  im  M onat 
A ugust e n tsp ric h t e iner Jahresm enge von  41,6 Mill. t. 
Die R oheisenerzeugung is t  auf 75 %  der L eistungsfähig
k e it gestiegen. Infolge zunehm ender K au flu st is t  der 
B eschäftigungsgrad  der W alzw erke w eiter gestiegen u n d  
b e trä g t  zur Z eit e tw a 75 %  der L eistungsfähigkeit. Die 
S tahl preise sind  fest, w ährend  die Roheisen preise etw as 
angezogen haben. Es b es teh t eine große N achfrage nach  
G robblechen fü r  Lokom otiv- und  B ehälterbau . Auch in  
Feinb lechen  w urden  w eitere A ufträge gebucht. Die W erke 
zur H erste llung  von R ohrle itungen  a rb e iten  m it 90 %  
der L eistungsfähigkeit.

')  Iro n  T rade  Rev. 77 (1925), S. 593.
2) B erich tig te  Zahlen.
3) I ro n  T rad e  R ev . 77 (1925), S. 726.

Jahr

L e gierter
E le ktro sta h l

in sgesam t
t

L e g ierter
E le k tro -
stahlgu ß

t

1909 . . . .
1910 . . . . 618 8
1911 . . . . _
1912 . . . . 9 773 408
1913 . . . . 11 444 450
1914 . . . 9 494 345

j 1915 . . . . 28 391 98
1916 . . . . 72 267 941
1 9 1 7 .................. 132 667 1 317
1 9 1 8 .................. 295 616 3 125
1 9 1 9 ........................... 184 538 6 154
1920 ........................... 249 501 11 897
1 9 2 1 .................. 64 258 10 245
1922 .................. 127 426 18 044
1923 . . . . 198 096 29 519
1924 .................. 191 580 29 282

1.29

4,18
3,93
3,64
0,34
1.30 
0,99 
1,05 
3,33 
4,77

15,94
14,16
14,90
15,28
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Bergbau und Eisenindustrie sowie Außenhandel Kanadas 
im Jahre 19241).

Eisen- und Stahlerzeugung Luxemburgs im August 1925.

19232)
t

(zu  1000 k g )

1924
t

(zu  1000 k g )

K o h l e ,  F ö rd e ru n g .................... 1 5 4 1 0 4 4 8 12 366 796
,, E in fu h r  .................... 19 037 887 15 169 375
,, A u s f u h r .................... 1 500 546 701 334

K o k s ,  E r z e u g u n g .................... 1 C37 779 820 569
„  E i n f u h r ......................... 665 379 473 205
,, A u s f u h r ......................... 31 207 20 992

E i s e n e r z ,  V erlad , a b  G ru b e 27 898 1 342
„  E in fu h r  . . . . 1 788 689 1 074 410
,, A u s fu h r . . . . 7 325 4 473

R o h e is e n e r z e u g u n g  . . . . 923 321 629 360
darunter:

Thom as-Roheisen. . . . 558 860 363 427
Bessemer. ,, . . . . — —
Gießerei- ,, (einschl.

Ferrosilizium ) . . . . 267 403 203 215
Sonstiges Roheisen . . . 97 058 62 718
Koks- R oheisen ....................
Holzkohlen- Roheisen . .

E i n f u h r ....................................... 42  883 39 136
A u s fu h r ............................................ 76 895 42 420
S ta h l e r z e u g u n g ......................... 898 634 671 434

darunter:
Siem ens-M artin-Stahl 885 978 663 698
Bessemer-Stahl . . . . 3 580 1 474
Sonstiger S ta h l .................... 9 076 6 262
S ta h lb lö c k e ......................... 852 662 645 111
G u ß stü cke .............................. 45 972 26 322

F e r t i g e r z e u g n i s s e  . . . 665 577 558 056
darunter:

S c h ie n e n .............................. 211 828 206 405
Baueisen und W alzdraht. 167 402 128 112
Grob- und Feinbleche, H a n 

delseisen usw ................... 286 346 223 539

Roheisenerzeugu ng Stahlerzeugung

a
ao
H
t r-t-

 G
ie
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re

i

<D
w3
Ol
t

aa>
a a 
s a 

3
t

a
ao
ja
H
t

■3
5
a
t

is
3
t

3Q)
3 |

00
t

Januar 191 370 6060 — 197 430 169 397 791 668 170 856
Februar 172 549 3965 — 176 514 155 327 1386 514 157 227
M ärz 195 327 3410 — 198 737 174 789 3041 537 178 367
A p r il , 183 938 3255 — 187 193 163 943 2921 279 167 143
M ai . . 185 897 3170 680 189 747 163 957 3009 171 167 137
Juni 185 738 2290 204.5 190 073 167 536 2900 584 17 1 025
J u li . . 197 231 2955 2360 202 546 181889 146.5 615 183 969
A u gu st 190 521 2985 2390 201 896 170 707 2196 619 173 522

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie 
im August 1925.

A u gu st
1925

J u li
1925

K o h len fö rd eru n g ................................... t
K o k s e r z e u g u n g ....................................t
B r ik e tth e r s te llu n g ................................t

1844860 
308 970 
2U0 330

18 98  680 
306 420 
192 050

H ochöfen im Betrieb Ende d. Monats 33 32

Erzeugung an:
R o h e is e n ........................................ . t
R o h s t a n l .............................................t
Gußwaren 1. Schm elzung . . , t
F e rtig e rze u g n is se n ...........................t
Scbw#-ißei«en ....................................t

166 300 
147 100 

3 200 
12 112 0  

3 9.50

168480 
151 700 

3440 
128150  

3 770

Norwegens Bergbau und E isenindustrie im Jah re  19243).

Von 17 vo rhan d en en  H o c h ö f e n  w aren  im  Ja h re  1924 
durchschnittlich  8 in  u n d  9 au ß e r T ä tig k e it. A m  Schlüsse 
des Ja h res  s ta n d e n  allerd ings n u r  3 u n te r  F euer. An 
S t a h l w e r k e n  w aren  in  K a n a d a  20 gegen 19 im  V orjahre 
vorhanden. In  4 W erken  w urden  S tah lb löcke u n d  in  18 S tah l
guß herg este llt; 6 B e triebe  e rzeug ten  Siem ens-M artin-, 
4 Bessemer- u n d  13 E lek tro s tah lb lo ck e  oder -gußstücke.

F ö rd e ru n g  bzw . 
E rz e u g u n g  a n

1924 1923

t

Wert in  
1000 K r. t

W e r t  in  
1000 K r.

E is e n e rz ......................... 522 124 14 709 385 836 11 085
S chw efelk ies (z. T. 

m it K u p fe r)  . . . 403 411 14 610 375 161 13 478
N i c k e l e r z .................... — — — —
K u p f e r e r z .................... 2 032 193 2 352 149
Z i n k e r z ......................... 1 389 296 2 226 301
S te in k o h le  . . . . — — — —
(E le k tro -)R o h e is e n  . 1 477 208 4 094 635
E isen leg ie ru n g en  . . 63 478 24 693 22 301 7 830
N i c k e l ........................ —- — 71 250
K u p f e r ......................... 71 143 67 135

Großbritanniens Roheisen- u n i Stahlerzeugur g i n  August 1 9 2 5 4).

Roheisen 1000 t  zu 1000 kg
Am Ende

R oh stak l und Stahlform guß 1000 t  zu 1000 kg

des Mo
zusam 

men.

nats in 
Betrieb 
befind

Siem ens-M artin

Besse
Thom as

son zusam 

dar
unter

H äm atit Thom as G ießerei Puddel einschl.
son

stiges

liche
H och
öfen sauer basisch

mer stiger men
S ta h l
form 

guß

Januar • /1924 
'  (19 2 5

214,2
19 6 3

220,6
164,4

144,6
159,4

35.0
31,3

646.8
583.7

190
172

191,0
164,2

461,4
3805

34.0
48,5

8,8
11,3

9 5
10 3

705.7
614.8

12,9
13,5

Februar IT924 
‘  (1 9 2 5

199,5
179,4

219,3
173,8

140.0
134,5

33.7
30.7

622.5
550.6

202
165

2 4 15
182,4

479,3
415,6

35,9
43.0

11,4
11,9

11.8
9,8

779,9
662,7

1 6 3
14,2

März . . /1924 
' (1925

218,2
202,6

238,9
202,8

152,6
151,3

37,1
27.9

679.3
617,6

194
169

252,5
178,7

505,7
461,1

46.2
39,9

1 3 5
5,4

12,1
10,6

830,0
695,7

16,4
13,8

A p ril . . /1924
•(19 2 5

191.4
190.4

224,9
19 1,5

148,1
14o,4

34,2
23,6

628,3
578.9

194
158

215.4
167,2

445.0
397.1

39,1
33.6

12,3 11,0
9,3

722.8
607.2

14,8
12,6

M ai . , . /1924
•\192 5

198,0
179,7

2 4 3 1
203,5

151.2
140,9

38,0
26,9

661,3
583,9

191
157

227.9
180.9

514 8 
430,5

54,6
40,1

12,8 12.5
10.5

822,6
662,0

16.9
13.9

Juni • • 41924 
' (1925

184,0
136,9

225.8
181.9

146,5
141.3

32.1
25,0

617.5
518.5

185
148

195,0
156.2

416.9
390.9

36.7
38,6

2,8 10,6
9,1

661,9
594,8

14 0 
11,7

J u li . 1 41924
(1925

196.6
131.6

216,5
176.9

143,4
133,0

35,1
24,7

625.4
500.6

175
136

220 8 
147,6

435,6
391.0

33,4
51,0

2,1 12.4
10,2

704,3
599,8

15.5
13.6

A u gu st . 41924
(19 2 5

190,4
108,1

186 6 
158,0

158,3
133,7

34,3
25,2

598,3
451,6

173
136

174,2
132,5

319.3
325.3

29,1
18,4

3,3 10,0
8,5

535 9 
484,7

12,9
11,2

M onatsdurchschnitt der 

M onatsdurchschnitt der 

M onatsdurchschnitt der

R o h e isen e rz eu g u n g : 1913 : 8 6 8 ,7 ; 1921: 
S ta h le rz e u g u n g : 1913 : 6 4 9 ,2 ; 1921: 313 
in  B e tr ie b  b e fin d lic h e n  H o ch ö fen : 1920

2 2 1 .5 ; 1922: 4 1 5 ,0 ; 1923 : 6 2 9 ,9 ; 1924: 619,7 je  1000 t  zu  1000 k g . 
5 ;  1922 : 4 9 7 ,9 ; 1923: 7 13 ,7 ; 1921: 096,1 je  1000 t  zu  1000 k g . 

234 ; 1921 : 7 8 ; 1922: 1 25 : 1923 : 2 01 ; 1924 : 182.

D ie Z ah l d e r  Ende August im Betrieb befindlichen Hochöfen blieb gegenüber dem Vormonat unverändert; die Roheisenerzeugung ging jedoch 
weiter zurück auf den bisher niedrigsten Stand seit September 1922. Die Stahlerzeugung nahm gleichfalls gegenüber dem Vormonat ab.

*) N ach  dem  Ja h rb u c h  des „A m erican  Iro n  an d  Steel I n s t i tu te “ fü r  1924. — Vgl. S t. u. E . 44 (1924), S. 1760.
2) Teilweise berich tig te  Zahlen. 3) N o rg es  O ffisielle S ta t is t ik k  V I I ,  178 (1925), S .8 /9 . —  Vgl. S t. u. E . 44 (1924), S. 1759.

MatinnaLli'orlorQtmn r>f Tmn n.nH Steel M anufac tu rers, S ta t . B ull, fü r  A ugust 1925. *
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W irtschaftliche Rundschau.

Die Lage des oberschlesischen Eisenmarktes im dritten Vierteljahr 1925.
Die Lage auf dem  M arkte der M ontanerzeugnisse w ar 

auch im  d r itte n  V iertel des laufenden Ja h res  überaus 
ungünstig . D urch den Mangel an  B eschäftigung stan d en  
bei einer großen H ü tten v erw altu n g  von v ier Hochöfen 
stän d ig  n u r zwei u n te r  Feuer, von sieben M artinöfen  be
fanden  sich gleichfalls nu r zwei in  B e trieb ; im  W alzw erk 
sowie anderen  B etrieben  m uß ten  regelm äßig Feiersch ich ten  
eingelegt w erden; bei einer anderen  V erw altung sind  
zu r Z eit von sieben H ochöfen n u r zwei u n d  von ebenfalls 
sieben M artinöfen n u r fünf in  B etrieb . Die Schw ächung 
der K au fk ra ft des In lan d sm ark tes w ar so s ta rk  u n d  n ach 
haltig , daß  fü r  die nächste  Z ukunft m it einer w esentlich 
ve rstä rk ten  N achfrage des in länd ischen  V erbrauchs kaum  
gerechnet w erden kann. A uch die Bem ühungen, den  B e
schäftigungsstand  durch  E rhöhung  der A uslandsliefe
rungen aufzubessern, blieben fa s t ausschließlich erfolglos, 
da  die A usfuhr überall m it hohen Zollm auern u n d  polnisch
tschechischem  sowie französisch-belgischem  W ettbew erb  
zu käm pfen h a tte .

In  O s to b e r s c h l e s i e n  s ta n d  die G eschäftslage 
w ährend des laufenden V ierteljahres durchaus im  Zeichen 
des m it D eutsch land  se it A nfang Ju li  1925 bestehenden 
Zollkrieges. D ie K ohlenausfuhr nach  D eutsch land  hörte  
se itdem  ganz auf, neue A bsatzgebiete w aren  infolge der 
hohen F ra ch ten  fü r  polnische K ohlen n u r schw er u n d  m it 
erheblichen geldlichen Opfern zu erreichen, und  die K ohlen
förderung m ußte, da  auch die B estandplätze n ich ts m ehr 
aufnehm en konnten , w eiter e ingeschränk t w erden. Die 
A usfuhr von Eisenerzeugnissen aller A rt nach D eutsch land  
is t  infolge der viel billigeren H erstellungskosten  der 
deu tschen  W erke schon se it langem  vo llständig  la h m 
gelegt. A nderseits w urde die E in fu h r verschiedener R o h 
stoffe u n d  sonstiger G egenstände, sogar von  M aschinen
teilen  usw. durch die in  E rw iderung au f die polnischen 
E infuhrerschw erungen erlassenen E in fuh rverbo te  oder 
durch  Zollerhöhungen unm öglich gem acht. D er M angel an  
B e triebsm itte ln  w ird  im m er d rückender, so daß  allgem ein 
schon die Beschaffung der Löhne u n d  G ehälter die e r
denklichsten  Schw ierigkeiten m acht. D ie ostoberschlesi
schen H ü ttenw erke schlossen sich im  Laufe des V ierte l
jahres zu einem  V e r k a u f s s y n d i k a t  zusam m en, ebenso 
fanden P reisvereinbarungen zw ischen den oberschlesischen 
G ruben und  den  G ruben der anderen  polnischen K ohlen- 
gebiete s ta tt ,  um  die Preise zu regeln u n d  Preisschleude- 
reien  zu verm eiden.

Die Lage des d eu tsch -o b e rsch le s isch en  K o h l e n 
m a r k t e s  h a t  sich gegen A blauf des zw eiten  K alen d er
v ierteljahres 1925 vollständ ig  geändert. M it dem  15. Ju n i 
1925 t r a t  bekanntlich  die auf G rund  des G enfer P rotokolls 
festgesetzte E infuhrfreiliste fü r  eine R eihe ostoberschlesi- 
scher R oherzeugnisse, insbesondere fü r  S teinkohlen , außer 
K raft. Die W irtschaftsverhand lungen  zw ischen der 
deutschen und  polnischen R egierung sind, insbesondere 
wegen F estsetzung  eines neuen  E in fu h rk o n tin g en ts  fü r  
ostoberschlesische S teinkohlen nach  D eutsch land , ins 
Stocken geraten . D ie deutsche R egierung sah  sich, wie 
bereits eingangs erw ähnt, genötig t, als V ergeltungsm aß
regel gegenüber dem  polnischen E in fu h rv e rb o t auf deu tsche 
W aren, auch ih rerseits E in fuh rverbo te  au f polnische E r 
zeugnisse, in  erste r L inie auf S teinkohlen , zu erlassen. 
Die E in fu h r polnischer K ohlen nach  D eu tsch land  h a t  daher 
vollständ ig  aufgehört. D en deutsch-oberschlesischen 
G ruben fiel n u n  d ie Aufgabe zu, den  A usfall an  o stober
schlesischen K ohlen zu decken. Es is t  ihnen dies bis je tz t  
du rch  erhöh te  F örderung  u n d  R ückgriff auf d ie vorher 
überm äßig  angew achsenen H aldenbestände gelungen. 
A llerdings konnte die N achfrage in  einzelnen Sorten , in s
besondere in  Grob- und  S taubkohlen , n u r sow eit befried ig t 
w erden, als die G ruben zur E rledigung der e ingehenden 
erhöh ten  A ufträge längere L ieferfristen  beanspruchen  
m u ß ten ; anderse its stießen  die k leineren Sorten  vo rü b er
gehend au f Schw ierigkeiten in  der U nterbringung , d a  die 
A brufe der B austoffindustrien  m ehr u n d  m ehr ausblieben.

E rs t  als sp ä te r  die Z uckerfab riken  begannen, sich  fü r  die 
bevorstehende A rbeitsze it einzudecken, u n d  au ch  sonstige 
V orbera tungen  s ta ttfa n d e n , k o n n ten  auch  diese Sorten  
g la tt  abgesetz t w erden. D ie P re ise  w aren  du rchgehend  
u nverändert.

W ährend  im  M onat J u n i  1925 wegen des ungünstigen  
W asserstandes der Oder die W asserverladungen  so g u t 
wie e ingestellt w erden m uß ten , besserte sich  infolge re ich 
licher N iederschläge in  den  Q uellgebieten  der O der gegen 
E nde des M onats Ju n i  d er W asserstan d  d e ra r t, d aß  m it 
Beginn des M onats J u li  die S ch iffah rt im  vo llen  U m fange 
w ieder aufgenom m en w erden konnte . D er günstige  W asser
s ta n d  h ie lt das ganze B erich ts V ierteljahr an , ebenso ge
nüg te  die W agengestellung den  e rh ö h ten  A nsprüchen.

Die A bsatzverhältn isse  h ab en  sich au f dem  K o k s -  
m a r k t e  im  Laufe der B erich tsze it e tw as gebessert, was 
einm al auf die G renzsperre zu rückzuführen  is t , w elche die 
polnische W are vom  d eu tschen  M ark t fe rn h ä lt, sodann 
darauf, daß  die B estände der V erb raucher aufgezeh rt 
w aren  u n d  zu r B ev o rra tu n g  fü r  den  W in te r g esch ritten  
w erden m ußte. D ie L eistungsfäh igkeit d e r K okereien  
kan n  jedoch  noch bei w eitem  n ic h t voll au sg en u tz t w erden ; 
die eingehenden A ufträge  reichen  k au m  aus, u m  d ie be
re its  erheb lich  e ingeschränk te E rzeugung  un te rzu b rin g en . 
D ie Preise sind  überaus unzure ichend  u n d  decken  n ic h t 
die Selbstkosten . D ie N ebenerzeugnisse des K okere i
betriebes finden  m it A usnahm e von A m m oniak , dessen 
A bsatz  vorübergehend  s to ck t, g la tte n  A bsatz.

D er A uslandsabsatz  h a t  in  der B erich tsze it im  V er
gleich zum  zw eiten  V ierte ljah r 1925 eine n ic h t u n b e trä c h t
liche S teigerung erfahren . B esonders n ach  den  L ändern , 
die in  dem  G ebiet der ehem als österreich isch-ungarischen  
M onarchie liegen, k o n n ten  größere M engen zum  V ersand 
g eb rach t w erden. E s i s t  dies d a rau f zu rückzuführen , d aß  
auch  d ie A bnehm er in  den D o n au s taa ten  m it  der E in 
deckung ihres W in terbedarfs begonnen haben . Infolge der 
G renzsperre m uß te  der V ersand  nach  P o len  vom  17. Ju li  
1925 an  e ingeste llt w erden. D ie G efahr eines englischen 
Streiks h a t  es im  J u l i  1925 erm öglich t, e ine kleine Menge 
nach  N orw egen zu  verfrach ten . M it R ü c k sich t auf d ie  
hohe V orfrach t bis zur K ü s te  i s t  es ab er n ic h t m öglich, 
größere u n d  regelm äßige G eschäfte m it A bnehm ern in  
S kand inav ien  zu tä tig en . E s is t  bedauerlich , d aß  die 
R e ichsbahnverw altung  eine w eitere  E rm äß igung  der 
F ra ch ten  fü r  V erladungen nach  den  K ü s ten p lä tzen  n ich t 
vornim m t.

In  O s to b e r s c h l e s i e n  verlief der B e trieb  der 
K o h le n g ru b e n  ungestö rt, Infolge M angels an  A ufträgen 
u n d  insbesondere wegen des vorerw ähn ten  A usfalls der 
deutschen B estellungen m uß te  die F örderung  s ta rk  ein
geschränk t w erden, so daß  die G esam tförderung gegen das 
V orv ierte ljah r um  16 %  gefallen ist, w ährend  die E inzel
le istung  je K opf u n d  Sch ich t 2 %  höher ist. Die Wagen- 
gestellung w ar ausreichend, au f der P rzem sa w urden n u r 
einige tau sen d  T onnen  K ohlen verladen. Auf fa s t allen 
G ruben w urde w öchentlich  ein  bis drei Tage gefeiert. 
Gegen E nde der B erich tszeit w urde die Lage auf dem  
K oh lenm ark te  ein  wenig erfreulicher, da  inzw ischen 
größere M engen, w enn auch  zu V erlustpreisen , nach  
Ita lie n , R u m än ien  und  Südslaw ien abgesetz t w erden 
konnten . D er gesam te A uslandsversand w ar um  23,7 %  
n iedriger als im  V orvierteljahr. Am  20. A ugust 1925 
w urden die S taubkohlenpreise fü r  das In la n d  um  16 %  
u n d  am  1. Sep tem ber 1925 der K leinkohlenpreis fü r  das 
In la n d  um  8,2 %  erhöh t, am  1. S ep tem ber 1925 aber 
säm tliche K ohlenpreise fü r  L ieferungen nach  den polni
schen O stgebieten  um  10 %  erm äßig t. Auf dem  K o k s 
m ark te  w ar das B ild  das gleiche wie auf dem  K ohlen- 
m a rk te : überfü llte  B estandplätze, ü bera ll s ta rk  einge
sc h rän k te r  B e trieb  u n d  außero rden tlich  g ed rück te  Preise, 
insbesondere in  den  W ettbew erbsgeb ieten , in  welchen 
n u r m it V erlu st verk au ft w erden konnte.
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Das G eschäft in  E r z e n  besch rän k te  sich im  abge
laufenen V ierte ljah r im  w esentlichen auf die L ieferung der 
auf die laufenden V erträge abzunehm enden  Erzm engen. 
Neue Abschlüsse w urden  n u r in  geringem  U m fange ge
tä tig t. D ie A nfuhren  der s ü d r u s s i s c h e n  E isen- und 
Manganerze haben  sich auch  im  B erich ts v iertel ja h r  ganz 
regelmäßig und  o rdnungsm äßig  abgew ickelt. Die P r e i s e ,  
die sich im  allgem einen w enig v e rän d e rt haben , sind  tro tz  
der anhaltenden  A bsatzschw ierigkeiten im m er noch sehr 
hoch geblieben. D aran  sin d  vor a llem  die E rach ten  schuld, 
die im m er noch unv erh ä ltn ism äß ig  hoch über dem  V or
kriegsstand liegen. E benso wie bei dem  K ohlenversand  
scheint bei der E isen b ah n  w enig V erständn is fü r  eine E r 
mäßigung der E rz ta rife  zwecks V erbilligung der E rzeugung 
vorhanden zu sein. D ie S eefrach ten  zeig ten  in  den  le tz ten  
Wochen, wie dies im m er im  H erb st zu bem erken is t, die 
Neigung zu steigen.

Im  p o l n i s c h  gew ordenen B ezirk  w aren  E rze zu u n 
veränderten  P re isen  in  jed er gew ünsch ten  Menge zu haben. 
Wegen A bsatzm angels is t  der B e trieb  verschiedener T o n 
eisengruben im  großpolnischen G eb ie t e ingesch ränk t 
worden.

A uch im  laufenden  V ie rte ljah r m ach te  sich in  R o h 
e is e n  der W ettbew erb  des A uslandes, insbesondere F ra n k 
reichs, sehr s ta rk  bem erkbar. D ie französischen H ochofen
werke ste llen  b ekann tlich  se it längerer Z eit n ic h t n u r die 
phosphorhaltigen , so genann ten  L uxem burger S orten  her, 
sondern sie erzeugen auch  Q ualitä tsroheisen , insbesondere 
H äm atit und  die G ießereieisensorten . Sie sind  durch  v er
schiedene U m stände in  der Lage, besonders billig  v er
kaufen zu können. Sie a rb e iten  m it dem  billigen deu tschen  
R epara tionskoks; sie s in d  b eg ü n stig t durch  die E n tw er
tung  des F ran k en , u n d  vor allen  D ingen die S taffeltarife  
ges ta tten  ihnen, zu E rach ten , die im  V erhältn is zu  den  
F rach ten , w elche die deu tschen  H ochofenw erke au fzu 
wenden haben , u n v erh ä ltn ism äß ig  b illig  sind , in  unser 
engstes A bsatzgeb ie t zu gelangen. A uch englisches und  
indisches R oheisen  w ird  vielfach  angeboten . D ie Preise 
des englischen R oheisens sin d  im  B erich ts V ierteljahr be
sonders s ta rk  zurückgegangen. Infolgedessen  lieg t der 
Absatz der oberschlesischen W erke sehr dan ieder. Es 
is t n ich t m öglich, die verhä ltn ism äß ig  geringe E rzeugung 
unterzubringen, so d aß  die R ohe isenbestände d au ern d  
anwachsen. A uch d ie m it  dem  1. A ugust in  K ra f t  ge tre tene  
E rm äßigung der R oheisenpreise  u m  3 bis 4  Ai je  t  h a t  
keine B elebung des A bsatzes herbeigeführt, d a fü r aber 
mangels g leichzeitiger Senkung der S elbstkosten  den  beim  
V erkauf e rz ie lten  V erlust en tsp rech en d  v erg röße rt. A uch 
hier is t  der von der R e ichsbahn  geforderte  A usnahm etarif  
f ü r  den  V ersand n ach  M ittel- u n d  N o rd d eu tsch lan d  tro tz  
eifriger B em ühungen b isher n ic h t g ew äh rt w orden.

Die deu tsch en  H ochofenw erke sind , da  auch  sie in  
ihren B etrieb sm itte ln  au ß e ro rd en tlich  e ingeengt sind , ge
nötig t, auf der B each tu n g  d er v o r dem  K riege durchw eg 
in  G eltung gew esenen Z ahlungsbed ingung  „Z ah lung  am  
15. des der L ieferung  fo lgenden M onats“ , die je tz t  w ieder 
G eltung h a t, aufs s tren g ste  zu  bestehen.

D as A usland  i s t  v ielfach  in  d er Lage, den  V erb rau 
chern des R oheisens günstigere  Z ah lungsbed ingungen  e in 
zuräum en. D a solche Z ugeständn isse vor a llen  D ingen den 
k ap ita lk rä ftig s ten  u n d  zah lungsfäh igsten  V erb rauchern  
e ingeräum t w erden, so w ird  au ch  h ie rd u rch  das G eschäft 
w esentlich erschw ert.

D as W a l z e i s e n g e s c h ä f t  w ar im  B erich tsv ie rte l 
m ehrm aligem  W echsel un terw orfen . Im  M onat J u l i  w ar 
es u n te r  A bbröckelung der P re ise infolge gegenseitiger 
U n te rb ie tu n g  der In landsp re ise  anfangs seh r still, g es ta lte te  
sich ab e r in  d er zw eiten  H ä lfte  des M onats u n te r  geringem  
A nziehen der P re ise  e tw as leb h a fte r. Schon in  d er zw eiten  
A ugusthälfte  f lau te  die V erk au fs tä tig k e it jedoch  w ieder 
ab , und  im  S ep tem ber griff e in  nah ezu  völliger S tills tan d  
Platz.

D as E o r m e i s e n g e s c h ä f t  lag  ebenfalls schw ach. Die 
erhofften  g roßen  B este llungen  fü r  Bauzw ecke b lieben aus.

D ie G eschäftslage in  s c h m i e d e i s e r n e n  R ö h r e n  
war auch  im  B erich ts v ie rte l ja h r  n ic h t befried igend. Z u 
weilen w ar d er B eschäftigungsg rad  so gering , d aß  die 
W erke gezw ungen w aren , F eie rsch ich ten  einzulegen. D ies

lag d aran , daß  der R ö h ren v erb an d  den  W erken  neue Z u
w eisungen tro tz  w iederho lter M ahnungen fa s t g a r n ich t 
ü b e rm itte lte . E rs t  am  Schlüsse der B erieh tsze it gingen 
infolge dauern d er B eschw erden m ehr A ufträge  ein. A us
fu h rau fträg e  lagen  n u r in  geringer Menge vor. D ie Preise 
fü r  das In la n d  b lieben  u n v e rän d e rt. Im  J u l i  w aren  Gas- 
u n d  S iederöhren  e tw a  8 Tage nach  A u ftrag serh a lt lieferbar. 
Im  A ugust w urden  G asrohrbeste llungen  g röß ten te ils vom  
Lager e rled ig t, fü r  S iederöhren  g a lt eine L ie ferfris t von 
zwei bis drei W ochen. Im  S ep tem ber e rh ö h ten  sich  diese 
F ris te n  auf 8 bis 14 Tage fü r  G asröhren  u n d  3 bis 4 W ochen 
fü r  S iederöhren.

Von der im  Laufe der le tz te n  M onate e rheb lich  fo r t
gesch ritten en  V erbandsb ildung  u n d  den  m it unseren  N ach 
b arlän d ern  abgeschlossenen P re isvere inbarungen  w ird  
erho fft, d aß  die U nordnung  auf dem  gesam ten  M arkte, 
die in  den  vergangenen M onaten  der geschäftlichen  Lage 
ih ren  ■ verhängnisvo llen  S tem pel au fd rück te , a llm ählich  
einer e inheitlichen  H altu n g  w eichen wird.

D as In landsgeschäft in  D r ä h t e n  u n d  D r a h t -  
e r z e u g n i s s e n  w ar g röß ten te ils  sehr ruhig . D ie v iel
fachen  U n terb ie tu n g en  der In landspreise , die h au p tsäch 
lich  von sü ddeu tschen  W erken ausgingen, h aben  langsam  
nachgelassen. T ro tzdem  w ar eine A ufbesserung der te i l
weise im m er noch verlu stb ringenden  Preise n ich t d u rch 
zusetzen. I n  den  N ich t-K o n v en tio n sartik e ln  w ar der 
A uftragseingang schw ach. A m  A u sfu h rm ark t g laub te  
m an  in  le tz te r  Z eit in  preislicher H in sich t eine leichte 
Besserung zu verspüren , die jedoch durch  U n terb ie tungen  
an d ere r W erke im m er w ieder h infällig  g em ach t w urde.

D er B l e c h m a r k t  lag  unu n te rb ro ch en  ungünstig . 
A ufträge  gingen s te ts  n u r  so spärlich  ein, d aß  F e ie r
sch ich ten  n ic h t verm ieden  w erden konn ten . D aran  h a t  
auch  das Z ustandekom m en des G robblechverbandes 
n ich ts  g eändert. D a dieser V erband  es sich zu r A ufgabe 
g ese tz t h a t, das se it langem  bestehende M ißverhältn is 
zw ischen S elbstkosten  u n d  E rlösen  allm äh lich  zu  be
se itigen , w urden  die G robblechpreise — u n d  d a m it zw ang
läufig  au ch  die der M ittel- u n d  F einbleche — um  e tw a 
10 %  heraufgesetzt.

D a  das E isen b ah n zen tra lam t n ach  wie vor äu ß e rs t 
zu rü ck h a lten d  in  der V ergebung von  A ufträgen  is t, w urde 
E is e n b a h n z e u g  n u r  in  sehr besch rän k ten  M engen e r
zeugt. A uch von  p r iv a te r  Seite gingen w enig B estellungen 
ein, obw ohl beispielsweise die in  g ünstiger F örderlage 
befindlichen G ruben  erhebliche A ufträge e rte ilte n , die 
jedoch  infolge der U n te rb ie tu n g en  der polnischen W erke 
zum  g rö ß ten  Teil nach  d o r t gingen. Vom  V erband  w urden  
die W erke m it g rößeren  Zuw eisungen b isher n ich t bedach t.

Bei den  E i s e n g i e ß e r e i e n  u n d  M a s c h i n e n 
f a b r i k e n  ließen B eschäftigungsstand  u n d  erzielbare 
P re ise sehr zu  w ünschen übrig . Im  einzelnen is t  e tw a  
folgendes zu b e r ic h te n :

D ie R ö h r e n g i e ß e r e i e n  w aren  m it In lan d s- u n d  
A uslandsau fträgen  w ährend  des ganzen  B e rich tsv ie rte l
jah res reichlich  beschäftig t. D ie In landsp re ise  w aren  be
friedigend, dagegen ließen  die A uslandspreise kau m  einen 
Gewinn.

In  den  E i s e n g i e ß e r e i e n  w ar die B eschäftigung 
eben  ausreichend, die P re ise ließen  dagegen zu w ünschen 
übrig. S tellenw eise m ach te  sich der M angel an  gelern ten  
F o rm ern  s ta rk  bem erkbar.

Im  M a s c h i n e n b a u  b lieb  d er A uftragseingang  
schw ach u n d  deck te  n u r  k n a p p  den  A rbeitsbedarf.

Bei den  W e rk s tä tte n  fü r  E i s e n h o e h - ,  B r ü c k e n - ,  
K e s s e l -  u n d  A p p a r a t e b a u  w ar eben fa lls d e r A uf
tragse in g an g  gerade noch genügend, u m  die  s ta rk  v e r
m in d erte  B elegschaft zu beschäftigen . G egen E nde des 
B erich tsv ie rte ljah res ko n n te  der se it vielen  M onaten  auf 
fünf W ochensch ich ten  b esch rän k te  B e tr ieb  w ieder m it 
sechs S ch ich ten  d u rch g efü h rt w erden.

Infolge des au ß e ro rd en tlich  scharfen  W ettbew erbs 
bei säm tlich en  zur V ergebung kom m enden  A ufträgen  
deck ten  die P re ise  kau m  die G estehungskosten .

Im  o sto b e rsch lesisch en  B ezirk  l i t te n  d ie  B etriebe 
vo rbezeichneter A rt s ta rk  u n te r  A rbeitsm angel. E s m u ß ten  
w iederho lt F e iersch ich ten  eingeleg t w erden. Bei dem  s ta r 
k en  W ettb ew erb  s in d  die P re ise w enig ausköm m lich
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D ie  Lage d es französischen  E isen m arktes  
im S ep tem b er  1925.

Die allgem eine M arktlage w ar durch  ein leichtes A uf
leben des A usfuhrgeschäftes und  durch  R uhe au f dem  
In lan d sm ark t gekennzeichnet. Zu Beginn des M onats 
kam en n u r  sehr wenige G eschäfte zum  A bschluß, was 
hauptsäch lich  fü r  den  In lan d sm ark t zu trifft, wo die E r 
w artung  neuer S teuern  die E rzeuger beunruh ig te . Im  
Laufe des M onats besserte sich diese Lage etw as, je 
doch t r a t  die e rw arte te  s ta rk e  N achfrage des A uslandes 
infolge des A nziehens des F ra n k en  u n d  des sehr s ta rk en  
ausländischen W ettbew erbs n ich t ein. D ie französische 
Industrie , die durch  das fo rtsch re itende Sinken des F ra n 
ken künstlich  Schutz genießt, sieh t die B efestigung der 
heim ischen W ährung  sehr ungern.

Von V erbandsbildungen is t  diejenige der H ä m a tit
roheisenerzeuger T atsache geworden. D er V erband  is t  
begründet auf e iner K o n tingen tierung  der E rzeugung u nd  
einer anteilm äßigen A ufteilung des In landsbedarfs u n te r 
den  E rzeugern. U m  der V erschiedenheit der geographi
schen Lage der M itglieder R echnung zu tragen , h a t  m an 
versucht, die G rundpreise, die von der O. S. O. M. fe s t
gesetzt sind, als P reise frei B estim m ungsort festzusetzen. 
Im  D u rchschn itt sind  die Preise zwischen 440 u nd  470 F r. 
je t  festgesetzt worden. Bei den  S tah lw erken  is t  der 
W iederzusam m enschluß, den  m an  fü r  den  1. O ktober e r 
w artete , n ich t e ingetreten . Inzw ischen blieb der frühere 
V erband im  R ahm en des Möglichen tä tig . Die Schienen
vereinigung is t  noch n ich t dazu gelangt, die B eteiligung 
an  den A ufträgen m engenm äßig festzusetzen . Die große 
Schw ierigkeit r ü h r t  daher, daß  die im  Z usam m enhang 
m it der Schienenerzeugung stehende H erstellung von 
T rägern  usw. von ih r n ich t geregelt wird.

Die 0 . R . C. A. erh ie lt von der R u h r im  D u rch 
sc h n itt täg lich  7425 t  Koks. E ine P re isänderung  fü r 
R epara tionskoks is t  fü r  den  O ktober n ich t eingetreten . 
Die französischen K okereien se tz ten  zu A nfang O ktober 
den P re is fü r  H ochofenkoks um  5 F r. au f 125 F r. herab. 
Zur Z eit is t  deutscher R e p a r a t i o n s k o k s  infolge der 
E rm äßigung der V ersandkosten  etw as billiger als f ra n 
zösischer Koks. Die Regierung versucht, die F rage der 
Preise beider Sorten  gegebenenfalls auszugleichen.

Die N achfrage nach E is e n e r z e n  w ar im  V erlauf 
des M onats aus dem  In lande zufriedenstellend u nd  aus 
dem  Auslande m itte lm äßig . D er S tre ik  auf den belgischen 
H ü ttenw erken  sowie die Schwäche des deu tschen  und  
englischen M arktes haben  h ier eine s ta rk e  H erabsetzung  
der N achfrage verursach t. A uch sind  die V ersandkosten  
nach  G roßbritann ien  gestiegen u n d  begünstigen den  au s
ländischen W ettbew erb . D ie Preise haben  sich b ehaup te t. 
Es koste ten  je t :

2. 9. 16. 9. 30. 9-
B re tag n e , 50 %  fob N a n te s  o der

S t. N a z a i r e ..........................................S 11 11 1 1
K alk ig e  M in e tte  . . . . . . . .  F r .  23— 24 23— 24 23__ 24
M in e tte , 38 b is  30 % ...................... „  26— 27 26— 27 26__ 27
K ieselige  Longw y-M inette . . . . , ,  16 16 16
D iedenhofoner M in e tte , 32 %  . . . ,,  17— 18 17 18 17__18
N a n c v - M in e t t e . .....................................    15— 16 15— 16 15— 16
N o rm an d ie-E rze , 5 0 %  fon Caen . S 10— 11 10— 11 10— 11
P y r e n ä e n - H ä m a ti te r z e ...................F r .  35— 40 35— 40 35__40
P y r e n ä e n - S p a te i s e n s te in ...................„  34  34  34
A lgier- und T u n is -E rz e *), 5 0 %  c if

g ro ß b ri t.  H ä f e n ....................................S 21 21 21
A lgier- und  T un is-E rze, 55 %  c if

g ro ß b ri t .  H ä f e n ....................................S  23 23 23
R ubio , 50 %  fob B i l b a o ................... P es . 23 23 23
R u b io , 48 %  fob B i l b a o ...................... M 21,50 21,50 21 50
Schw edenerze, 60 %  c if  fes tlän d isch e r

H ’á f c n ....................................................... *S' 30— 32 30— 32 30— 32
S pan ische  Schwefelkiese, 40 % Fe ,

45 %  S, fob H uelva  ......................S 16 16 16

Die T ä tig k e it auf dem  M ark t fü r  F e r r o l e g i e r u n g e n  
nahm  im  Septem ber b eträch tlich  ab. Dieses G eschäft, 
das hauptsäch lich  von der A usfuhr leb t, w urde v erhäng
nisvoll beeinflußt durch das W iederanziehen des f ra n 
zösischen F ranken , was das W iedererscheinen des eng-

1) A n anderer S telle [S t. u. E . 45 (1925), S. 1622] i r r 
tüm lich  als A lg i e r - M i n e t t e  bezeichnet.

lischen W ettbew erbs zur Folge h a tte . Es k o ste te n  in  Fr. 
je t :
Ferrosiliz ium 2. 9. 16. 9. 39. 9.

1 0 - 1 2 %  Si . . . • 615 615 615
2 5 %  „  . . . . 875 880 875
4 5 %  „  . . . . 1150 1160 1160
7 5 %  „  . . . . 2000 2000 2000
9 0 % .................... 2700 2725 2690
95 % ..................... 2 9 5 0 -2 9 7 5 2960 2950

Spiegeleisen
1 0 - 1 2 %  Mn . . . . 535 540 540
1 8 - 2 0 %  „  . . . . 660 665 660

D er R o h e i s e n m a r k t ,  der zu B eginn des M onats
ziem lich leb h aft w ar, schw ächte sich  im V erlauf des Be-
rich tsm o n ats  b e träch tlich  ab.

Es koste ten  in  F r. je  t  ab  L o n g w y :
2. 9. 16. 9. 30. 9.

Phosphorreiches G ießerei
roheisen N r. 1 P . L. . 347 347 347

Phosphorreiches G ießerei
roheisen N r. 3 P. R . . 345 345 345

P hosphorarm es R o h e isen :
P u d delroheisen . . . . 410 410 410
G ießereiroheisen . . . 440 440 440

D er V erband  fü r  H äm atitro h e isen  a rb e ite te  re ibungs
los. Sow eit der V erband  frei E m p fan g ssta tio n  v e rk au ft, 
schw anken die Preise fo lgenderm aßen: fü r  P a ris  u n d  U m 
gebung m üssen 465 F r. fü r  P uddelroheisen  u n d  470 F r. 
fü r  G ießereiroheisen bezah lt w erden, in  d en  G renzgeb ieten  
460 F r. fü r  beide. D er V erband  is t  e rm äch tig t, dem  W ett
bew erb du rch  F estse tzen  von  Sonderpreisen  zu begegnen. 
F ü r  den M onat O ktober is t  die A ufnahm efäh igkeit des 
In landsverb rauchs fü r  phosphorreiches u n d  H ä m a tit
roheisen auf 30 000 t  m onatlich  v eran sch lag t w orden. 
F ü r  die A usfuhr konn te  m an  E nde S ep tem ber eine z iem 
lich bedeu tende N achfrage nach  phosphorreichem  G ießerei
roheisen feststellen . D er belgische W ettbew erb , d e r um  
die M itte des M onats sehr le b h a ft w ar, schw ächte sich 
infolge des A nziehens des belgischen F ra n k e n  ab.

H a lb z e u g  e rfreu te  sich g u te r  N achfrage im  In lan d  
u nd  leich ten  A bsatzes im  A usland. H andelsstabeisen , 
B etoneisen u n d  Z iehm ate ria l w aren  ziem lich gefragt. 
N ach Schienen w ar die heim ische N achfrage zufrieden
ste llend, u nd  von Ja p a n  u n d  B rasilien  gingen beträch tliche 
A ufträge ein. D ie In landsp re ise  b e tru g en  fü r  Thom asgüte 
F rach tg rund lage  D iedenhofen  je t :

2. 9. 16. 9. 30. 9.
F r. F r. F r.

R o h b lö e k e .................. . . . 400 400 400
V orgew alzte Blöcke . . . . 420 420 420
K n ü p p e l ....................... 440 440
P l a t i n e n ....................... 460 460
T räger ....................... . . . 500 500 500
S t a b e i s e n .................. . . . 530 530 530

D ie A usfuhrpreise fob  A ntw erpen b e tru g e n :

Vorgewalzte B löcke .
£

. . . 4.11.6
£

4.8.-
£

4.7.6
K n ü p p e l ....................... . . f4 .15.6 4.11.- 4.10.6
P l a t i n e n ....................... 5.-.- 4.14.- 4.13.6
T räger ....................... 5.3.6 5.2.6 5.2.

D er S c h w e i ß e i s e n m a r k t  blieb fest; die Preise 
konn ten  sich behaupten .

D er B lechm ark t w ar, m it A usnahm e der F e i n b l e c h e ,  
schw ach; fü r  G ro b -  und  M i t t e l b l e c h e  lagen die L ie fer
fris ten  u n te r  3 W ochen, fü r  Feinbleche betrugen  sie 
8 bis 10 W ochen. Die vom  V erband  festgesetzten  Preise 
w urden fü r  Feinbleche des öfteren  ü b ersch ritten . Es 
k o s te t e n :

2. 9.

G ro b b lec h e  (A u sfu h r) fo b  
A n tw e rp e n  . . . .

B le c h e :

£

6.9.6

16. 9. 
.£

6.5.-

30. 9. 
£

6.3.6

6/io m m  
8/.n „
2/io

Fr.
1125
1100

1 0 2 5 -1 0 5 0

Fr. Fr.
1100 1 0 7 5 -1 1 2 5
1050 1 0 5 0 -1 1 0 0  
1050 1050
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D ie  Lage d es  b e lg is c h e n  E isen m ark tes  
im S e p te m b e r  1925.

Im  Septem ber ließ  sich  e in  W iederaufleben der G e
schäfts tä tigkeit festste llen . G roße A nstrengungen  w urden 
gem acht, um  die schw ierige Lage der H ü tten in d u str ie  
zu beseitigen. Schon zu  B eginn des M onats w aren  die 
W erke wenig aufgelegt, Z ugeständnisse zu m achen. Zu 
diesem  Z e itp u n k t h a tte n  die belgischen u n d  luxem burg i
schen S tahlw erke ihre T ä tig k e it in  vollem  U m fange w ieder 
aufgenom m en. D ie L ie ferfris ten  sc hw ank ten  zwischen 
8 und  11 W ochen. D er ausländ ische W ettb ew erb  w ar sehr 
lebhaft, insbesondere m ach ten  die L o th ringer und  L u x em 
burger W erke P re iszugeständn isse, um  feste  A ufträge zu 
erhalten . Im  w eiteren  V erlauf des M onats befestig te  sich 
die W iderstandsfäh igke it, u n d  der M ark t b o t ein  v e rh ä lt
nism äßig gu tes A ussehen. D ie E n tsp an n u n g  der D evisen 
zu E nde des M onats b lieb  ohne E in flu ß  auf die Preise. 
Die w eiterverarbeitenden  B etriebe  u n d  die K o n s tru k tio n s
w e rk s tä tte n  bek lag ten  sich über M angel an  R ohstoffen , 
da diese W erke nach  B eendigung des S tre ik s noch  keine 
Zeit h a tten , sich ausreichend  einzudecken. D er S tre ik  in  
der E isen industrie  des Beckens von  C harleroi d au e rte  fo rt, 
A rbeitgeber u n d  A rbeitnehm er leh n ten  jedes Z ugeständn is 
ab. D er W iderstand  der U n te rn eh m er b e ru h t au f dem  
U m stande, d aß  die W erke von  C harleroi gegenüber denen 
von L ü ttich  b en ach te ilig t sind, deren  A rb e ite r die L o h n 
verm inderung um  5 %  tro tz  d er schon n ied rigeren  Löhne 
angenom m en haben.

D er R o h e i s e n m a r k t  kennzeichnete  sich durch  ein 
beträchtliches W iederaufleben. D ie N achfrage w ar s ta rk , 
da das A nziehen der W echsel e in  N achgeben  der P reise 
in P fund  S terling  zur Folge h a tte . Die M ehrzahl der W erke 
konnte ih ren  A u ftrag sb esta n d  auffü llen , einige sin d  bis 
nächsten  D ezem ber b eschäftig t. E s k o ste te n  in  F r. je t : 

B e lg ie n :  2. 9. 1 6 .9 . 3 0 .9 .

Gießereiroheisen N r. 3. 320 — 325 335 — 340 340 — 345 
Thom asroheisen, G üte

0 . M............................ 325 340 3 4 5 -3 5 0
L u x e m b u r g :

Gießereiroheisen N r. 3 . 325—330 340 340 — 350
T hom asroheisen, G üte

0 . M............................ 325 345 3 5 0 -3 5 5
D er S c h w e i ß e i s e n m a r k t  lieg t se it dem  Ju li  ruh ig ! 

die N achfrage w ar sehr schw ach, aber n ich tsdestow eniger  
zufriedenstellend in  A n b e tra c h t des U m stan d es, daß  der 
S tre ik  im  B ecken von  C harlero i fo rtd a u e r t. E s koste ten  
je t :
Schweißeisen N r. 3 -■9- le - 9- 30- 9-

( I n l a n d ) ...................F r. 5 8 0 - 6 2 5  6 0 0 - 6 1 0  6 0 0 -6 1 0
(Ausfuhr) . . . .  £  5.10.- 5.10.- 5.10.-

Schweißeisen N r. 4
( I n l a n d ) ...................F r . 7 6 0 - 7 7 0  7 8 5 - 7 9 0  785
(A usfuhr) . . . .  £  7.1.- 7.1.- 7.1.-

D er H a l b z e u g m a r k t  b lieb  u n b estän d ig , was h a u p t
sächlich d a rau f b e ru h t, d aß  einige H ü tte n  ohne A ufträge  
sind, w ährend  andere solche bis zum  D ezem ber vorliegen 
haben. E s k o ste te n  je t : :

„  , . 2. 9. 16. 9. 30. 9.
B e lg ie n :  £  £  £

V orgew alzte B löcke . 4.14.6 4.7.6 4.7.6
K n ü p p e l ... 4 .5 .6  4.9.6 4.10.6
P l a t i n e n .... 5.2.- 4.13.6 4.13.6

L u x e m b u r g :
Vorgewalzte B löcke . 4.14.6 4.8.- 4.7.6
K n ü p p e l .. 4.19.- 4.12.- 4.11.6
P l a t i n e n ...  5.1.6 4.15.6 4.14.6

D er M ark t fü r  W a lz z e u g  e rh o lte  sich  im  V erlauf des 
B erich tsm onats le ich t. D ie M ehrzahl der H ü tte n  konnte 
ihre Preise b eh au p ten  u n d  h a t  zahlreiche A ufträge e rh a lten , 
so daß  sie allgem ein g u t b esch äftig t sind. D er deu tsche, 
lo thringische u n d  luxem burg ische W ettb ew erb  v e r
lang ten  ungefäh r die g leichen P re ise u n d  m ach ten  fü r  
große u n d  feste  A ufträge  noch besondere Z ugeständnisse. 
In  F eineisen  sc h w an k ten  die P re ise ; m an  konn te  
festste llen , d aß  au f U eberpreise  N achlässe zugestanden

wurden. W alzdraht lag fest, die W erke waren gut be
schäftigt, und die Nachfrage blieb stark. Es kosteten je t:

B elgien : 2.9. 16.9. 30.9.
Stabeisen (In land)..................Fr. 540 585 585

„ (Ausfuhr)...................£  5.7.— 5.6.— 5.6.—
Träger (In land)......................Fr. 535 560 560

„ (Ausfuhr).......................£  5.3.6 5.5.2 5.5.2
Drahtstäbe (Ausfuhr)............... £  6.1.— 5.15.— 5.15.—
Zaineiseh (Ausfuhr).................. £  5.17.— 5.16.—- 5.15.6
Walzdraht (Inland).................. Fr. 575 620 620

„ (Ausfuhr)...............£  5.12.— 5.15.— 5.15.6
Bandeisen (Inland)..................Fr. 750 800 800

„ (Ausfuhr!............... £  7.5.— 7.5.— 7.5.—
Kaltgewalztes Bandeisen (Inl.) . Fr. 1050 1150 1150
Runder Draht (Inland) . . . .  „ 1200 1250—1300 1250—1275

„ (Ausfuhr) . . . „ 1140 975 1000
Viereckiger Draht (Inland) . . „ 1250 1300—1350 1275—1300

„ (Ausfuhr) . . „ 11-50 1000 1025
Sechseckiger Draht (Inland) . . „ 1275 1375—1400 1300—1320

„ „ (Ausfuhr) . 1175 1025 1050
Luxemburg: £  £  £

Stabeisen................................. 5.9.—• 5.6.— 5.6.—
T r ä g e r ....................................  5.3.— 5.2.— 5.2.—
Walzdraht.................................  5.15.— 5.15.— 5.16.—
D rahtstäbe.............................  5.17.6 5.15.— 5.16.—

Der Markt für K le in e i s e n z e u g  war sehr belebt; 
alle Werke waren gut beschäftigt, die Preise strebten  
nach oben. Es kosteten in Fr. je t :

2. 9. 16. 9. 30. 9.
D r a h tst ifte ............................ 840 850 900
Geglühter Draht . . . .  840 850 900
Blanker D r a h t   840 800 850
Verzinkter Draht . . . .  1075 1050 1100— 1250
S ta c h e ld r a h t ........................... 1250 1250 1 3 0 0 -1 3 5 0

Der B le c h m a r k t  lag schwach, hauptsächlich für 
Grob- und M ittelbleche. Der ausländische W ettbewerb, 
nam entlich in  M ittelblechen, war zu Beginn des Monats 
lebhaft, ließ jedoch später nach. Die französischen Werke 
boten allgemein zu niedrigen Preisen als denen des In 
landes an. Polierte und verzinkte Bleche sowie Wellbleche 
wurden wenig verlangt. Es kosteten je t:
Thomasbleche: 2. 9. 16. 9. 30. 9.

5 mm u. mehr (Inland) . . Fr. 660 680—685 675—685
5 „ u. mehr (Ausfuhr) . £  6.9.6 6.3.6 6.3.—
4 „ (A usfuhr)..............£  6.11.— 6.4.6 6.4.—
3 ,, (Inland).................. Fr. 725 740—750 725—750
3 ,, (A usfuhr)..............£  7.1.— 6.14.— 6.13.—
2 , (Inland).................. Fr. 875 875—900 875—900
2 „ (A usfuhr)..............£  8.7.6 8.1.6 8.1.6

11/ (Inland).................. Fr. 950 1050—1060 975—1000
l 1/» ,, (A usfuhr).............. £  9-3.— 8.17.6 8.17.—
1 ,, (Inland).................. Fr. 1125 1150—1175 1050—1075
1 „ (A usfuhr)..............£  9.16.— 9.13.6 9.13.6

i/2 „ (Inland).................. Fr. 1240 1150—1175 1150—1175
i/o „ (Ausfuhr) .............. £  11.8.— 10.11.6 10.11.6

Breiteisen (Inland).................. Fr. 750 670—675 660—665
„ (Ausfuhr)..................£  6.9.6 6.1.6 6.1.6

Wellbleche (Inland).................. Fr. 730 725—730 700—710
,, (Ausfuhr)...............£  6.17.— 6.8.6 6.7.6

Polierte Thomasbleche (Inland) Fr. 1475 1500—1550 1500—1550
Verzinkte Bleche:

1 m m ............................. Fr. 1700 1/50 1750
8/10 m m    1825 1850 1850
6 jiQ    2300 2300 2300

Der R ö h r e n m a r k t  lag sehr gut; die Nachfrage war 
recht stark, und die W erke hatten gu t zu tun.

Auf dem S c h r o t tm a r k t  herrschte wenig K auftätig- 
keit; nur für die Ausfuhr nach Spanien und Italien  
gingen größere Aufträge ein. Es kosteten in Fr. je t:

2 9 16. 9. 30. 9.
M artinschrott . . . .  270 300 290—295
H ochofenschrott . . . 245 270 — 272,50 2 70—272,50
D r e h sp ä n e .......................  205 225 220 — 225
Ia. W erkstättenschrott 350 370 365—375

D ie  Lage d es  e n g lis ch en  E isen m a r k tes  im  
S e p te m b e r  1925.

Die Entwicklung des Eisen- und Stahlm arktes im  
Verlauf des Monats September enttäuschte. Zu Beginn des 
Monats rechnete man noch allgem ein m it einer W ieder
belebung um  ungefähr M itte September. Auch bestanden  
gute Gründe für diese Annahme, da die Verbraucher ihre 
Käufe se it langem sehr eingeschränkt hatten und in vielen  
Fällen ihre Lager stark unter den Durchschnittsbestand  
gesunken waren; ferner zeigten die Preise eine leichte  
Befestigung, und man glaubte, daß die überall sich zeigende
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Z unahm e der B a u tä tig k e it eine größere K auflu st auslösen 
w ürde. N ach  V erlauf von  14 T agen w ar es jedoch k lar, 
daß  sich diese E rw artu n g en  n ich t verw irklichen w ürden. 
D ie H änd ler zeigten sich abgeneigt, ihre Lager aufzufüllen, 
u n d  fu h ren  fo rt, n u r fü r  den täg lichen  B edarf zu kaufen, 
w ährend  das allm ähliche W eichen der Festlandspreise  den  
M angel an  V ertrauen  in  die F estig k e it der Preise v er
s tä rk te . A ber es w ar fü r  die b ritischen  W erke schwierig, 
sich A ufträge auf dem  heim ischen M ark t zu sichern ; in s
besondere ging die N achfrage nach  Schiffbauzeug auf ein  
M indestm aß zurück. Diese In d u str ie  is t  eine der H a u p t
s tü tze n  fü r  die englischen W erke u n d  v erb ra u ch t außerdem  
in  w eitem  U m fange F estlandsm ateria l. A uf den Clyde- 
w erften  z. B. be trug  die G esam ttonnenzah l der zu Stapel 
gelassenen Schiffe w ährend des S eptem ber n u r 21 706 t, 
was die geringste M onatszahl se it dem  F eb ru a r 1925 
d arste llt.

D ie A usfuhr sp ie lte  fü r  den  größeren  Teil des M onats 
keine Rolle. D ie N achrich ten , welche zu B eginn des Mo
n a ts  in  U m lauf w aren, d aß  die m eisten  U eberseem arkte 
n u r noch geringe L agerbestände h ä tten , u n d  die K äufer 
daher b innen kurzem  auf den M ark t ge trieben  w ürden, 
en tb eh rten  jeder B egründung. D ie zustande gekom m enen 
K äufe b etrafen  n u r geringe Mengen, insbesondere kaufte  
In d ien  n u r wenig. Zeitw eise w ar wohl die N achfrage vom  
A uslande b e träch tlich , aber es kam en  n u r wenig Geschäfte 
zustande, d a  die von den K äufern  zugestandenen Preise 
zu gering w aren, als daß  sie fü r  die größere Zahl der Ge
schäfte  zum  A bschluß füh ren  konnten . Gegen E nde des 
M onats begann sich die N achfrage nach  verz ink ten  Blechen 
vom O sten zu bessern; zahlreiche Geschäfte w urden a b 
geschlossen, so daß  die W erke je tz t  A ufträge bis E nde des 
Ja h re s  vorliegen haben. D er Besserung in  diesem  Zweige 
fo lg ten  zahlreiche K äufe von Schw arzblechen auf ja p a n i
sche R echnung, was bis zum  E nde des M onats fo rtdauerte . 
Die M ehrzahl der britischen  Blechwalzwerke kan n  ihre 
L eistungsfäh igkeit besser ausnu tzen , als dies bisher in  
diesem  Ja h re  der F a ll gewesen is t, haup tsäch lich  in  den 
dünneren  Sorten. Die A usfuhrnachfrage nach  W eißblech 
w ar eins der bezeichnendsten Ereignisse fü r die le tz ten  
Septem berw ochen; die W erke sollen je tz t  zu ungefähr 
90 %  ih re r L eistungsfähigkeit beschäftig t sein.

D ie Lage des E i s e n e r z m a r k te s  blieb im  V erlauf 
des M onats unverändert. Zu Beginn des Septem ber be
trugen  die höchsten  Preise fü r  bestes R ubio  19/6 8  cif u nd  
die D urchschn ittsfrach ten  B ilbao-M iddlesbrough 6/- S. 
M ittelm eerhäm atiterze w aren zu 18/6 S  zu erhalten , bei 
6/- bis 6/6 S  F ra ch t. In  der M itte  des M onats gingen die 
Preise fü r  m itte lländ ische E rze langsam  zurück, w ährend  
d iejenigen fü r  bestes R ubioerz u n v e rän d e rt auf 19/6 S  
blieben. D ie gedrück te Lage der C um berländer E isenerz
g ruben  versch lech terte  sich noch w ährend  des S ep tem b er; 
die V erkäufe besch ränk ten  sich h aup tsäch lich  auf geringe 
Mengen an  die V erbraucher der englischen O stküste  u n d  
Schottlands. D ie besseren Sorten  C um berlanderze koste ten  
w ährend des ganzen M onats ungefähr 20/- 8, die gew öhn
licheren  Sorten  15/- bis 16/- S  je t .  D ie E in fu h r von E isen
erzen über M iddlesbrough betru g  im  B erich tsm onat 
115 000 t  gegen 85 000 t  im  A ugust.

Die B edingungen des R o h e i s e n m a r k t e s  w aren 
u n v erän d ert schlecht. Zu B eginn des S ep tem ber zeigte 
sich der M ark t fü r  H ochofenkoks frei m ittelenglische 
W erke schwach, m it dem  E rgebnis, daß  die R oheisen
verbraucher beim  K auf sehr vorsich tig  w aren, in  der A n

nahm e, d aß  w eitere P re isrückgänge fü r  R oheisen  w a h r 
scheinlich seien, sow eit m itte leng lische S orten  in  F rage  
käm en. N ortham ptonsh ire-G ießereiroheisen  N r. 3 k oste te  
70/6 S  frei B irm ingham  u n d  D erbysh ire-G ießereiroheisen  
Nr. 3 75/- S; bei größeren A ufträgen  w urden  noch P re is
nachlässe gew ährt. D er C lev e lan d m ark t lag  schw ach; 
w ährend noch reichliche V erschiffungen au f a lte  Abschlüsse 
gem acht w urden, w ar das neue G eschäft gering , m it dem  
Ergebnis, daß  C leveland-G ießereiroheisen N r. 3 68/6 S  fob 
koste te , G ießereiroheisen N r. 1 72/- S  u n d  G ießereiroh
eisen Nr. 4 67/6  S. In  dem  B em ühen, sich  A ufträge  zu 
sichern, w urden jedoch auf d iese Preise noch Z ugeständnisse 
gem acht, u n d  die V erbraucher in  S ch o ttlan d  k au ften  
C leveland-G ießereiroheisen N r. 3 zu  73/6  S  H afen  G range- 
m outh . Festländ isches G ießereiroheisen m it  2,5 bis 3 %  Si 
k oste te  60/- bis 61/- S, ohne aber viele G eschäfte  an  sich 
zu ziehen. D er M ark t fü r  T hom asroheisen  w ar ganz u n 
übersichtlich . D ie V erhältn isse b lieben bis E nde des M onats 
u nverän d ert, obwohl au f dem  m itte leng lischen  M ark t la u t 
B erich ten  G eschäfte zu  einem  Preise v m  6 d  bis 1/- 8  
u n te r  den  D urchschn ittsp re isen  zustande gekom m en sein 
sollen. In  S ch o ttlan d  w urde angeblich  C leveland-R oheisen  
zu 73/- S  H afen  G rangem outh  gekau ft. W äh ren d  der 
le tz ten  Tage des Sep tem ber gaben  die P re ise e rn e u t nach , 
was auch  durch  die A ussichten  auf neue A rbeitskäm pfe  
in  den  K oh lenbezirken  n ic h t behoben  w urde. Zu E nde 
des M onats k oste te  C leveland-R oheisen  6T/- 8  fob , u n d  
V erkäufe w urden  frei F a lk irk  zu 72/6  8  gem eldet. D erb y 
shire-G ießereiroheisen N r. 3 san k  au f 74/- S  u n d  N o rth a m p 
tonsh ire-G ießereiroheisen  auf 69/- S  frei m itte leng lische 
W erke. In  der d r i tte n  Septem berw oche w urde e in  G e
schäftsabsch luß  in  festländ ischem  G ießereiroheisen zu 
59/- S  gem eldet, aber das w ar ein  A usn ah m efa ll; d e r D u rch 
schn ittsp re is erre ich te  bald  w ieder die 60/- S -G renze .

Zu B eginn des M onats w ar die N achfrage n ach  H a l b 
z e u g  ab er A rt n u r  gering. F ü r  die englischen W erke w ar 
es rech t schw ierig, A ufträge zu e rh a lten  angesich ts des 
reichlichen u n d  b illigeren A ngebotes vom  F estlan d e . D er 
n iedrigste  P re is fü r  englische zweizöllige K n ü p p e l b e tru g  
£  6 .5 .—, einige W erke verlan g ten  sogar £  6.10. — . D em 
gegenüber k onn te  m an französische u n d  luxem burg ische  
K n üppel in  Südw ales zu  £  5.7.6 bis 5 .10 .— kaufen . W äh 
ren d  des Sep tem ber w aren die W erke in  Südw ales die 
besten  A bnehm er fü r  festländisches H albzeug.. F e in b lech 
bram m en koste ten  au f den  englischen W erken  £  6 .1 2 .— 
bis 6.15. — , w ährend  ausländische W aren  zu £ 5 .1 5 .— 
frei Südw ales-W erke zu e rh a lten  w aren. Zu E n d e  des 
M onats k o n n ten  ausländische K nüppel zu  um  m ehr denn  
2 0 /— 8  b illigeren P re isen  e ingefüh rt w erden, als d ie eng 
lischen W erke verlang ten , u n d  m it A usnahm e von  Sonder
so rten  lagen die b ritischen  W erke zu dieser Z eit au ß e rh a lb  
des M arktes. B e träch tliche  M engen A uslandss tah l wunden 
gekauft, da  alle W eißblechw erke se it der A uflösung der 
P reisverein igung im  Mai ausländ ischen  S ta h l v e ra rb e i
te ten . Eg sind  B estrebungen  im  Gange, d ie W eißb lech
w erke zusam m enzuschließen, dem  v ie lle ich t e in  A bkom 
m en über ausschließliche V erw endung v on  englischen 
S täh len  folgt. In  anderen  Teilen E nglands w ar die N ach 
frage nach  H albzeug e ingeschränk t, n u r  von  e inem  bis 
zwei g u ten  A ufträgen , die von  W erken im  B irm in g h am er 
B ezirk  vergeben w urden, is t  zu berich ten . D as G eschäft 
in  W alzd rah t nah m  w ährend  des S ep tem ber täg lich  zu, 
aber die P reise können  n ich t als ausre ichend  bezeichne t 
w erden. F estlän d isch er W alzd rah t in  T hom asgüte  w urde

Zahlentafel 1. D ie  P r e i s e n t w i c k l u n g  a m  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  im  S e p t e m b e r  1925.

4. September 11. Septem ber 18. Septem ber 25. Septem ber 30. Septem ber
Britischer

Preis
X  S d

F es t-
lan d sp re is

X  s  d

B ritisc h e r
P re is

X  S  d

F e s t
lan d sp re is

X  s  d

B ritisc h e r
P re is

X  S d

F e s t 
lan d sp re is

X  S d

B ritisch e r
P re is

X  S d

F est
lan d sp re is

X  S d

B ritisch er
P re is

X  S d

F e s tla n d s 
p re is

X  S d

G ießerei-R oheisen  
T hom as-R oheisen  
V orgew alzte  B löcke 
K n ü p p el
F e in b lech b ram m en  
T h o m a s-W a lz d ra h t 
H an d els- S tabeisen

3 8 6 
3 9 6 
6 5 0 
6  7 6 
6 1 2  6 
9 10 0 
8 2 6

3 1 0
3 0 0
4 7 6 
4 11 6
4 15 0
5 12 6 
5 7 6

3 8 0 
3 9 0 
6 5 0 
6 9 0 
6 1 2  6 
9 10 0 
8 2 6

3 0 0
3 0  0
4 7 6 
4 11 0
4 14 0
5 12 6 
5 7 6

3 7 6 
3 8 6 
6 7 6 
6 1 0  0 
6 15 0 
9 10 0 
8 0  0

3 0  0
3 0 0
4 7 6 
4 11 0
4 13 0
5 15 0 
5 7 6

3 7 6 
3 8 6 
6 7 6 
6 1 0  0 
0 15 0 
9 10 0 
8 0  0

2 19 0
3 0  0
4 7 0 
4 10 0
4 12 6
5 15 0 
5 7 0

3 7 0 
3 8  0 
6 7 6 
6 10 0 
6  15 0 
9 10 0 
8 0 0

3 0 0
3 0 0
4 7 0 
4  10 0
4  13 0
5 15 0 
5 6  6
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von französischen u n d  d eu tschen  W erken  zu £  5 .1 5 .—, in  
S.-M .-G üte m it £  6. — . — v e rk au ft. D ie V erbraucher 
sch ränk ten  ihre  A ufträge s ta rk  ein, u n d  die W erke m u ß ten  
um  jedes G eschäft h a r t  käm pfen. E in  g rößere r A uftrag  
von K an ad a  w urde in  der H au p tsach e  von  F ra n k re ich  und  
D eutsch land  ausgeführt.

In  W a l z w e r k s e r z e u g n i s s e n  b lieb  die Lage gegen
über dem  A ugust u n v e rä n d e r t;  V erm utungen  au f eine 
Besserung der N achfrage auf dem  heim ischen M ark t u n d  
im  A uslande erw iesen sich als un rich tig . D ie P re ise der 
britischen W erke k o n n ten  sich w ohl b eh aup ten , b lieben 
aber unlohnend, bei g roßen A ufträgen  k o n n ten  die B e
ste ller noch V ergünstigungen  durchsetzen . H an d e lss tab 
eisen, das zu Beginn des M onats allgem ein m it £  8 .10 .— 
im  In lan d  u n d  zu £ 8 .2.6 fü r  das A usland  g eh an d e lt w urde, 
sank auf £  8.7.6 bzw. £  8. — . — , w ährend  K n üppel aus 
F estlan d sstah l zu £  8. —. — frei W erk  zu e rh a lten  w aren. 
Bezeichnend fü r  die L age zu E nde Sep tem ber w ar, daß  
n ich t a llein  die englischen u n d  F estlan d s w erke die Ge
schäfte auf d e n  b ritisch en  In la n d sm a rk t u m str itte n , 
sondern daß  auch  die sc ho ttischen  W erke, welche fü r  
längere Z eit h au p tsäch lich  n u r fü r  den  sc ho ttischen  M ark t 
gearbeite t h a tte n , je tz t  d ie P re ise  u n te rb o ten , um  A uf
träge zu e rhalten . D ie F estlandsp re ise  zeig ten  keine a u s
gesprochene A bnahm e w ährend  des M onats, w aren  ganz 
allgem ein ab er schw ach. F estländ isches S tabeisen  in 
T hom asgüte ging von  £ 5 .8 .— auf £  5.6.6 fob  A ntw erpen  
zurück. Sow eit d ie  englische In d u str ie  in  F rag e  kom m t, 
zeigte der F ein - und  W eißb lechm ark t die g röß te  F estig k e it. 
Die A nstrengungen der W eißblechw erke in  Südw ales, w ieder 
zu einem  Z usam m ensch luß  zu kom m en m it d er A bsicht, 
die Preise zu beh au p ten , w erden w ahrschein lich  E rfolg 
haben. V erhandlungen  h ab en  s ta ttg e fu n d en , u n d  es is t  
beschlossen w orden, ein  A bkom m en zu  treffen , w onach 
die E rzeuger je W erk  £ 100. — . — bezahlen  u n d  eine S trafe  
von 2 /6  S  je K iste , die über die jedem  W erk  zugebilligte 
Menge h inausgeh t, bzw. eine S tra fe  von  1 /— S  je K iste , 
die u n te r  d er e r lau b ten  E rzeugungsm enge b le ib t. A uch 
soll der V ersuch gem ach t w erden, eine V ereinbarung 
u n ter den  W eißblech w erken zu treffen , led ig lich  englischen 
Stahl zu verarbeiten . E s b e s te h t w eniger A bneigung gegen 
diese P läne , als e rw a rte t w erden  k onn te , da  festg este llt 
ist, d aß  der A bfall m it  der V erw endung von festländ ischem  
S tah l zugenom m en h a t. A ls E rgebnis d ieser V orschläge 
is t  e in  lebhaftes A nw achsen d er N achfrage nach  W eiß 
blech zu verzeichnen, d a  sich viele H än d le r  eilig e in 
deckten. D ie Preise b lieben fest auf 19/6 8 , auch  sollen 
Geschäfte au f L ieferung bis Ju n i 1926 abgeschlossen sein. 
In  anderen  Zweigen, insbesondere in  L ancashire- u nd  
Y orksh ire-S tabeisen , h ie lt der N iedergang an.

U eber die P r e i s e n t w i c k l u n g  u n te rr ic h te t im  e in 
zelnen die vo rsteh en d e  Zusam m enstellung.

Ermäßigung der Brennstoff Verkaufspreise. — Die
durch die H erabse tzung  der U m sa tzsteu er um  1 / 2 %  e r 
m äßig ten  B rennstoffverkaufspre ise  fü r  den B ezirk det 
R h e i n i s c h - W e s t f ä l i s c h e n  K o h l e n s y n d i k a t s  s te l
le n  sich vom  1. O ktober 1925 an  je t  ab  Zeche wie folgt1),

F e t t k o h l e n :
Reichsmark Reichsmark

Fördergruskohlen . . 13,68 Gew. Nußkohlen n 20,40
Förderkohlen . . . . 14,92 Gew. N ußkohlen I I I 18,66
M elierte Kohlen . . . 16,17 Gew. Nußkohlen IV 17 41
Bestm elicrte Kohlen . 17.41 Gew. N ußkohlen V 16.92
S tü c k k o h le n ................. 29,90 Kokskohlen . . . ? 16,92
Gew. N ußkohlen I  . . 20,40

G a s - u n d  G a s f l a m m k o h le n :
Flam mfördorkohlen . . 14,43 Gew. Nußkohlen n 20,40
Gasflammförderkohlen 15,67 Gew. N ußkohlen I I I 18,66
Generatorkohlen . . . 16,17 Gew. N ußkohlen IV 17,41
Gasförderkohlen . . . 16,92 Gew. Nußkohlen V 16,92
S tü c k k o h le n ................. 19.90 Nußgrus bis 30 mm . 10,4 5
Gew. Nußkohlen I  . . 20,40 Nußgrus Uber 30 mm 11,94

E ß k o h l e u :
Fördersruskohlen (rd. Gew. N ußkohlen i 26,37

10 % S t . ) ................. 12,93 Gew. N ußkohlen ii 26,37
Förderkohlen 25 % . . 13,93 Gew. Nußkohlen I I I 20,90
Förderkohlen 35 % . . 14,43 Gew. N ußkohlen IV 16,42
Bestm elierte 50 % . . 17,41 Gew. N ußkohlen V 15,92
S tü c k k o h le n ................. 19,90 Feinkohlen . . 9,95

1) R eichsanzeiger N r. 228 vom  29. Sept. 1925. 

X L n .„

M a g e r k o h l e n ,  ö s t l .  R e v i e r :
R e ic h sm a rk  R eichsm ark

F ö rd e rg ru sk o h le n  ( rd . Gew. N u ß k o h len  1 . 27,86
1 0 %  S t . )   12,93 Gew. N u ß k o h le n  I I .  27,86

F ö rd e rk o h le n  25%  . . 13,93 Gew. N u ß k o h len  I I I . 21,39
F ö rd e rk o h le n  35%  . . 14.43 Gew. N u ß k o h len  I V . 16,42
B e s tm e lie r te  50%  . . 16,92 Gew. F e in k o h le n  . . 8,95
S tü c k k o h le n  . . . .  20,40 U ngew . F e in k o h le n  . 8,46

M a g e r k o h l e n ,  w e s t l .  R e v i e r :
F ö rd e rg ru sk o h le n  ( rd . Gew. A n th ra z i tn u ß  I  39.81

10 %  S t . )   11,44 Gew. A n th ra z i tn u ß  I I  44.78
F ö rd e rk o h le n  2 5 % .  . 12,19 Gew. A n th ra z i tn u ß  i n  31 84
F ö rd e rk o h le n  35%  . . 12,69 Gew. A n th ra z i tn u ß  IV  14,92
M elie rte  45%  . . . .  14,92 Gew. F e in k o h len  . . 7,96
S tü ck k o h len  . . . .  20,90 Y ngew . F e in k o h le n  . . 6,96

K o k s  :
H o chofenkoks . . . 23,88 K oks, h a lb  g esieb t u n d
G ießereikoks . . . .  24,88 h a lb  gebrochen . . 24,88
B rechkoks I  . . . . 29,85 K n ab b e l-  u n d  A bfall-
B rechkoks I I  (40 b is  k o k s ..............................  23,88

60 m m )......................  32,34 K le io k o k s (20 b is  40
B rechkoks I I  (30 b is  m m ) g esieb t . . .  22,89

50 m m ) .................  29,85 P e r lk o k s (10 b is  20  m m )
B rechkoks I I I  (20 b is  g e s i e b t .........................  11 94

40 m m )   23,88 K o k s g r u s .............. 4*97
B rechkoks IV  (10 b is

20 m m ) ...................  13,43
B r i k e t t s :

I .  K lasse  18,91 J l; I I .  K lasse  17,91 J l\ H L  K lasse  1 6 ,9 2 ^
E ß - E i f o r m ..........................................18.91 J t
M a g e r -E ifo rm ......................................17,91

G leichzeitig w erden die neuen  Preise des Aachener, 
N iedersächsischen, O berschlesischen, N iederschlesischen 
u n d  Sächsischen S te inkohlensyndikats bekann tg em ach t; 
ferner w erden die neuen  Preise des R heinischen B rau n 
koh lensyndikate  und  des K oh lensynd ikats fü r  das rech ts
rheinische B ayern  sowie die neuen  D urchschn ittsp reise  
des M itte ideuteehen u n d  des O steibischen B rau n k o h len 
sy n d ik a ts  veröffentlicht.

Von der deutschen Rohstahlgemeinschaft. — Die R oh- 
s tah lgem einschaft h a t  in  ih rer S itzung am  1. O ktober 1925 
beschlossen, an  der fü r den  M onat S ep tem ber festge 
se tz ten  E in s c h r ä n k u n g  d e r  R o b s t a b i e r z e u g u n g  
in  H ö b e  v o n  3 5 %  auch  fü r  den  M onat O k t o b e r  fe s t
zuhalten .

Vom Grobblech-Verband. — Die M itglieder des G rob
blech-V erbandes haben  sich bere it e rk lä rt, m it R ücksich t 
au f die am  1. O ktober e in tre ten d e  E rm äß igung  der U m 
sa tz steu e r  um  y2 %  die bisher m it F ra ch tg ru n d lag e  Essen 
festgese tz ten  V erkaufspreise fü r  L ieferung fü r  V erbands
rechnung  vom  1. O ktober 1925 an  um  0,75 J l  je t  
h e r a b z u s e t z e n .

D er G rundpreis fü r  G robbleche e rm äß ig t sich auf 
149,25 M je t , F rach tg rund lage  Essen.

Diese E rm äß igung  b ed eu te t fü r  die W erke ein Opfer, 
da die augenblicklichen Preise im  V erhältn is zu den  S elbst
kosten  bereite V erluste ergeben.

Vom W alzdrahtverband. — D er W alzd rah tv e rb an d  h a t  
den  V e r k a u f  f ü r  O k t o b e r  zu d en  derzeit geltenden  
P re isen  aufgenom m en.

Preisstellung in Reichsmark. — D er V orstan d  des 
R eichsverbandes der D eutschen  In d u str ie  h a t  in  seiner 
S itzung am  28. S ep tem ber beschlossen, R ich tlin ien  in  der 
F ak tu rie rungsfrage  aufzustellen. Diese R ich tlin ien  h aben  
dem  g e s c h ä f ts f ü h re n d e n  A usschuß u n d  dem  großen 
A usschuß der K arte llste lle  in  seiner S itzung  am  29. Sep
tem b er zu r S tellungnahm e Vorgelegen. D as E r g e b n i s  
dieser B era tungen  w ar die einm ütige A nnahm e d er f o l 
g e n d e n  R i c h t l i n i e n  :

„D er R e ichsverband  der D eutschen  In d u s tr ie  em p
fieh lt seinen M itgliedern die P re isste llung  u n d  F a k tu r ie 
rung  in  R eichsm ark. Sow eit besondere V erhältn isse eine 
P re isste llung  in  G oldm ark  zu r Z eit noch n ich t en tb eh rlich  
erscheinen lassen, w ird  die G oldm arkklausel in  V erb in 
dung  m it Feingold  gem äß den  bisherigen E ntsch lüssen  
des R e ichsverbandes der D eutschen  In d u str ie  em pfohlen. 
I n  denjenigen A usnahm efällen , in  denen eine P re isste llung  
in  F re m dw ährung  unerläß lich  ersche in t, is t  eine beson
dere V erständ igung  m it dem  R eichsw irtschaftsm in isterium  
no tw endig , wobei der R e iohsverband zur V erm ittlung  zur 
V erfügung s te h t. D er R e ichsverband  h ä lt  die A usübung 
des K artellzw anges m it dem  Ziele, die P re isste llung  in  
R e ichsm ark  zu  verb ie ten , fü r  unzu lässig .“
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United States Steel Corporation. — Im  M onat A ugust 
1925 h a t  der A uftragsbestand  des S tah ltru s tes  einen w ei
te ren  R ückgang erfahren , der sieb allerdings in  ganz be
scheidenen G renzen h ä lt. W ie hoch sich die jeweils zu Buch 
stehen d en  u nerled ig ten  A uftragsm engen am  M onats- 
schlusse w ährend  der le tz ten  Ja h re  bezifferten, is t  aus 
folgender Z usam m enstellung ersich tlich :

1923 1924 1925
t t t

31. J a n u a r  . . . . 7 021 348 4 875 204 5 117 920
28. F eb ru a r . . . . 7 440 533 4 991 507 5 369 327
31. M ärz . . . . 7 523 817 4 859 332 4 941 381
30. A pril . . . . 7 405 125 4 275 782 4 517 713
31. Mai . . . . 7 093 053 3 686 138 4 114 597
30. Ju n i . . . . 6 488 441 3 314 705 3 769 825
31. Ju li  . . . . 6 005 335 3 238 065 3 596 098
31. A ugust . . . . 5 501 298 3 342 210 3 569 008
30. Septem ber . 5 116 322 3 529 360 —
31. O ktober . . . . 4 747 590 3 581 674 —
30. N ovem ber . . . 4 438 481 4 096 481 —
31. D ezem ber . . 4 516 464 4 893 743 —

Buchhesprechurtgen.
Männer der T e c h n ik .  E in  biographisches H andbuch , 

hrsg. im  A ufträge des V ereines deu tscher Ingenieure von 
C o n r a d  M a ts c h o s s .  M it 106 B ildn. B erlin  (SW  19): 
V .-D .-I.-V erlag, G. m. b. H ., 1925. (X I, 306 S.) 4". 
Geb. 28 G.-JH.

W ie in  der E in leitung  gesag t is t, soll das W erk  zeigen, 
wie viele M änner der T echnik w ert sind, durch  ihre T aten  
und  ih r Leben denen zugereih t zu w erden, die m an  n ich t 
vergessen soll. Das Buch e n th ä lt  a lphabetisch  geordnet 
insgesam t 850 Lebensbeschreibungen, die in  kurzer, 
übersichtlicher E inzeldarstellung das W ichtigste aus dem  
L eben der au fgeführten  M änner berich ten  und  ihre Erfolge 
hervorheben. Besonders w ertvoll sind  daneben die genauen 
L itera tu ran g ab en . Die Lebensabrisse se lbst en ts tam m en  
zum eist Z eitschriften , Fam ilien-M itteilungen oder F e s t
schriften  aller A rt, die A bhandlungen über die dem  E isen
hü ttenw esen  nahestehenden  M änner überw iegend den  in  
„ S ta h l u nd  E isen“  veröffentlichten  N achrufen.

W esentlich bei einem  solchen • Sam m elwerke, aber zu 
gleich auch  die schw ierigste A ufgabe des H erausgebers, 
is t n a tü rlic h  die W ahl, w e lc h e  M änner berücksich tig t 
w erden sollen. Dieser Schw ierigkeit is t  sich der H erau s
geber auch  durchaus bew ußt gewesen. W enn tro tzdem  
hier einige W ünsche zur E rgänzung  des G ebotenen fü r  
eine etw aige N euauflage g eäußert w erden, so soll darin  
kein Vorwurf liegen. U ns will beispielsweise scheinen, daß  
die F orscher auf dem  G ebiete der M etallographie u nd  
M etallkunde etw as stie fm ü tte rlich  behandelt worden 
w ären, Forscher, die m an, w enn auch  n ich t eigentlich 
als Techniker, so doch als F ö rderer der Technik ansehen 
m uß, weil sie durch  ihre  A rbeiten  die G rundlage fü r  die 
weitere E ntw icklung w ichtiger Zweige der T echnik  gelegt 
haben. D anach h ä tte n  z. B. G elehrte wie Gibbs, van t ’ 
Hoff, Roozeboom , R oberts-A usten , Osm ond b erück 
sich tig t w erden m üssen, wenn das B uch beanspruchen will, 
w enigstens auf dem  durch  unsere Z eitschrift v e rtre ten e n  
F achgebiete vollständig  zu sein. A uch h insich tlich  der 
A uswahl der dem  T exte beigegebenen Bildnisse, die, g u t 
ausgeführt, ohne Zweifel die L ebensbeschreibungen durch  
ihre  A nschaulichkeit w esentlich ergänzen könnten , kan n  
m an A nsichten haben, die von denen  des H erausgebers 
abw eichen, z. B. w enn bei einem  M anne wie L edebur auf 
die W iedergabe eines Bildes verz ich te t w orden ist. Zudem  
lä ß t  bei m anchen der sk izzenhaft gezeichneten Bildnisse 
die A ehnlichkeit zu wünschen übrig.

S ieh t m an von solchen „S chönheitsfeh lern“ ab , so 
m uß m an  anerkennen, daß  das Buch zweifellos eine Lücke 
in  unserem  S chrifttum  ausfü llt, die geschlossen zu haben  
ein w irkliches V erdienst des H erausgebers darste llt. 
Es is t  außero rden tlich  zu begrüßen, daß  ein  derartiges 
H andbuch  zustande gekom m en ist, d am it endlich  einm al 
dem  N aturw issenschafter u nd  vor allem  dem  T echniker 
in der G eschichte u n d  K ultu rgesch ich te  die S tellung ge
geben w ird, die beiden nach  ih ren  L eistungen schon längst 
g eb ü h rt h ä tte . Lie, Schrillleitung.

Stansfield, A lfred : The e l e c t r i c  F u r n a c e  fo r I r o n  a n d  
S t e e l .  (W ith  139 fig.) New  Y ork  a n d  L o n d o n : Mo 
G raw -H ill Book C om pany 1923. ( IX , 453 p.) 8°. Geb. 
5 $.

D as B uch zerfä llt in  drei Teile. D er e r s t e ,  ein leitende 
T e i l  beh an d e lt kurz den  E n tw ick lungsgang  des e le k tr i
schen Ofens, g ib t d an n  eine knappe LTeb e rsich t über die 
M etallurgie von E isen  und  S tah l u n d  b esp rich t zum  
Schlüsse die w esentlichsten  e lek tro techn ischen  F ragen  
fü r  den  elektrischen Ofen.

D er z w e i te  T e i l  u m faß t die elek trische  V erh ü ttu n g  
von E isenerzen, die in d ire k te  elek trische  V e rh ü ttu n g  von 
E isenerzen u n d  die E rzeugung von F erro leg ierungen . Die 
A usführungen ü ber die elek trische V erh ü ttu n g  von E isen
erzen geben ein  B ild der E n tw ick lung  d ieser V erh ü ttu n g s
a r t , behandeln  die einzelnen O fenbauarten  u n d  V erfahren 
u n d  befassen sich n a tu rg em äß  in  ih rem  g rö ß ten  T eil m it 
dem  E lek trom etall- Ofen, dem  einzigen A p p a ra t zur 
e lektrischen V erhü ttung , der in  g rößerem  U m fange sich h a t 
ein führen  können. D ie B ehandlung  des E lek trom eta ll-  
Ofens ist, allgem ein gesprochen, e ingehend, lä ß t  indessen 
verschiedene neue G esich tspunkte au ß er ach t. D er in A bb. 27 
dargestellte  „heu tige T y p “ e n tsp ric h t n ic h t m ehr der w irk
lichen heutigen  B a u a rt; der S chach t w ird h eu te  n ic h t m ehr 
sich nach u n ten  verengend, sondern  v ielm ehr sich  nach  
u n te n  erw eiternd  gebau t. D as v erh ä ltn ism äß ig  um fang
reiche deutsche S ch rifttu m  is t  h ier sow ohl h insich tlich  
des E lek trom etall-O fens als au ch  ganz allgem ein kaum  
berücksich tig t. — U n te r  in d ire k te r  e lek trischer V erh ü t
tu n g  v e rs teh t der V erfasser die T ren n u n g  von  R e d u k tio n  
u n d  Schm elzung, ihre D urch führung  in  zwei verschiedenen 
Oefen, wobei die R e d u k tio n  m it H ilfe v o n  K ohlenstoff 
(d irek t) oder reduzierendem  Gas (ind irek t) bei v erh ä ltn is
m äßig niedriger T em p era tu r (etw a 800°) vorgenom m en 
wird. D er diesen A usführungen  u n d  V orschlägen zugrunde 
liegende G edanke b e ru h t auf der M öglichkeit, fü r  den 
ersten  Teil des V erfahrens eine m inderw ertige K ohle zu 
verw enden u n d  die hochw ertige elek trische E nergie im 
w esentlichen zum  Schm elzen des du rch  den  e rs ten  Teil 
des V erfahrens erh a lten en  Zw ischenerzeugnisses (E isen
schw am m  oder Zw ischending zw ischen R oheisen  u n d  S tahl) 
zu gebrauchen, wobei, sofern vorher noch eine T rennung  
zwischen G angart u n d  E isen  s ta ttf in d e t , eine Schm elzung 
der Schlacke e rsp a r t w ird. D ie D arlegungen  sind  an 
regend und  lehrreich , obw ohl m an  ih n en  n ic h t in  aßen  
P u n k ten  beistim m en kann . N achdem  ab e r in  d en  le tz ten  
Ja h re n  in dieser R ich tu n g  verschiedene energische Vor
stöße u n ternom m en  w orden  sind , u n d  diese A rbeitsw eise 
fü r  m anche G egenden u n d  V erhältn isse w ahrschein lich  
eine Z u kunft h a t, sind  diese E rö rte ru n g en , die auch  von 
V ersuchen zur K lärung  dieser F rag e  u n d  v on  verschie
denen  V erfahren, die au f d er angegebenen G rundlage 
a rbeiten , sprechen, an  sieh beach tensw ert. E ine andere 
F rage  is t  es, ob diese D arlegungen ü b e rh a u p t in  ein  Buch 
gehören, das „d en  elek trischen  Ofen fü r  E isen  u n d  S tah l“ 
behandelt. D as einzige, w as die A usführungen  m it 
diesem  G egenstände zu tu n  haben , is t  d ie M öglichkeit, das 
auf dem  angegebenen W eg e rh a lten e  E rzeugnis im  elek
trisch en  Ofen zu schm elzen. — D er die E rzeugung  von 
F erro legierungen behandelnde H a u p ta b sc h n itt  '"gibt zu
nächst, nach der E rö rte ru n g  allgem einer G esich tspunkte, 
ein  Bild der zu diesem  Zweck verw endeten  Oefen, wobei 
auch  die E lek troden , insbesondere die Söderberg-E lek
trode , kurz b e rü h rt w erden ; n äh e r g e h t d er V erfasser 
h ierauf n ich t ein. Sodann w ird  die E rzeugung  d er e in 
zelnen Legierungen besprochen, d e ra r t, d aß  jed er Legie
rung  ein  kurzer A b sch n itt gew idm et w ird, d er die w esent
lichsten  P u n k te  um faß t. W enngleich eine eingehende 
B ehandlung  n ich t vorlieg t — sie w ürde au ch  in  den 
R ah m en  eines einzelnen B uches n ic h t passen  —, so is t 
doch eine d erartige  Z usam m enste llung angenehm . Auch 
h ier is t  die F rag e  berech tig t, ob  der ganze A bsch n itt 
in  das Buch h inein g eh ö rt; zum  m indesten  h ä tte  der B uch
tite l  d a rau f hinw eisen m üssen.

D er d r i t t e  T e i l  des Buches b eh an d e lt die H ers te l
lung von E le k tro s ta h l u nd  is t u n te r te i lt  in  die E lek tro - 
stah lerzeugung  aus m etallischem  E in sa tz , die L ichtbogen-
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öfen, die Induktion«- u n d  W iderstandsöfen , das direkte  
Erschm elzen von E le k tro s ta h l aus dem  E rz  und  das 
elektrische Schw eißen. Z usam m enfassend kann  m an fü r
den ganzen A b sch n itt sagen, daß , was schließlich zu e r
w arten  w ar, in  der H au p tsach e  die am erikanischen 
Verhältnisse e rö r te r t  sind  und  au f europäische B a u 
arten  u nd  V erfahren  — sei es aus n ich t genügender 
K enntnis oder aus anderen  G ründen  — wenig G ew icht
gelegt w ird. So w ird  z. B. das a lte  M ärchen, daß  m an im  
Induktionsofen  n ic h t m it R a ffinationssch lacken  arbeiten  
könne, w ieder au fgew ärm t, M agnesit als das geb räu ch 
lichste Z uste llungsm itte l bezeichnet. D as am erikanische 
T riplex-V erfahren (saure B irne, basischer M artinofen, 
E lektroofen) w ird  beschrieben, die V erbindung von 
Thom asbirne u n d  E lek troo fen  ab er n ich t e rw ähn t. In  den 
U n terabschn itten , w elche die verschiedenen B au arten  
von E lektroofen  beschreiben, is t  die B ehandlung des Ge
bietes sehr ungleichm äßig. Es sind  z. B. ro tie rende und 
schaukelnde S trah lungsöfen  beschrieben (B ooth , D etro it), 
die in erste r L inie zum  Schm elzen von Messing usw. 
dienen. W enn m an  schon solche Oefen au fn im m t, w arum  
fehlen dan n  die bezüglichen d eu tschen  B a u a rten  (R h e in 
m etall, R uß , H um bold t) ? D er V erfasser u n te rs tü tz t 
leider den  U nfug, d aß  m an  a ltb ew äh rte  O fenbauarten  
auf G rund einer geringfügigen A enderung als se lbständige 
neue B a u arten  h in ste llt, so z. B. die B a u a rten  L u d lu m  
und v o m  B a u r ,  die n ich ts anderes als H e r o u l t -O e fe n  
sind. Die je tz t  in E u ro p a  m it g roßer S pannung  verfolgte 
Entw icklung der H ochleistungs-L ich tbogenöfen  m it ge
kapselten E lek tro d en  (B au a rten  F i a t ,  T a g l i a f e r r i ,  
S ie m e n s  & H a ls k e )  w ird  g ar n ich t e rw ähn t. W ie u n 
gleichm äßig die B ehandlung  des Stoffes ist, zeigt am  besten  
die Zusam m enstellung der im  Ja h re  1917 in  I ta lie n  vor
handenen E lek tros tah lö fen . Sie g ib t eine G esam tzahl von 
187 Oefen a n ;  u n te r  diesen sind  aber n u r 55 Oefen, deren 
B auart in dem  B uche an  an d ere r Stelle beschrieben is t 
(Girod, H erou lt, K eller, K jellin , S tassano), 74 Oefen 
betreffen B a u a rten , die so n st an  keiner Stelle des Buches 
erw ähnt sind  (Angelini, A nsaldo, Bassanesi, C atan i, Ilva , 
Sopranzi, Tofani), u n d  von  58 Oefen is t  ü b e rh au p t die 
B auart n ich t angegeben. Tn den  bei den  einzelnen Ofen- 
bauarten  an g efü h rten  Q uellenschriften  sind  deu tsche V er
öffentlichungen ä u ß e rs t s tie fm ü tte rlich  b eh an d e lt u n d  bis 
auf ganz vereinzelte F älle  n u r dan n  e rw äh n t, w enn sie 
in englische oder am erikan ische Z eitschriften  übernom m en 
worden sind. A uch bei den  In d u k tio n s- u nd  W id erstan d s
öfen f in d e t m an  d ie schon erw äh n te  U ngleichm äßigkeit 
in der B ehandlung des Stoffes. E n tw ed er lä ß t  m an  E in 
tagsfliegen in  der bau lichen  E n tw ick lung  ganz weg, oder
man m uß V ollständ igkeit erreichen. W ird  der In d u k tio n s
ofen von H i o r t h  aufgenom m en, so darf auch  der von 
G in  z. B. n ich t fehlen , oder m an  übergehe — w as vielleicht 
richtiger is t  — beide. D em  w esentlichen A nteil, den 
D eutschland an  der bau lichen  E n tw ick lung  d er E lek tro  
stahlöfen u n d  an  deren  V erw endung h a t, w ird das B uch 
in  keiner W eise gerech t. W elchen Zweck es h a t, zum  
Schlüsse drei S eiten  über die e lek trische Schw eißung zu 
bringen, is t  n ich t erfindlich .

R. Dvrrer. V. Engelhardt.
i

Mohr, E d u a rd : D er S c h r o t t h a n d e l .  N achschlage- und  
H andbuch  fü r  die A lteisen- oder S ch ro ttb ranche. 2., neu  
bearb. und  erw . Aufl. m it 25 A bh. u n d  2 K urven. D üssel
dorf (115): [Selbstverlag] 1924. (158 S.) 8°. Geb. 
7,50 G.-M.

Das in  2. A uflage erschienene W erk soll ein Lehr- und  
H andbuch fü r  d iejenigen sein, d ie sich dem  S chro ttgeschäfte  
w idmen wollen, es soll, w ie im  V orw ort zur 1. Auflage a n 
gedeu te t w ird, d ie b isher fehlende gem einfaßliche D ar
stellung ersetzen , d ie  sowohl vom  theo re tischen  als auch 
vom p rak tisch en  S ta n d p u n k te  aus ih ren  Zweck e rfü llt. 
T rotz einer völligen „D u rch a rb e itu n g “  e rfü llt auch  die
2. Auflage die A nsprüche, die m an an  eine e rn s t zu nehm ende 
gem einfaßliche D arste llung  zu ste llen  h a t, keineswegs. Ge
m einverständ lichkeit e rfo rd e rt R ich tig k e it und  K larh e it in 
den prak tischen  u n d  theo re tischen  D arlegungen. Beides fehlt 
in  dem  Buche. D afü r fo lgende Beispiele: S. 10: „V on beson

derer B edeu tung  w urde die Schro ttfrage e rs t durch  die von 
den G ebrüdern  W ilhelm  Siem ens M artin  u nd  P ierre  M a rtin . . 
gem achte E rfin d u n g . . . “  S. 37: „ S c h ro tt  te i l t  m an e in  in 
Schmelzeisen, K ern- und S tah lsch ro tt, Eisen- und  G ußspäne, 
G ußbruch und  E isen rü ck stän d e .“  F ern er is t  die L iste  
der S ch ro ttabnehm er v e ra lte t, ebenso die der S ch ro tt
händ ler überho lt. D en V erfasser le ite te  zweifellos die beste 
A bsich t; m it einem  solchen „N achschlage- und  H an dbuch“ 
kan n  m an ab er n u r S ch ro tth än d le r erziehen, die der V er
fasser se lbst n ich t gelten  lassen will. E. Heinson.
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gestorben  am  22. Aug

Am  22. O ktober 1852 w urde A u g u s t  H a n ie l  in  
R u h ro rt geboren. E n tw ick lung  u nd  W ohlstand  dieser 
kleinen, durch  R he insch iffah rt u n d  K ohlenhandel so be
rü h m te n  S ta d t an  der R uh rm ü n d u n g  w aren dam als in  
der H auptsache  an  die w irtschaftliche T ä tig k e it der F a 
milie H aniel geknüpft. Zwei B rüder, G erhard  und  F ranz  
H aniel, begannen zu A nfang des 19. Ja h rh u n d e r ts  m it 
Spedition, Sch iffahrt und  H andel die G unst der örtlichen  
Lage R u h ro rts  auszuw erten. B ald  w urden sie w eiterge
fü h rt : Die K ohlengew erkschaften an  der R uhr, das H ü tten 
wesen am  N iederrhein  u n d  die A nfänge des deutschen 
M aschinenbaues tra te n  in  den K reis 
ihrer Interessen. Bevor das erste J a h r 
zehn t zu E nde ging, w aren sie bereits 
m it ih ren  angeheira te ten  V erw andten  
G ottlob  Jaco b y u n d H ein rich H u y ssen  
Besitzer der drei zur G utehoffnungs
h ü tte  vereinigten H ü tte n  in  Osterfeld,
S terkrade u n d  O berhausen. F ranz  
H aniel konnte in  einem  langen Leben 
—er s ta rb  1868 als 89jähriger in  R u h r
o r t — das, was er in  jungen  Ja h ren  
begonnen, verbre itern  und  vertiefen.
Seinem  älteren  B ruder G erhard  h a t 
das Geschick die G unsteines so langen 
Lebens versagt. F ü r  ihn  bedeutete 
die Beteiligung am  Besitz u nd  der Lei
tu n g  der G utehoffnungshütte, dam als 
Jacoby , H aniel & H uyssen genannt, 
den  H öhepunk t seines geschäftlichen 
Lebens. Sein E nkel ist A ugust Haniel.
Die V erbindung m it der E isen
industrie  w ar ihm  durch  die G ute
hoffnungshü tte  von  seinen V ätern
überkom m en, und  sein ganzes Leben h a t  er diese V er
b indung in  T reuen gepflegt. Die äußeren  D aten  seines 
Lebens sind  schnell gegeben: Bei einer so auf das W esent
liche der Dinge abgestellten  und  innerlich  unabhängigen 
N a tu r  wollen sie n ich t allzuviel besagen. N ach dem  Be
suche der R u h ro rte r Schule sowie der H ochschulen in 
Zürich, S tu ttg a r t u nd  D resden, p rak tisch er A rbeit auf 
e iner sächsischen F a b rik  und  einem  längeren A ufen t
ha lte  in  E ngland  t r a t  er am  1. J a n u a r  1879 in  die 
D ienste der G utehoffnungshütte, zuerst in  S terk rade  und  
dann  in  O berhausen. Beide Male k o nn ten  ihm  neue 
A rbeitsgebiete überw iesen werden, in S terk rade  die E in 
rich tung  der K ettenschm iede u n d  in  O berhausen der 
U ebergang vom  Bessemer- zum  T hom asverfahren . Es 
w aren Jah re , die noch ganz u n te r  den  Folgew irkungen 
des schw eren w irtschaftlichen N iederganges der 70er Ja h re

August Haniel ,
u st 1925 in  Düsseldorf.

standen . D urch F leiß  u n d  S p arsam k eit i s t  in  dieser Zeit 
die G rundlage fü r  e in  langsam es G esunden aus eigener 
K ra ft geschaffen. A ugust H aniel em pfing h ier E indrücke, 
die fü r seine ganze W eltanschauung  en tscheidend  gew orden 
sind. B ereits E nde 1883 berief ih n  das V ertrau en  seiner 
F am ilie  in  den A u fsich tsra t der G u tehoffnungshü tte . 
Noch in  einer R eihe anderer U n te rnehm ungen  h a t  er sich 
b e tä tig t: G ew erkschaft F röh liche M orgensonne, G ew erk
schaft H einrich  in  U eberruhr, L o k o m o tiv fab rik  H ohen
zollern und  K abelw erk R h e y d t. Sein H au p tin te resse  lag 
aber bei der G u tehoffnungshütte . H ie r w urde e r 1896 zum  

S te llv ertre te r des V orsitzenden, seines 
V etters F ra n z  H aniel, gew ählt. Zwei 
Ja h rze h n te , bis zum  T ode von  F ranz 
H aniel 1916, k o n n ten  d ie beiden 
M änner an diesem  U n te rn eh m en  w ir
ken : W enn m an  des E in en  gedenkt, 
kann  m an  des A nderen  n ic h t  verges
sen. Z usam m en b es tim m ten  sie den 
G eist, in  dem  die G eschäfte gefüh rt 
w urden. Tn schw erer Z eit, v on  1916 
bis 1921, h a t  d an n  A ugust H aniel im  
Sinne se inerV orväter d asA m t des Vor
sitzenden  verw altet. 1921 t r a t  e r zu
rück , weil sich bei ih m  die Beschw er
den des A lters b em erkbar m achten  
und  er zu hoch von  d em  A m te des Vor
sitzenden  dach te , u m  es in  schw achen 
H änden zu wissen. D as is t  bezeich
nend  fü r  seine A r t:  D ie P flich ten , die 
er übernahm , e rfü llte  e r  ganz, am 
liebsten  aber fern  von  der Oeffentlich- 
keit. Die O effen tlichkeit h a tte  n ichts 
zu vergeben, was ih n  h ä tte  reizen 

können, auf F re ih e it u n d  U n abhäng igkeit des P riv a t
m annes zu verzichten. Die engere u n d  w eitere Fam ilie, 
die F reunde in  den V erw altungen der ih m  nahestehenden  
B etriebe und  die ländliche U m gebung des G utsherrn , das 
w ar der K reis, in  dem  er sich bew egte u n d  wohl fühlte. 
Seine vornehm e und  gü tige P ersön lichkeit w ar im m er 
k lar: ehrlich, gew issenhaft und  treu . H ier s ta n d  jem and, 
der dem  Zeitgeiste der R evo lu tion  u n d  In fla tio n  keinerlei 
Konzessionen m achte. D abei n ich t e tw a  einer, der kritik los 
am  A lten gek leb t h ä tte , im  G egenteil, in  allen  w irtschaft
lichen F ragen schreck te  er nach  sorgsam er P rü fung  vor 
kühnen  E ntsch lüssen  n ich t zurück , u n d  jed erze it bekannte 
e r  sich zu seinen H andlungen . W ie rege w a r  n ic h t bis zu
le tz t sein In teresse fü r  techn ische F ra g en  geblieben! Er 
schied aus einer W elt, die e r n ic h t m ehr lieb te , d ie aber 
gerade M änner wie A ugust H aniel so n ö tig  h a t. A. W.
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