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Die m agnetischen Eigenschaften von Elektrolyteisen.
Von E. G u m l i c h  in Charlottenburg.

Die magnetischen Eigenschaften des Eisens 
hängen in  hohem Maße von seinen Verun

reinigungen ab, und zwar nicht nur von den festen, 
sondern auch von den gasförmigen1). Seitdem es 
mm dem jetzigen Direktor des Kohlenforschungs
instituts inM ülheim /R uhr,Prof.D r.F ranz F i s c h e r ,  
gelungen ist, ein Elektrolyteisen von besonderer 
Reinheit herzustellen, das sich nach den Versuchen 
in der Reichsanstalt nach Beseitigung des 'Wasser
stoffgehalts durch geeignetes Ausglühen auch in 
magnetischer Beziehung als hervorragend gut erwies2), 
hat auch die Technik vielfach Interesse dafür gezeigt; 
es schien daher erwünscht, die magnetischen Eigen
schaften des Elektrolyteisens in  ihrer Abhängigkeit 
von der Herstellung und von der thermischen B e
handlung durch Ausglühen und durch Schmelzen 
im Vakuum genauer zu untersuchen. Als Hersteller 
kommt bisher außer den L a n g b e i n - P f a n h a u s e r -  
W erken in  Leipzig, welche das Verfahren von Franz 
Fischer technisch verwerten, hauptsächlich die 
Chemische Fabrik G r ie sh e im -E le k tr o n  in  B itter
feld in Betracht. Letztere stellte zu den vorliegenden 
Versuchen Material in  einmal und zweimal raffinier
tem Zustande in dankenswerter Weise zur Verfügung. 
Das zweimal raffinierte Material, das aus dem einmal 
raffinierten durch wiederholte Elektrolyse gewonnen 
wurde, ist noch erheblich reiner, aber natürlich auch 
entsprechend teurer, und wird voraussichtlich für die 
Technik nur in  besonderen Fällen in  Betracht 
kommen. Das Material von Langbein-Pfanhauser 
wurde von der Firma H e r a u s  zur Verfügung gestellt, 
nachdem es dort einem Umschmelzprozeß im  Vakuum 
unterworfen worden war; Versuche in  der Reichs
anstalt hatten nämlich ergeben, daß die wesent
lichen, durch A i i s g l ü h e n  im Vakuum erzielten  
Materialverbesserungen auf die Entgasung und gleich
zeitige Entkohlung des Materials zurückzuführen 
sind; daher lag die Vermutung nahe, daß ein 
S c hme l z e n  im  Vakuum noch erheblich weiter
gehende Verbesserungen hervorbringen könnte. Leider 
war es bisher nicht möglich gewesen, diese Frage 
durch Versuche zu entscheiden, da die Reichsanstalt 
über eine entsprechende Einrichtung, deren Her- 
stellung m it erheblichem Aufwand an Zeit und Geld

*) Vgl. Wissenschaftl. Abhandlg. d. Phys. Techn. 
Reichsanst. IV, H eit 3.

2) E. T. Z. 1909, Bd. 30, S. 1065; 1915, Bd. 36, S. 675. 
— Wissenschaftl. Abhandlg. d. Phys. Techn. Reichs
anst. IV, H eft 3.
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verknüpft gewesen wäre, nicht verfügte; m it um so 
größerem Danke wurde das Entgegenkommen der 
Firma Heraus begrüßt, welche sich erbot, die not
wendigen Schmelzungen im Vakuum herzustellen. 
Zunächst war es allerdings nur möglich, kleine 
Zylinder im Vakuum zu gießen, die dann in der Luft 
zu Probestäben von gewünschten Abmessungen 
(33 cm lang bei 0,6 cm Durchmesser) ausgeschmiedet 
bzw. gezogen werden mußten (vgl. Zahlentafel 1, 
Probe V 160); hierdurch war natürlich eine beträcht
liche mechanische und magnetische Härtung bedingt, 
die zunächst wieder "durch einen geeigneten Glüh- 
prozeß beseitigt werden mußte und auf jeden Fall 
eine unerwünschte Erschwerung der Untersuchung 
m it sich brachte. Jedoch gelang es der Firma später, 
auch direkt Stäbe von etwa 15 cm Länge im Vakuum 
zu gießen, die dann nur noch der Länge nach zerlegt 
und abgedreht zu werden brauchten, um wenigstens 
im kleinen Joch1) m it H ilfe von kurzen Ansatz
stücken untersucht werden zu können. Wenn auch 
die hierbei erzielte Genauigkeit, namentlich in  der 
Bestimmung der Remanenz, geringer ist als bei der 
Untersuchung m it dem großen Joch1), so dürfte sie 
für den vorliegenden Zweck doch genügen. Die 
Bestimmung der Koerzitivkraft kann auch bei so 
kurzen Stäben m ittels des Magnetometers noch recht 
genau und verhältnismäßig rasch durchgeführt 
werden. Abschnitte für die mikroskopische Unter
suchung konnten allerdings den kurzen Stäben nicht 
entnommen werden; daher wurden zur Gewinnung 
von Schliffstiiekcn bei diesen Proben besondere 
Probestäbe thermisch unter genau denselben Ver
hältnissen mitbehandelt. Zur Nachprüfung der 
Wirkung des Ausschmiedens wurden auch von diesen 
direkt gegossenen Stäben zwei ausgeschmiedet und 
in derselben W eise behandelt w ie die ungeschmiedeten.

Das Elcktrolyteisen von Griesheim-Elektron 
wurde in Form von ziemlich großen Platten geliefert, 
von denen die eine ungeglüht, die anderen bereits 
vorgeglüht waren. D ie erste P latte erwies sich, 
offenbar infolge des hohen Wasserstoffgehaltes, als 
außerordentlich spröde; da ihre Dicke (6 bis 8 mm) 
zur Herstellung von zylindrischen Stäben von 0,6 cm 
Durchmesser nicht ausreichte, so wurden aus ihr 
rechteckige Streifen von 0,7 x 0 ,4  cm Querschnitt 
herausgehobelt. D ie Dicke der übrigen, in  vor-

U  Wissenschaftl. Abhandlg. d. Phys. Techn. Reichs- 
anst. IV, II. 3, S. 276.
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Zahlentafel 1. V e r s u c h s e r g o b n i a s o .

K o e r z it iv k r a f t

B eze ichnung : 

u n d  L ä n g e  

d e r  P ro b e

A r t  u n d  H e rk u n f t  d e r  P ro b e .  

V o rb e h a n d lu n g

05tu
c
° eO C

.£  1 1 8 
0

n a c h  d e m  G lü h e n  im  Y a k u u m  b e i

7 20° 300° 890° 915° 10000 11000

V  ICO A
36 cm

E lc k tro ly tc ls e n  vo n  P fa n h a u s c r ,  im  Y ak n u m  g e 
sc h m o lz en  u n d  a u sg esc h m ie d e t.

2,81 - 0,63 (1) 0,33 (1) 0,35s (i) 0,33 (1) 0,36 (1) 
0,35 (r)

Y  160 B Id e n t is c h  m it  Y 160 A. 2,83 1,03 (a> 0,99 (a) '  — 0,69 (a) 0,59 (a) 0,61 (a)
24 cm 0,355 (r) - 0,40s (r] 0,38 (r) 0,35s (r)

V  161 A E le k tro ly te ls e n  t o n  P fan h A u se r, im  Y a k u u m  g e  0,33 0,60 (a) — — 0,70 (a) 0,65 (a) 0,66 (a)
15 cm sc h m o lz e n , In  S ta n g e n  g e g o sse n , u n g c a c h m le d it .

■ U 0,36 (r) - 0,38s (r) 0,38s (r) 0,34 (r)

Y I ß t  C
15 cm

d o . 0,36s — 0,28 (1) 0,305 (1) 0,30 i ) 0,34s (1) 0,34s (1)

Y  161 E do. 1,75 0,91 (a) — — 0,64 (a) 0,65 (a) 0,655 (a)
22 cm w ie  A u n d  C, a b e r  a u s g e sc h m ie d e t. l _ + 0,35 ( r j - 0,365 (r) 0,35s (r) 0,31s (r)

V 16 t F  
37 cm

d o . 2,12 — 0,465 (1) 0,395 (1) 0,37 1) 0,33s (1, 0,34 (1)

Y 162 A D o p p e l t  r a f f i n i e r t e s  E l c k t r o l y t - 7,1 _ 0,79 (11 0,30 (1) 0,165 (1) 0,14 (1) 0,175 fl)
2ß X 0,7 X 0,4 cm e l s e n  G r i e s h e i m ,  d i r e k t  n ie d e rg e sc h la g e n , 

o h n e  V o rb e h a n d lu n g ;  Y le rk a u tü ta b . 0,13 '(r)

Y 162 B d o . 0,22 (1 —  . — __ 0,42 (a) 0,50 (a ‘> 0,50s (a;
22 cm vo n  d e rs e lb e n  F irm a  b e i  950° g e g lü h t ,  z y lin d r isc h  

a b g e d re h t ;  s e h r  p o rö s . 0,22 (r) - 0,19s (r 0,18 (ri 0,155 (r)

0,13 (r)

Y  162 C do. 0,26s (1 _ 0,16s (1) 0,1 ?5 (i) 0,14s (1) 0,14 (1) 0,18 (1)
37 cm 0,13s (r)

V 169 
35 X 0,4 x  0,7 cm

E i n m a l  r a f f i n i e r t e s  E le k tro ly le ls c n  v o n  
G rie sh e im , v o n  d « r  F i rm a  b e i  930° g e g lü h t ;  

Y ie rk a n ts ta b .

0,74 (1) - 0,28s (r)

V  170 A 
33 X 0,7 x  0,05 cm

D y n a m o b le c h  a u s  e in m a l r a f f in ie r te m  E le k tro ly t 
e ise n , G rie sh e im .

N a c h  d e m  A lte rn .

2,63 0,28s (r) 

0,32s

V 123 B 
13,7 X 0,7 X 0,3 cm

E lc k tro ly tc ls e n  v o n  P ro fe s s o r  F r ie d r ic h  F isc h e r ,  
d i r e k t  n ie d e rg e s c h la g e n .

3,43 —  1. 
2. 
3 .

0,40 -1) 
0,35s (1) 
0,34 (1)

,->0,235

J <!)
0,22s (1) 0,11s (1) 0,16 fl)

1 0,13 (r)

D ie  P f e i le  g e b e n  d ie  R e ih e n fo lg e  d e r  V e rs u c h e  a n .  ( a )  =  a b g e sc h re c k t,  ( r )  =  ra s c h  a b g e k ü h lt .  (1) =  la n g s a m  ab gekU hlt.

geglühtem Zustand eingelieferten Platten würde 
zwar zur Herstellung zylindrischer Stäbe ausgereicht 
haben; die Platten erwiesen sich jedoch als zu
sammengesetzt, und zwar waren auf einer in  der 
M itte befindlichen dünnen Blechtafel die Eisen
schichten beiderseits niedergeschlagen worden. Da 
nun der Materialzusammenhang zur Bearbeitung auf 
der Drehbank in der vorliegenden Form nicht aus
reichte, so mußten die einzelnen Schichten getrennt 
und gesondert verarbeitet werden; bei der geringen 
Dicke der Schichten konnten aber die an einzelnen 
Stellen der ungleichmäßigen Oberfläche vorhandenen 
Vertiefungen nicht vollständig abgedreht werden, 
so-daß die Stäbe an ihrer Oberfläche Poren auf
wiesen, die sie beispielsweise zur Bestimmung des 
spezifischen Widerstandes ungeeignet machten. Im
merhin wird wenigstens die Genauigkeit der ma
gnetischen Messungen zur Beurteilung des Materials 
ausreichen; die erhaltenen Werte dürften infolge 
der fehlerhaften Stellen eher.zu schlecht als zu gut 
sein. Von dem einmal raffinierten Material wurde ein 
Teil von der Firma Capi t o  & Kl e i n  in entgegen

kom m enderweise zu Blech von 0,5 mm Dicke ausge
walzt, so daß auch ein Urteil über die Eignung des 
Materials für Dynamoblech gewonnen werden konnte.

Schließlich stand noch ein nur 13,7 cm langer 
Streifen des ursprünglichen Fischerschon Elektrolyt
eisens von 0,7 x  0,3 cm Querschnitt zur Verfügung, 
der ebenfalls in  die Versuche m it einbegriffen wurde.

Die thermische Behandlung bestand darin, daß 
von jeder Sorte ein Stab bei einer Anzahl von 
Temperaturen zwischen 720° und 1100° (vgl. die 
Zahlcntafel 1) im Vakuum 3 oder 5 st lang erhitzt 
und dann langsam (etwa 50°/st) abgekühlt wurde. 
Ein zweiter Stab derselben Sorte wurde zum Ver
gleich nach einer Erhitzung von 10 min bei der
selben Temperatur im stark bewegten Wasserbad 
abgcschreckt; weiterhin wurden diese Stäbe nochmals 
15 min laug auf die gleichen Temperaturen erhitzt 
und innerhalb des Glühofens rasch abgekühlt. 
(Temperaturabfall oberhalb von 600° etwa 300°/st.)

D ie magnetische Untersuchung erfolgte im Joch 
durch Aufnahme der Nullkurve und einer Hysterese
schleife bis zu etwa 150 Gauß; von einer Scherung
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Zahlontafel 1. (Fortsetzung.)

R e m a n e n z  (u n g c s c h e r t) 93 fü r  $  =  150 (ungefcchert)
S ä t t lg u n g u w e r t

4 -  J «

A n fa u g s -
p e rm e a b i i l l ä t

7tuc

l  = n a c h  d em  G lü h e n  Im  V a k u u m  b e i

Cfi
tc a 
2  -ö o n a c h  d em  G lü h e n  im  V a k u u m  b e i

W
feDn
2v  C

n a c h
d e m

G lü h e n

S.a
2*0

n a c h  d e m  

G lü h e n  b e i
e S b e i  720° 

b z w . 
[1100°]

4 " 3  « a 5
7 20°

[800°]S 720° 800° 890° 916° 1000° 1100° e 800° 890° 915° 10000 11000 ß S 1100«

8610 - 97*20 (1)
?

6020 (1) 82G0 (1) 6090 (1) 5550 (1) 
69G0 ( r )

19600 18990 (1) 18480 (1) 18610 (1) 17650 (1) 18280 (1) 21430 [21410(1)] 112 340 ( r )

8640 8800 7310 (a) — 5170 (a ) 5330 (a ) 5350 ( a ) 19G00 18780(a ) — lS 5 2 0 (a ) 18660(a) 18900(a ) 21390 -21440(a ) 119 320 (a) 325 ( r )

U 7220 (r) - 7060 ( r ) 6460 ( r ) 6 260-(r) ! _ > 18630 ( r ) - 18800 ( r ) 18770 ( r ) 18830 ( r )

4 £00 3390(») — ■' — 5070 ( a ) 5320 ( a ) 5250 (a ) 17560 — — I8 3 3 0 (a ) 19140(a) 18900(a) 21450 227 335 ( r )

! _ > 6000 ( r , - 5550 ( r ) 5710 ( r ) 57G0 ( r) 18720 ( r ) - 18S30 ( r ) 19040 ( r) 18810 ( r )

13940 (1) 
\5100 (1)

4850 (I) 5330 (1) 

5010 ( a )

5720 (1) 

5650 ( a )

4950 (1) 

5280 (a )

17560 17360 (1) 17390 (1) 17440 (1) 

18420(a)

17240 (1) 

I8 9 5 0 (a )

18470 (1) 

18770 (a )

U 6600 (r) 6280 ( r ) 0100 ( r) 5740 ( r ) l _ » 18650 ( r ) - 18620 ( r) 18660 ( r )  18740 ( r )

9100 (1) 7550 U) 73C0 (1) 6730 (1) 7010 (1) 
6480 ( r )

18480 (1) 18530 (1) 18500 (1) 18180 (1) 18340 (1) 98 390 ( r )

13410 6360 (1) 2920 (1) 2030 (1) 2490 (1) 2660 (1) 
1910 ( r )

18820 18410 (1) 17950 (1) 18050(1) 17530 (1) 18060 (1)

l _ > 2290 (r)

4080 (1)
— — 4540 (a ) |5 3 4 0  ( a ) 4440 ( a ) 18650 ( l) __ — 1 8550(a) 18870(a) I8 7 2 0 (a ) 21490 (1) 233(1) [410(r)J

u 5890 it) - 5770 ( r ) ¡4820 ( r) 5000 ( r ) l _ 18710 ( r ) - 18870 ( r ) 19170 ( r ) 18910 ( r )

u 4280 (r)

5000 (1) 5010 (1; 4370 (1) 4460 (1)|4190 (1) 3940 (1) 
4290 ( r )

18200 (1) 18350 (1) 18500 (1) 17500 (1) 17710 (1) 18010 (1) 400 (1)

i _ > 4100 er)

7400 Oi 9650 (r)

7360 (r) 

8100

18810 18800 ( r )

18980 ( r )  

19110

2.)
3.)

3330 (1) 
3170 (1)

2380(1; 2040 (1) 1610 (1) 2090 (1) 
1670 ( r )

2.)
3.)

18590 (1) 
18870 (1)

18740(1) 18650 (1) 17530 (1) 18280 (1)

U 1850 (r)
-•

D ie  P fe ile  g e b e n  d ie  R e ih e n fo lg e  d e r  V e rsn o b e  a n . ( a )  =  a b g e s e h r e c i t .  ( r )  — ra s c h  a b g e k llh lt .  (1) — la n g s a m  a b g e k ilb lt .

der Kurve wurde abgesehen, da es sich im  wesent
lichen um relative Messungen handelte; durch die 
Anbringung der Scherung würde die Maximal
induktion überhaupt nicht merklich geändert worden 
sein, die Remanenz wäre für Werte über 4000 etwas 
vergrößert, für kleinere etwas verringert worden. 
Eine bedenklichere Fehlerquelle liegt in der Güte des 
magnetischen Schlusses mit dem Joch. Selbst
verständlich wird man geneigt sein, zur Verbesserung 
des Schlusses die Jochbacken möglichst fest anzu- 
klemmen; dies hat jedoch, wenn der Stab infolge 
der thermischen Behandlung nicht vollkommen 
gerade geblieben ist, eine gewisse Spannung zur Folge, 
die ebenso wie ein unvollkommener Schluß bewirkt, 
daß die Hystereseschleife schräger verläuft, die 
Remanenz also zu niedrig gemessen wird. D ie
jenige Einspannungsart wird somit am richtigsten 
sein, welche die relativ höchste Remanenz ergibt. 
Ein geeignetes Verfahren wurde durch systematische 
Versuche erm ittelt, doch dürfte trotzdem die Be
stimmung der Remanenz noch m it einer Unsicher
heit vbn einigen Prozenten behaftet sein. Die

Koerzitivkraft als das Hauptkennzeichen der Güte 
des Materials wurde stets genau m it dem Magneto
meter ermittelt; außerdem wurde für einige Pro
ben der Sättigungswort nach dem Joch-Isthmus- 
Verfahren1) und die Anfangspermeabilität nach dem 
in der Reichsanstalt ausgebildeten Verfahren in  
freier Spule bestim m t2).

Zum Nachweise von Beziehungen zwischen der 
Gefügebeschaffenheit der behandelten Proben und 
den magnetischen Eigenschaften wurden von den 
Proben V1C2, B undC (Griesheim Elektron, zweimal 
raffiniert) nach dem Glühen bei 800°, 890°, 915° 
und 1100° Schliffe hergestellt und mikroskopisch 
untersucht.3) Mit einer einzigen Ausnahme bestand 
das Gefüge durchweg aus sein großen Fcrritkristallen, 
die nach langsamem \Vbkfihlen besonders gut aus

i )  Arch. f. Elektrotechnik 1911, Bd. 2, S. 461.
D  E. T. Z. 1911, S. 180.
3) Die mikroskopische Untersuchung' der Proben 

wurde von dem Techniker bei der Reichsanstalt, Herrn 
Steinhagen, im mefallographischcn Laboratorium der 
Technischen Hochschule Charlottenburg (Leitung Prof. 
$r.<sng. Hanemann) ausgeführt.
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gebildet erschienen (mehrere Millimeter Durchmesser) 
und auch schon mit bloßem Auge zu erkennen waren. 
Ein besonderer Unterschied des Gefüges zwischen 
langsam abgekühlten, rasch abgekühlten und ab
geschreckten Proben war nicht zu erkennen, so daß 
auch hieraus m it Sicherheit geschlossen werden darf, 
daß der große Unterschied zwischen der Koerzitiv- 
kraft abgeschreckter und rasch bzw. langsam ab- 
gekülilter Proben nicht auf die Beschaffenheit der 
Ferritkörner zurückzuführen ist, sondern auf die 
Bildung von Martensit infolge des als Verunreinigung 
spurenweise vorhandenen, mikroskopisch nicht nach
weisbaren Kohlenstoffs. Da die Gefügebilder keine 
Besonderheiten aufwiesen, wurde von einer Wieder
gabe abgesehen.

D ie Ergebnisse der magnetischen Messungen sind 
in Zahlentafel 1 zusammengestellt; in derselben sind 
wiedergegeben: das Maximum von 33 für £) =  150 
Gauß, die zugehörige Bemanenz, die Koerzitivkraft 
und für einige Proben der Sättigungswert und die 
Anfangspermeabilität. Die Werte der Maximal- 
Permeabilität pmax, die ja auch ein interessantes 
Merkmal des Materials darstellen, sind nicht auf
geführt, w eil sie sich annäherungsweise rasch über
schlagen lassen. Für weiches Material gilt nämlich 
die Erfahrungsregel:1)

¡J-mm— _ l l ,
2K

wobei R die Remanenz und K die Koerzitivkraft 
bedeutet. Die Feldstärke § ,  bei welcher die Maximal
permeabilität eintritt, ist erfahrungsgemäß gegeben 
durch §  =  1,3 x  K, die zugehörige Induktion durch 
0,62 X R.

Aus der Zahlentafel lassen sich folgende Schlüsse 
ziehen:

D ie Werte der Induktion für §  =  150 Gauß 
schwanken zwischen 17 200 und 19 600; eine Ab
hängigkeit von der Glühtemperatur und der Art 
der Abkühlung ist nicht nachweisbar, wenn auch 
sicherlich eine solche vorhanden sein wird; eigen
tümlich is t der durchweg besonders niedrige Wert 
nach langsamer Abkühlung von 1000°, während die 
von dieser Temperatur abgeschreckten Proben ver
hältnismäßig hohe Werte aufweisen. Demgegenüber 
scheint der Sättigungswert 4 -  für alle U nter
suchten Proben nahezu übereinzustimmen; er ist, 
wie dies schon früher gefunden wurde, offenbar 
fast unabhängig von der mechanischen und 
thermischen Behandlung und wird lediglich durch 
größere oder geringere Reinheit des Materials be
stimmt. Für absolut reines Eisen wurde früher2) 
der Wert 4 -  J m  =  21 620 ermittelt; die liier 
gefundenen Werte sind etwas niedriger, was nur 
zum Teil auf die noch nicht erreichte höchste Rein
heit (Pfanhauser Material), zum Teil aber auch auf 
die schon erwälmte Unregelmäßigkeit der äußeren 
Form der Probe (Material von Griesheim-Elektron) 
zuriickzufiilircn sein dürfte.

Wohl das beste Maß für die Güte dos Materials 
bildet die Koerzitivkraft, die auch von einer gewissen 
Porosität nicht beeinflußt wird, wälirend Vcr-

1) Gumlich and Schmidt: E. T. Z. 1901, S. 697.
2) Wissenschaft!. Abhandlg. IV, H eft 3, S. 322.

unreinigungen, namentlich durch Kohlenstoff, sich 
deutlich bemerkbar machen. Bei den Proben V 160 
und V 161 tritt im Anlieferungszustand die Härtung 
durch die mechanische Bearbeitung sehr stark hervor, 
sie verschwindet aber durch Glühen bei 720 bzw. 800° 
nahezu vollständig. Durch weitere Gliihprozesse wird 
ein für rasch und langsam abgeküliltes Material 
ziemlich übereinstimmender Grenzzustand m it einer 
Koerzitivkraft von 0,3 bis 0,4 Gauß erreicht, der 
nicht unterschritten werden kann und offenbar durch 
die nicht vollkommene Reinheit bedingt ist; besonders 
interessant aber ist die Bestätigung der Annahme, 
daß dieser erst durch wiederholtes Glühen erreich
bare Grenzzustand durch einfaches Schmelzen im 
Vakuum sofort erreicht wird und dann durch weitere 
Gliihprozesse kaum noch verbessert w erden kann 
(V 161 A und C). Die Werte für die abgesclirecktcn 
Proben V 160 B, V 161 A  und E  sind durchweg um 
0,2 bis 0,3 Gauß höher als diejenigen für rasch ab
gekühlte. Hieraus errechnet sich1) der Kohlenstöff- 
gehalt dieser Proben zu etwa 0,001 bis 0,002%, 
diese Größe dürfte wohl auf anderem Weg kaum 
nachweisbar sein. Dieselbe Größenordnung ergibt 
sich auch für das doppelt raffinierte Elektrolyteisen 
von Griesheim-Elektron, das im übrigen besonders 
rein zu sein scheint, denn es erreicht nach wieder
holtem Glühen sowohl im langsam als auch im 
rasch abgekühlten Zustand den außerordentlich 
niedrigen Wert 0,13; aber auch iin Anlieferungs
zustand, nach dem Glühen der Platten durch die 
Firma selbst, war das Material schon so gut (Koerzi
tivkraft =  0,22 bis 0,26), w ie es sonst in der Technik 
überhaupt noch nicht vorkommt.

Ganz besonders interessant ist die Verbesserung 
der Probe V 162 A, welche im Anlieferungszustand 
offenbar wegen des darin enthaltenen Wasserstoffes 
die hohe Koerzitivkraft von 7,1 besaß, die aber nach 
mehrmaligem Glühen sein rasch bis auf 0,14 und 
zuletzt auf 0,13 sank. Als recht gut erwies sich auch 
nach dem Glühen bei 800° das nur einmal raffinierte 
Material von Griesheim Elektron V 169 und V 170 
im kompakten und auch im  ausgewalzten Zustand. 
D ie Bleche wurden einer Alterungsprobe durch 
600 stiindiges Erwärmen auf 10 0 0 unterworfen. 
Hierdurch stieg die Koerzitivkraft von 0,285 auf 
0,325 Gauß, also um rund 14% , und ungefähr um 
den gleichen Betrag würde der Hystereseverlust 
durch die Däuererwärmung gewachsen sein, was 
für die Verwendung des Materials zu Transfonna- 
torenblechen recht ungünstig ins G ericht fallen 
würde.

Noch etwas besser als das doppelt raffinierte 
Material von Griesheim-Elektron erwies sich das 
ursprüngliche Material von Franz Fischer V 123, 
bei welchem die Koerzitivkraft nach dem Glühen hei 
10000 den bisher nicht erreichten Wert von nur 
0 , l l j  erreichte, wälirend die Koerzitivkraft des 
besten von Yensen2) im Vakuum geschmolzenen 
Elektrolyteisens nicht unter 0,29 Gauß herunterging, 
also mit dem nur einmal raffinierten Material von 
Griesheim auf einer Stufe stand. Auch das Ergebnis

1) Wissenschaft! Abhandlg. IV, H eft 3, S. 338.
2) Bull. Univers. of Illinois 1914, Nr. 72.
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früherer Ausgliihversuche von Fischersehem Elektro
lyteisen, die eine Koerzitivkraft von 0,15s geliefert 
hatten,1) ist durch die jetzigen Versuche ibedeutend 
überholt worden. Das vorliegende Material ist also 
als nahezu hysteresefrei zu betrachten, und zwar 
auch in bezug auf die geringe Remanenz.

Da ein Material m it geringer Koerzitivkraft 
und R em anenzfür bestim m te Zwecke, namentlich 
zur Verwendung in Meßinstrumenten zur Verstärkung 
der Zugkraft, von großer technischer W ichtigkeit 
ist, so wurde bei den vorliegenden Versuchen diesen 
Eigenschaften besondere Aufmerksamkeit zugewendet. 
Es zeigte sich nun, daß nicht nur die sämtlichen 
Proben der Pfanhauser Werke, sondern auch die 
bereits vorgeglüht gelieferten Proben von Griesheim- 
Elektron nacli sämtlichen Glühungen immer noch 
erhebliche Remanenzen von 4000 bis 7000 c g s-Ein- 
heiten aufwiesen, während die Remanenz der in der 
Reichsanstalt von vornherein thermisch behandelten 
Probe von Griesheim (V 162 A) nach dem Glühen 
bei 915° und langsamer Abkühlung bis auf 2030, 
die Probe des Fischerschen Materiales (V 123 B) 
aber sogar auf 1640 sank. Beide erreichten allerdings 
nicht den früher2) bei derartigem Material erzielten 
außerordentlich niedrigen Wert von 850, doch is t bei 
der sehr gelingen Größe der - Koerzitivkraft mit 
Sicherheit anzunehmen, daß bei kürzeren Spulen
kernen u. dgl. infolge der entmagnetisierenden Wir
kung der Enden bei dem richtig behandelten Gries- 
beimschen Material nur ein außerordentlich kleiner, 
nicht mehr störender Rest von scheinbarer Remanenz 
Zurückbleiben wird.

Die früher gefundene Tatsache, daß sich bei 
besonders reinem Material der Charakter der Magneti
sierungskurve durch die Art der Abkühlung willkürlich 
beeinflussen läßt, insofern, als langsame Abkühlung 
steilere Hystereseschleifen ergibt als rasche, zeigt 
sich auch hier in den meisten Fällen bestätigt, indem  
die Remanenz nach dem Abschrecken im  allge
meinen kleiner ist als nach dem raschen bzw. lang
samen Abkühlen, doch treten die Verhältnisse hier 
nicht so scharf hervor wie früher, was wohl darauf 
zurückzuführen ist, daß zu den Vergleichen teilweise 
ve r s c h i e d e n e  Probestäbe derselben Herkunft ver
wendet wurden, teilw eise auch die zu vergleichenden 
Werte nach dem Absclirecken und langsamen Ab
kühlen durch zahlreiche andere Zwischenversuche 
getrennt waren; dies is t aber von erheblicher Be
deutung, denn es war bereits früher2) festgestellt 
worden, daß sich die Beeinflußbarkeit durch längere 
thermische Behandlung allmählich verliert.

Aus der Tatsache, daß Remanenz und Koerzitiv
kraft hei den verschiedenen Proben sehr verscliieden- 
gioß sind, ergibt sich auf Grund der oben ange
gebenen Formeln für die Beziehung zwischen Maximal 
Permeabilität, Remanenz und Koerzitivkraft, daß 
auch die M aximalpenneabilität außerordentlich stark 
schwankt. Im allgemeinen hält sie sich auf dem 
hohen durchschnittlichen Betrag von etwa 10 000, 
der in einzelnen Fällen bis auf nahezu 20 000 steigt,

*) Elektro techn. Zeitsehr. 1915, S. 693.
2) a. a. 0 .

wälirend bei besonders niedriger Remanenz nur 
W erte von 6000 bis 7000 erreicht werden.

Es liegt nun nahe, bei so hohen Maximalpermea- 
bilitäten auch hohe Anfangspermeabilitäten zu er
warten. D iese Erwartung bestätigt sich nicht, und 
zwar entsprechend der früher bereits mehrfach ge
machten Erfahrung, daß man zwar bei einem ma
gnetisch schlechten Material niemals eine hohe An
fangspermeabilität finden wird, wohl aber umgekehrt 
bei magnetisch sehr gutem Material mitunter auch 
eine verhältnismäßig niedrige Anfangspermeabilität. 
D ie hier gefundenen Zahlen stellen bessere Durch
schnittswerte dar, erreichen aber auch im  günstigsten 
Falle (410) nicht die Werte, die ein gutes legiertes 
Material besitzt (etwa 500).

Der Widerstand je m/mm2, der nur für das 
Material V 161 A gemessen wurde, ergab sich zu 
0,0997 Q, der Temperaturkoeffizient des Wider
standes zwischen 20 und 1 0 0 0 zu 0,58 %, also W erte, 
die mit den früher gefundenen für reines Eisen 0,0994 Q 
bzw. 0,57a % vorzüglich übercinstimmen.1)

Zusammenfassend kann man aus den besprochenen 
Messungen folgende Schlüsse ziehen: Für statische 
Magnetisierung, namentlich überall da, wo es sich 
um hohe Permeabilität bzw. hohe Magnetisierungs
werte handelt, w ie hei den Magnetkernen, den 
Jochen von Elektromagneten und Dynamomaschinen 
usw., ist das Elektrolyteisen, besonders dasjenige der 
chemischen Fabrik Griesheim-Elektron, nach ge
eigneter thermischer Behandlung ganz ausgezeichnet; 
auch die höheren Anschaffungskosten dürften sich 
hier durch Material- und Raumersparnis ganz oder 
wenigstens teilweise ausgleiclien. D ie umständliche 
Verbesserung durch längere wiederholte Glühungen 
läßt sich vollkommen ersetzen durch Umschmelzen 
im  Vakuum, falls das Material direkt in  die passende 
Form gegossen werden kann. Abdrelien der so er
haltenen Gußstücke ist unschädlich, nicht aber 
Schmieden odei Walzen; d ie hierdurch bedingte 
mechanische Härtung muß auch hei diesen Guß
stücken nachträglich noch durch Glühen zwischen 
800° und 900° beseitigt werden. Auch zur Ver
wendung in elektrischen Meßinstrumenten, die bisher 
wegen der störenden Remanenz eisenlos gebaut 
werden mußten, ist derartig vorbereitetes, rasch ab 
gekühltes Material unter Umständen vorzüglich  
geeignet, doch ist es bisher noch nicht gelungen, die 
Bedingungen, unter welchen neben der erforderlichen 
geringen Koerzitivkraft auch die erwünschte sehr 
niedrige wahre Remanenz erzielt wird, eindeutig fest
zulegen; es empfiehlt sich also, das Material von 
Fall zu F all nicht nur auf Koerzitivkraft, sondern 
auch auf wahre Remanenz untersuchen zu lassen.

Weniger gut wird sich das Material da verwenden 
lassen, wo es sich um sehr schwache magnetisierende 
Kräfte handelt, w ie z. B. hei Panzern von geschützten 
Galvanometern, bei bestimm ten Verwendungen im  
Telephon- und Telegraphenbctrieb usw.; hier wird 
legiertes Material im allgemeinen bessere Ergebnisse 
liefern, zumal es neben der Jiohen Anfangspermea
bilität auch etwa den sechsfachen spezifischen Wider
stand besitzt, der eine entsprechende Verringerung

i )  Wissenschaft!. Abhandlg. der P. T. E. IV, H eft 3.
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des Wirbelstromverlustes, des Hauteffektes usw. be
dingt. Ganz besonders gilt dies bei der Verwendung 
in Blechfonn zu Dynamomaschinen und Trans
formatoren. Hier spielen die Wirbelstrüme eine zu 
große Rolle, als daß durch die geringe Größe des 
Hystereseverlustes ein ausschlaggebender Vorteil 
erzielt werden könnte; der weitgehenden Unter
teilung durch Auswalzen zu sehr dünnen Blechen 
steht aber die damit verbundene schlechte Raum
ausnutzung hinderlich im Wege. Hierzu kommt noch 
die nachgewiesene, nicht unbeträchtliche Neigung 
zum Altern, während legiertes Blech erfahrungs
gemäß so gut wie gar nicht altert. Es ist also nicht 
anzunehmen, daß dieses vorzügliche Material auf dem 
Gebiet des Transformatorenbaues dem im Lauf der 
Jahre ja auch außerordentlich verbesserten legierten 
Blech eine ernsthafte Konkurrenz wirdmachenkönnen, 
wohl aber wird in  besonderen Fällen, wo der Kosten
punkt keine ausschlaggebende Rolle spielt, die

Legierung von reinstem Elektrolyteisen m it reinstem 
Silizium unzweifelhaft ein für viele Zwecke ganz 
außerordentlich wertvolles Material ergeben. (Aus
geschlossen sind nur die Fälle, bei denen es sich um 
hohen Sättigungswert handelt.) Leider ist es der 
Reichsanstalt nicht gelungen, eine derartige im 
Vakuum geschmolzene reine Legierung zur Unter
suchung zu erhalten, doch zeigen auch die diesbezüg
lichen Versuche von Yensen1) die Gangbarkeit dieses 
Weges.

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

Der Einfluß des Glühens und Schmelzens im  
Vakuum auf die magnetischen Eigenschaften einer 
Anzahl von Elektrolyteisenproben wird durch Ver
suche festgestellt und die Verwendbarkeit des Ma
teriales für verschiedene elektrotechnische Zwecke 
besprochen.

1) Bull. Univ. of Jllinois 1915, Nr. 83.

Fortschritte auf dem G ebiete der K okserzeugung, der Einfluß 
der K oksbeschaffenheit auf den H ochofenbetrieb und Vorschläge 

für die Verbesserung der letzteren.
Von ®r.*Qug. e . h .  H e i n r i c h  K ö p p e r s  in Essen.

(Mitteilung aus dem Hochofenaussohuß des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.)
(Schluß von Seite 1181.)

| \ J  achdem ich .also aüsgefiihrt habe, daß die Ver-
'  brennlichkeit des Kokses eincFunktion der Her

stellungstemperaturist, und nachdem ich die störende 
Wirkung des Feuchtigkeitswassers in der Kohle beim  
Destillationsvorgange erkannt hatte, war cs mir auf 
Gru nd dieser Erkenntnis auch möglich, Mittel u nd W ege 
zu finden, um den Kokskuchen gleichmäßig abzugaren 
und den Eintritt zu hoher Temperaturen zu verhüten.

Um das Ziel, leiehtverbrennlichen Koks herzu
stellen, zu erreichen, ist es zunächst notwendig, daß 
man bei der Kohle anfängt und diese entsprechend 
vorbereitet, so daß sie immer dieselben Eigenschaf
ten  hat und homogen ist; dadurch wird es möglich, 
den Kokereibetrieb stets ganz gleichmäßig zu führen, 
so daß jeder Ofeninhalt in der gleichen Zeit abgaren 
und genau zu der vorgeschriebenen Zeit ausgedrückt 
werden kann. Werden diese Vorschriften befolgt, 
so kann man die Koksgüte, soweit die Verbrennlich
keit in Frage kommt, schon ganz bedeutend heben. 
D ie durch den Feuchtigkeitsgehalt der Kohle be
dingten Ungleichmäßigkeiten der Abgarung sind 
damit nicht beseitigt. Das soll erreicht werden durch 
ein von mir ausgearbeitetes sogenanntes Wärmeaus
gleichverfahren. Erst durch Anwendung dieses Ver
fahrens wird es möglich, einen Koks herzustellen, 
wie ihn der Hochofen braucht.

In den Schaubildern 7 und 8 sehen Sie den Tem
peraturverlauf in dem Koks und in der Kohleumasse 
während der Garung. D ie Temperatur in den Heiz
zügen steigt etwas gegen Ende der Garung. In der 
Wand zwischen den Heizzügen und dem D estil
lationsraum fällt die Temperatur sehr stark ab; die 
eigentliche Destillationstemperatur ist verhältnis
mäßig niedrig, sie steigert sich aber gegen Ende der

Garung und liegt dann um  so höher, jo breiter die 
Ofenkammer ist. Es spielen daher die Abmessungen 
des Ofens eine große Rolle. Meine neueren Erfah
rungen haben bisher ergeben, daß man m it schma
len Oefen weiter kommt als mit breiten, und daß 
man die Ofenkammer ohne Bedenken erhöhen kann. 
Wir haben vorhin gesehen, daß durch Vorgänge 
innerhalb der Ofenkammer, veranlaßt durch die 
Feuchtigkeit der K ohle, die Beheizung ungleich
mäßig werden kann. Ich bin daher darauf bedacht 
gewesen, ein Mittel zu finden, um diese Ungleich
mäßigkeiten zu beseitigen, und bin dann auf das 
Wärmeausgleichverfahren gekommen, das diesem 
Zwecke dienen soll.

Wie schon der Name sagt, beabsichtige ich hier
durch, dievorhin geschilderten, durch die Feuchtigkeit 
der Kohle verursachten Ungleichmäßigkeiten, die bei 
dem Destillationsvorgange aufgetreten sind, auszu
gleichen und die durch die geschilderten Störungen 
in der Verkokung zurückgebliebenen Partien schnell 
nachzuholen, und zwar durch Maßnahmen, die inner
halb des Verkokungsraumes zur Anwendung ge
langen. Dabei soll ein Temperaturanstieg in den 
übrigen schon fertigen Partien vermieden werden. 
Es handelt sich also darum, den Temperaturanstieg 
in der Koksmasse über 80 0 0 hinaus zu verhüten, um 
dem Koks die Leichtverbrennlichkeit zu bewahren.

In  Schaubild 9 sind die Ergebnisse der von How- 
land und Gillhausen untersuchten Hochöfen neben
einandergestellt, und zwar nach der Menge des je 
Tonne Roheisen vor den Formen durch Luft vergasten 
Kohlenstoffs. D ie Unterschiede sind außerordent
lich groß und zur Hauptsache bedingt durch die Be
schaffenheit des Kokses.
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Von Interesse dürfte noch das Sehaubild 10 sein. 
Dieses zeigt den Kohlenstoffverbrauch von Eisen- 
lioehöfen und den Verlauf des Verhältnisses von

=  M nach Gruners Ideal sowohl für leichtver-COj
CO
brennlichen wie für schwerverbrcnnlichen Koks. 
Da? Schaubild läßt erkennen, wie bei leiehtverbrenn- 
lichem Koks derKohlenstoffvcrbrauch je Tonne Roh- 
eisen abnimmt bei zunehmender direkter Reduktion, 
und wie Rohgang eintreten kam), wenn zu wenig 
Koks aufgegeben wird; anderseits geht daraus her
vor, wie der Koksverbrauch steigt bei schwerver- 
brennliehem Koks. Es bildet sich in  diesem Falle 
immer mehr Generatorgas, und zuletzt tritt Rohgang 
ein, weil die große Menge der schädlichen direkten 
Reduktion, hervorgerufen durch Wiederoxydation 
von schon reduziertem Eisen, nicht mehr bewältigt 
werden kann.

rm
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Abbildung 9. Vorgleicli der Ergebnisse von 
Iiowland und Gillhausen.

das Roheisen viel schlechter ist als in dem ändern 
Falle, liegt, abgesehen vom Schwefelgehalt, an hö
herem oder niedrigerem Gehalt an Eisenoxydul, das 
im Roheisen bestehen kann neben Kohlenstoff, Sili
zium und Mangan. Ein Oxydulgehalt wirkt der Ab
seheidung von Graphit entgegen. Das beste Roh
eisen wird also erzeugt bei Verwendung von leicht- 
verbrennlichem Koks. Bei diesem ist die oxydierende 
Zone vor den Formen am geringsten, es ist viel weniger 
schädliche direkte Reduktion zu leisten, und das 
Eisen wird demzufolge weniger reich an Oxydul.

Dem Koks ist also vermehrte Aufmerksamkeit 
zu schenken, einmal, um den Verbrauch an Koks
kohlenstoff zu vermindern, ferner aber auch, um das 
Roheisen in  besserer Güte m it weniger gelöstem  
Eisenoxydul zu erzeugen.

Auch die Entschwefelung im Hochofen erfolgt 
um so vollständiger, je leichter verbrennlich der Koks 
ist. Denn je weniger Eisenoxyde! in der Schlacke 
enthalten ist, desto mehr Schwefel vermag sie als

■rmr
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G runers - Jdeat
Abbildung 10. Kohlenstoffverbraueh und Ver
hältnis CO;/CO bei leicht- und sehwerverbrenn- 

lichem Koks.

In diesem Zusammenhang möchte ich noch kurz 
auf die Beschaffenheit des Roheisens liinweisen. B e
kanntlich sind Roheisensorten von der gleichen che
mischen Zusammensetzung grundverschieden. Neh
men Sie ein Holzkohlenroheisen und ein Koksroh
eisen von der gleichen chemischen Zusammen
setzung, so finden Sie einen großen Unterschied in 
ihrem Verhalten. Während im Holzkohlenroheisen 
der ansgeschiedene Graphit in Form von winzig klei
nen Blättchen enthalt'enist, erfolgt die Ausscheidung 
beim Koksroheisen in großen Blättern. Dement
sprechend sind auch die mechanischen Eigenschaften 
der Roheisensorten grundverschieden. Dasjenige 
Roheisen unter den Koksroheisensorten, welches 
unter Verwendung leiehtverbrennlichon Kokses er
zeugt wurde, weist viel bessere mechanische Eigen
schaften auf als das bei gleichem Analysenergebnis 
unter Verwendung von schwerverbrennlichem Koks 
hergestellte. Das Roheisen, welches mit lcichtver- 
brennlichem Koks erblasen wurde, neigt ■viel weniger 
zur Bildung von umgekehrtem Hartguß, eine Erschei
nung, die die Gießereifachleute besonders in Deutsch
land seit dem Kriege lebhaft beklagen. D ie Ursache, 
warum trotz gleicher chemischer Zusammensetzung

Schwefelkalzium zu binden, da das Eisenoxydul sich 
mit dem bereits vorhandenen Schwefelkalzium wieder 
zu Schwefcleisen und Kalziumoxyd umsetzt.

W ichtig ist noch, daß der Koks in der richtigen 
Stückgröße in den Hochofen gelangt und hinreichende 
Festigkeit besitzt, um auf dem Wege durch den 
Schacht nicht zerkleinert zu werden. Diese Eigen
schaften lassen sich erzielen durch Auswahl geeig
neter Kohlensorten oder durch Mischung geeigneter 
Kokskohlensorten. Der Koks soll, wenn er aus dem 
Ofen kommt, zunächst sehr grob behandelt werden, 
bis er auseinanderbricht, wie die Rissebildung durch 
das Sclirumpfenim Ofen es vorschreibt. Bleiben dabei 
noch Koksstücke zurück m it mehr als 125 mm Kan
tenlänge, so müßte dieser großstückige Koks noch 
gebrochen werden. Nach der Absiebung kann dann 
aller Koks zum Hochofen gehen.

Die richtige Herstellung und gute Aufbereitung 
des Kokses ist von außerordentlicher W ichtigkeit für 
den Hochofenbetrieb, und es kann nicht genug Sorg
falt hierauf verwendet werden. Das nächst Wichtig« 
ist dann auch eine- sorgfältige Vorbereitung des 
Möllers durch Brechen und wenn möglich durch 
Trocknung und Entstaubung. Die Trocknung der
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D ie Funktion des Schachtes ist, die gleichmäßig 
eingefüllten Stoffe vorzuwärmen und die indirekte 
Reduktion, die unterhalb 950° einsetzt, zu bewirken.

Massen ist wichtig, damit im Schacht das Zeitele
ment für die indirekte Reduktion vergrößert wird. 
Hier ist es besser, man entstaubt vorher, als daß die 
Gichtgase den Staub aus den Oefen tragen. Im 
übrigen mag hier nebenbei erwähnt werden, daß die 
Hochofengase bei vielen deutschen Hochöfen außer
ordentlich staubig sind. Sie enthalten fein verteilte 
Kieselsäure und alle möglichen Stoffe in molekularer 
Verteilung, u. a. auch viel Mangan. Das rührt eben 
daher, daß vor den Formen eine zu ausgedehnte 
oxydierende Atmosphäre herrscht, so daß durch 
Oxydationsvorgänge vor und oberhalb der Formen 
molekularfcin verteilte Stoffe entstehen. Ihre Bil
dung hängt also ursächlich zusammen m it ungeeig
netem Koks. Bei den Hochöfen, die manganhaltiges 
Eisen erzeugen, können auf diese Weise beträchtliche 
Manganvcrluste entstehen.

Im Laufe der Jahre hat sich das Hochofenprofil 
auf Grund von praktischen Versuchen allmählich 
entwickelt, und erst in späteren Jahren ist man dazu 
übergegangen, das Gestell immer weiter zu machen. 
Neuerdings hat man den Itastwinkel sogar erhöht 
auf 82° H R 1) (siehe Abb. 11). Dadurch hat man 
eine Gestellweite erhalten von 6,32 m. Wenn man 
berücksichtigt, daß der Koks die Verteilung der Gase 
im Gestell zu übernehmen hat (s. Abb. 12) und man 
den Koks in der richtigen Körnung aufgibt, so wird 
man einschcn, daß eine Vergrößerung des Durch
messers des Gestells nur günstige Folgen haben kann, 
und es ergibt sich ferner, wie ungeheuer wichtig es 
ist, Kleinkoks vor Aufgabe des Kokses in  den Hoch
ofen abzusieben. Ein sehr wichtiger Faktor für die 
Verbesserung des Hochofenbetriebes ist endlich noch

Abbildung 12. Schnitt durch das Gestell.

Die Schmelzzone dient zur Verflüssigung und zur 
direkten Reduktion. Sind die Gasmassen der Schmelz
zone zu groß, so muß man regulierend eingreifen,
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Abbildung 13. Wirkung der Winderhitzung.

denn sonst stört man die Arbeitsvorgänge im Schacht. 
Hierzu möchte ich Urnen nun vorschlagen, den regu
lierenden Eingriff durch Entnahme der überschiis-

o ax> woimzcco&oo' 
Abbildung 14.

Temperaturen im Hochofen.
Abbildung 11. 

Hochofen mit weitem Gestell.

die Erwärmung und Trocknung des Gebläsewindes. 
In der Erwärmung des Gebläsewindes (s. Abb. 13) 
haben wir das beste Mittel, das Maß der direkten 
Reduktion zu steigern, um so den Koksverbrauch 
weiter wesentlich, zu reduzieren.

sigen Gasmengen zwischen Schmelz-und Reduktions
zone erfolgen zu lassen.

Abb. 14 zeigt den Verlauf der Temperatur im 
Hochofen. Rechts is t sichtbar, w ie auf einer langen 
Wegstrecke der Koks auf eine Temperatur gebracht 
wird, welche die Leichtverbrennlichkeit in Schwer-1) V g l. S t. u. E . 1921, 21. A p r il, S . 539 /41 .
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Verbrennlichkeit umwandelt, ein Vorgang, der viel
fach zu finden und der für den Betrieb außer
ordentlich verlustbringend ist. Auf dieser langen  
Wegstrecke, auf welcher der Koks überhitzt wird, 
wird praktisch keine Arbeit geleistet, und dieser Teil 
könnte aus dem Hochofen herausgenommen werden, 
sofern man die überschüssige Wärme beseitigt. Man 
könnte also m it Einführung der Temperaturregelung 
eine Kürzung des Hochofenschachtes einführen, und 
diese Kürzung wäre m it einer Krafterspamis an den 
Gebläsemaschinen verbunden. D ie alten Holzkohlen
hochöfen hatten nur eine Durchsatzzeit von rd. 
5 Stunden. Unsere besten Kokshochöfen haben eine 
Durchsatzzeit von  20 bis 24 Stunden, diejenigen in 
Amerika eine solche von 9 bis 10 Stunden. D ie Höhe 
unserer Hochöfen ist ziemlich willkürlich. Bei rich
tigem Koks und richtiger Temperaturregelung für 
den Schacht kann man die Hochöfen niedriger halten, 
etwa in dem Verhältnis, wie es auf Abb. 14 dargestellt 
ist. Das einfachste M ittel, uni der Ueberhitzung und 
der Wärmeansammlung im Schacht entgegenzu
wirken, ist also die E nt
nahme der überschüssigen 
Gasmengenund nicht etwa 
das Nässen des Kokses 
oder der Gichten. Letztere 
Vornahme ist ein Irrtum.
In Schaubild 15 (S. 1258) 
werden die Vorgänge in be
kannten Oefen des Schrif t - 
tumes zur Darstellung g e 
bracht. Eswird hiergezeigt, 
daß die Gasmengen, die 
durch den Schacht nach 
oben steigen, in allen Fällen 
größer sind als die Massen, die von oben nach unten  
gehen, und da die spezifischen Wärmen nahezu gleich 
sind, so folgt m it steigendem Koksverbrauch eine 
bedeutende Wärmeansammlung im Schacht, die von  
den übelsten Folgen begleitet ist. Sie kann behoben 
worden durch das Mittel der Regelung der Tem
peratur im Schacht mittels Gasentnahme. Praktische 
Schwierigkeiten bietet diese nicht. Sie ließe sich 
bewirken durch ein wassergekühltes nach unten  
offenes Rohr, das quer durch den Hochofen gelegt 
und genügend steif ist, um die Last zu tragen. 
Die heißen überschüssigen Gase werden durch einen 
Dampfkessel hindurch abgesaugt, um  die fühlbare 
Wärme auszunutzen und eine leichte Regelungsmög
lichkeit am kalten Ende des Kessels zu erhalten.

Zur Verbesserung des Hochofenbetriebes möchte 
ich ferner eine Einrichtung in Vorschlag bringen zum 
ununterbrochenen Ablauf des Eisens wie auch der 
Schlacke, dergestalt, daß die Eisen- und Schlacken- 
sehicht innerhalb des Hochofens auf gleichbleibender 
Höhe gehalten wird. Wie schon vorher erwähnt, 
ist es für die Entschwefelung wichtig, daß die 
Schlacke möglichst frei von Oxydul ist. Dies kann 
nur erreicht werden, wenn sie dauernd m it dem 
glühenden Koks in Verbindung steht, so daß er 
reduzierend auf ihre Bestandteile einwirken kann. 
Durch einen solchen fortwährenden Ablauf von  

x x x v i M1

Schlacke und Eisen bleiben beide stets in gleicher 
Höhe, und der Koks taucht dauernd in die Schlacke, 
so daß eine bessere Entschwefelung und damit auch 
eine bessere Beschaffenheit des Roheisens durch 
diese Anordnung erzielt wird.

Abb. 16 stellt eine Hochofenanlage m it Schräg
aufzug dar. Sie entspricht im allgemeinen der Aus
führung, wie sie in Amerika üblich ist. Ich möchte 
hierzu bemerken, daß eine Kühlung des Schachtes 
dort nicht stattfindet. Man benützt einen Blech
mantel und vermeidet auch das Eisengerüst, das 
man in  Deutschland allgemein sieht. Uebrigens 
findet man auf den Hochofenwerken Deutschlands

noch vielfach die Kübelbegichtung. Dies ist eine 
Aufwendung, über deren Zweckmäßigkeit man 
streiten kann. Wie die amerikanischen und unsere 
neueren Betriebe zeigen, kommt man m it Schräg
aufzügen, die nach jeder Richtung hin billig arbeiten, 
sehr gut zurecht.

Zusammenfassend möchte ich zum Schluß noch
mals darauf liinweisen, daß das Wichtigste für den 
Hochofenbetrieb immer ist und bleibt: Man muß 
den „Koks“ richtig herstellen und ihn in passender 
und gleichmäßiger Korngröße in  den Hochofen 
geben. Von Bedeutung ist dann noch die Temperatur
regelung für den Schacht, und man wird zweifellos 
auch später dazu übergehen, die flüssigen Massen, w ie  
Eisen und Schlacke, ununterbrochen aus dem Ofen ab- 
zuzichen. B ei solcher Betriebsweise braucht der Hoch
ofen dann nicht länger ein Mysterium zu sein, denn 
durch die gewonnenen Erkenntnisse sind wir jetzt 
in  der Lage, ihn ganz nach unserem V illen  zu leiten.

Z u s a m m e n f a s s u n g .
Es wird ausgeführt, daß die Leichtverbrennlich

keit des Kokses für den Koksverbrauch je Tonne 
Roheisen die wichtigste Eigenschaft ist, es wird ge
zeigt, wie der Koks bewußt als leiehtverbrennlicher 
Koks hergestellt wird und welche Maßnahmen sonst 
in Kokerei und Hochofenbetrieb notwendig sind, 
um das beste Ergebnis zu erzielen.

167
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Abbildung 15. Studien über die Vorgänge im Hochofen.
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An den Vortrag schloß sich folgende Erörterung a n : 
Professor D i e p s c l i l a g ,  Breslau: Ich möchte zu

nächst nur einiges über den Koks selbst bemerken. Wir 
alle sind wohl heute der Anschauung, worauf meines 
Wissens zuerst Geh. Reg.-Ilat Wüst schon vor Jahren hin- 
wios, daß dis oxydierende Zone im Hochofen, wie e3 auch 
auf dem Bilde i  dargestellt ist, von außerordentlicher 
Wichtigkeit ist und besonders schädigend im Hoeliofen- 
prozeß in die Erscheinung tritt. Ich bin nun der An
sicht, daß dieso oxydierende Zone — ich habe das auch 
früher schon geäußert — nicht allein von dem Sauer
stoff, den wir mit dem Gebläsewind cinführen, hervor
gerufen wird, sondern in noch viel größerem Maße durch 
große Mengen Kohlensäure, die in der Formenebene ent
stehen. Das im Gestell entstehende Kohlenoxyd steigt hoch, 
.kommt vor den Formen mit dem Windsauerstoff in Be
rührung und verbrennt zu Kohlensäure, die darauf ebenso 
oxydierend im Gestell des Hochofens wirkt wie der 
Sauerstoff selbst. Diese oxydierende Zone ist also viel 
größer als gemeinhin angenommen wird. Um nun dieso 
oxydierende Zone zu verkleinern, hat Sir.-Sitg. ICoppers 
ausgeführt, müssen wir einen Brennstoff suchen, der sehr 
leicht verbrennt, also einen Koks mit ganz bestimmten 
Eigenschaften, den herzustellen Aufgabe des Kokeroi- 
mannes ist. Nun gibt eä mehrere Eigenschaften, die wir 
von dem Koks zu fordern, haben. Die Verbrennlichkeit 
wird z. B. gefördert durch die Porosität des Kokses. Ein 
Koks kann nicht verbrennen, wenn nicht für die Oxyda
tion jedes Teilchens eine gewisse Zeitspanne vorhanden 
ist. Ich will das so ausdrüeken: die Verbrennungs
geschwindigkeit oder die Keaktionsgeschwindigkeit muß 
größer sein als die Strömungsgeschwindigkeit, sonst ist 
os unmöglich, daß die Verbrennung einsetzt. Je poröser

der Koks ist, desto mannigfaltiger dringt der Sauerstoff 
in die Poren ein, verringert seine Geschwindigkeit und 
bewirkt die Oxydation. Aus diesem Grunde spielt die 
Porosität des Kokses eine große Rollo.

Wir können nun dio Aufgabe auch dadurch lösen, 
daß wir Koks horstellon, der leicht entzündlich ist. Das 
wird bedingt durch den chemischen Aufbau und ist eine 
Frage, abhängig von der Natur der Kohle, aus der der 
Koks hergestellt wird. Dann wäre noch ein Mittel 
möglich. Man könnte dem Brennstoff im Windstrom 
eine Geschwindigkeit geben, so daß relativ zur Wind
geschwindigkeit seino Geschwindigkeit sehr klein ist.

Geh. Rcg.-Rat W ü s t ,  Düsseldorf: Ich freue mich 
sehr über den Vortrag von Sr.-£yi'Ü- Köppers, der eine 
Fülle von Anregungen bringt. Als wichtigste betrachte 
ich den Vorschlag, dio Gase an einer Stelle der Rast 
zum Teil abzuziehen, während ich der Verwendung leicht- 
vorbrennliohen Kokses etwas weniger hoffnungsvoll 
gegenüberstehe, da der Koks doch heim Niedergehen im 
Ofen überhitzt wird und infolgedessen seine Leichtver- 
brennlichkeit verloren geht.

Die Zeitspanne, in der die Gase den Hochofen 
durchlaufen, ist außerordentlich kurz, sie beträgt nur 
etwa 5 bis 8 sek. Indirekte Reduktion können die Gase 
nur auf etwa 2/3 ihres Weges im Hochofen ausüben, und 
es ist deshalb erklärlich, daß ihre Wirkung auf die 
Erze äußerst gering ist. Wir leiden an einem Gasüber
schuß im Ofen. Verringern wir nach Vorschlag von 
®r,-fjng. Köppers die Gasmenge, so erhöhen wir die 
Zeitdauer für das im Ofen verbleibende Gas und geben 
diesem Teil mehr Gelegenheit, größere Mengen Sauer
stoff aus den Erzen aufzunohmen. Es wäre sehr zu be
grüßen, wenn der Vorschlag von iSr.-Sng. Köppers bald



8. Septem ber 1921. F ortschritte  auf dem  Gehiete der K okserzeugung. S ta h l un d  E isen . 1259

durch praktische Versuche einer Prüfung unterzogen 
würde.

Bezüglich der Aeußerung über den amerikanischen 
Temperguß glaube ich, daß die gute Beschaffenheit des
selben nicht in der vorzüglichen Zusammensetzung des 
amerikanischen Roheisens zu suchon ist, sondern darin 
ihren. Grund hat, daß der amerikanische Temperguß in 
der Bcgel im Flammofen erschmolzen wird, während in 
Deutschland hierzu noch vielfach der Kuppolofcn be
nutzt wird.

Direktor H a rr , Hörde: Ich möchte an Sr.-gitg. Köp
pers die Frage richten, wie er den Sauerstoff, das Eisen- 
oxvdul, festgestellt hat. Nach meinen Erfahrungen be
steht kein einwandfreies Verfahren, das Eisenoxydul fest
zustellen. Das ursprünglich von Ledebur vorgeschlagene 
Verfahren hat sieh bis jetzt noch nicht als richtig er
wiesen, wenigstens hat es sich meines Wissens nirgends 
mit genügender Richtigkeit durchführen lassen.

®r.'3>ig- K ö p p e r s :  Hierauf möchte ich er
widern, daß ich mich auf oinigo französische Forscher 
beziehe1), dio durch Aetzungcn dem Saucrstoffgehalt 
gefolgt sind und auf dieso Weise festgestellt haben, daß 
nennenswerte Mengen im Eisen vorhanden waren.

Der ersto Herr Vorredner wünscht, auf dio Porosi
tät des Kokses einzuwirkon. Aus meiner eigenen Praxis 
w-eiß ich, daß wir Kokssorten herstellon, dio 47 bis 48°/o 
Poronrnum hatten und durchaus ungeeignet waren. Sie 
ergaben nur Schwierigkeiten im Hochofen. Andere 
Koksarten, die denselben Porenraum hatten, arbeiteten 
besser. Wir können auf den Poronrnum nicht viel ver
bessernd einwirken. Wir haben nur gewisse Kohlen
arten, dio wir mischen und destillieren, und wenn wir 
das richtig machen, dann dürfte sich der Porenraum auf 
■15 bis 52 o/o belaufen. Wenn Sie den Koks übergar 
werden lassen, also scliwerverbrennlichen Gießereikoks 
machen, werden Sie finden, daß der Koks schrumpft. 
Aber selbst dieser Unterschied zwischen leicht- und 
schwervorbrcnnliehem Koks bezüglich des Porenraumes 
ist so gering, daß er innerhalb der Fehlergrenze fällt. 
Ich bleibe dabei — auf Grund langer Erfahrung in der 
Kohlendestillation —, daß dio leichte Verbrennlichkeit 
des Kokses eine außerordentlich wichtige-Sache für den 
Hochofen ist. Und wenn der Koks die gewünschte 
Leichtvorbrennlichkeit hat, so müssen Sie dafür sorgen, 
daß er diese Eigenschaft behält, bis er in die Schmelz- 
zono gelangt. Es muß verhindert werden, daß eine 
Verschlechterung der Beschaffenheit auf dem Wege 
durch den Schacht ointritt.

Professor D i e p s c h l a g :  Ich möchte nur kürz 
darauf erwidern: Es ist selbstverständlich, daß zwischen 
Porosität und Eostigkeit. Beziehungen bestehen, dio wir 
in den meisten Fällen sehr wenig beeinflussen können, 
eie sind abhängig von der Natur der Kohle. Insofern hat 
St-'ffHfl- Köppers recht. Nur möchte ich auf einen Punkt 
noch hinweisen, auf den ®4'3f!ö- Köppers aufmerksam 
machte. Die Untersuehungsvorfahren über die Beschaffen
heit des Kokses und seine Brauchbarkeit im Hochofen sind 
heute noch zu primitiv. (Zustimmung.) Heute ist cs so, daß 
wir Aschengehalt und Wassergehalt und, wenn cs hoch 
kommt, den Schwefelgehalt bestimmen. Das ist voll
kommen unzulänglich. Wir müssen Verfahren schaffen, 
die uns gestatten, Koks auf Verbrennlichkeit und Zünd
geschwindigkeit zu untersuchen, Verfahren, dio in der 
Praxis brauchbar sind.

D irek tor B r a c k e i s b e r g ,  D illingon ( S a a r ) : B e
züglich d er P o ro s itä t dos K okses m öchte ich Ih n en  ein ige 
Beobachtungen m itte ilen . Sie w issen, d aß  Koks, d e r  aus 
nur Saarkohlen h erg este llt w ird , g ro ß e  P o ro s itä t aufw eist. 
Dieser Koks w ird  um so poröser und  w eniger fest, je  
schneller m an ih n  g a r t . W enn  m an  dieser K ohle einen 
Magerznsatz g ib t, e tw a  in  F o rm  von M agerkohle, so 
bekommt m an einen K oks ganz a n d e re r  B eschaffenheit. 
D er Koks w ird  zw ar w en iger porös, h a t  d a fü r  a b e r jeine 
fie l größere F estig k e it, w as auch äuß erlich  so fo rt e r 

1) Sieho: Le Chatelier u. Bogitch, Comptes rendus, 
30. Sept. 1918.

kenntlich ist. Man kann sagen, daß man diesem Koks 
gegenüber dem stark porösen Saarkoks ohne Zusatz von 
Magerkohle einon etwa 8 bis 10 o/o höheren Heizwert im 
Hochofen beimessen kann.

Sr.'Sfnß- K ö p p e r s :  Die Kohlen an der Saar wie 
auch in Oberschlesion zählen, streng genommen, nicht zu 
den eigentlichen Fettkolilen. Es handelt, sich zwar um 
backende, aber sehr saucrstoffreichc Kohlen, und der 
Koks aus diesen Kohlen hat die Eigenschaft, daß er 
schon bei verhältnismäßig niedriger Temperatur stark 
schrumpft und bei geringer Uoberhitzung schwcrver- 
brennlich wird. Eine Parallele dazu besteht in der 
Keramik, wo man Tone hat, deren Dichtbrenntemperatur 

.viel niedriger liegt als bei anderen Tonen. Da der Koks 
aus den Sauerstoff-, also auch gasreichen Kohlen stär
ker schrumpft als derjenige nus den eigentlichen Fett
kohlen, so tritt starke Rißbildung und Zerfall zu 
kleinen Stücken ein. Man verhindert die Schrumpfung 
durch Zusatz von Magerungsmitteln, wie Anthrazitstaub, 
Koksstaub oder auch Kokskohlen mit sehr wenig flüch
tigen Bestandteilen. Für sauerstofireicho Kohlen sind 
Magerungszusätze notwendig zur Verbesserung der Güte.

Direktor H a n n e n ,  Haspe: loh möchte mir dio 
Frage erlauben, ob ®r.«3nß. Köppers diesen Koks schon 
in Deutschland hergestellt hat, und wo man ihn etwa be
sichtigen kann. Ferner möchte ich wissen, ob der Koks 
dio nötige Festigkeit besitzt, die der Hochöfner unbe
dingt von einem guten Koks verlangen muß. Ich ver- 
steho hierunter weniger die D r u c k  fcstigkeit, die wohl 
leicht zu erreichen ist, als vielmehr dio S t ü c k  festig- 
keit, die genügen muß, um den Koks beim Stürzen vor 
dem Zerfallen in kleine Teilchen zu bewahren. Mit 
3r.«(jng. Köppers hin ich einverstanden, daß die schnelle 
Verbrennlichkeit des Kokses sehr erwünscht ist. Danach 
wird dio Höhe der Hochöfen zu bemessen sein. Es ist 
schade, daß Gclsenkirchcn dio Oefen in Hüsten bereits 
abgebrochen hat. (Zuruf: Die stehen noch da!) Dann 
könnten sie also wegen ihrer geringen Höhe für einen 
etwaigen Versuch benutzt worden.

Sr.-^ng. K ö p p e r s :  Das Studium über die Koks
güte wurde angeregt durch dio Ergebnisse der Koppcrs- 
Oefen in Amerika. Dieselben kamen 1908/09 in Betrieb 
und ergaben durch gewisse Maßnahmen einen Koks, der 
sich besonders gut eignete und bessere Ergebnisse auf
wies als der Connelsville-Bienenkorbkoks. Bis zum Jahre 
1908 waren Nebenerzeugnisöfen in Amerika zwar be
kannt, aber dio Hochofcnleute weigerten sieh, diesen 
Koks zu verwenden, weil er zu viel Störungen im Hoch
ofenbetrieb ergab und infolge zu hohen Koksvcrbrauehes 
das Roheisen zu teuer wurde. Die Jllinois Steel Com
pany unternahm es, eine große Versuchsanlage zu er
richten, um die Frage zu klären, ob man Nebcnerzcug- 
niskoks überhaupt verwenden kann. Diese Frage wurde 
auf der Anlage in Joliet für dio Vereinigten Staaten zum 
ersten Male geklärt, und cs gelang dort, einen guten Hoch
ofenkoks zu machen. Die Kohlen worden in den Vereinig
ten Staaten trocken verarbeitet, während wir in Deutsch
land dio unreine Kohle durch die Wäsche schicken müssen 
und nasse Kohle zur Verarbeitung erhalten. Bei der 
Verarbeitung der nassen Kohlo zeigt es sieh, daß die an 
und für sich gleichmäßige Beheizung der Wand flächen 
ungleichmäßig wird, und zwar durch die aus der groben 
Feuchtigkeit entstehende Wasserdampfmenge, die, wie 
ausgeführt, die Wände teilweise abkühlt, so daß die Ab
garung der verschiedenen Teile des Kokskuchens nicht 
gleichzeitig erfolgt. Während der langen Kriegszeit hatte 
ich Muße, mich mit der Frage eingehend zu beschäftigen, 
warum der eine Koks so und der andere anders arbeitet, 
und was man für deutsche Verhältnisse zu tun hätte, 
um den „richtigen“ Koks herzustellen. Das Ergebnis 
meiner Arbeiten war das Wärmeausgieichverfahrcn, das 
dio Ungleichheiten In der Beheizung, die durch die grobe 
Feuchtigkeit bedingt werden, aufhebt. Es wurden mit 
dem Verfahren in der Praxis Versuche gemacht, und 
man fand, daß ein Temperaturausgleich und eine Ab
kürzung der Garungszeit erzielt und ein zu hoher Tem
peraturanstieg verhindert wurde.
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Größero Koksmassen sind nach dem Verfahren noch 
nicht hergestellt worden, es kommen aber in allernächster 
Zeit Anlagen in Betrieb, welche hiernach arbeiten.

In Amerika sind auf Grund der guten Ergebnisse 
in Joliet fast allo bedeutenden Hüttenwerke heute mit 
Koppers-Oefen versehen, und dio Hochöfen arbeiten mit 
dem Koks aus diesen Oefon erheblich besser als früher 
mit Connelsville-Bienenkorbkoks. Die vollständige Ab
garung wird bei verhältnismäßig niedrigen Tempera
turen herbeigeführt, der Koks hat eine Temperatur von 
etwa 725 bis 850°, und bei dieser ist der Koks ge
nügend fest und auch großstüekig, falls dio geeignete 
Kolilo zur Verwendung gelangt. Acußorlich sehen Sie 
dem Koks nicht an, bei welcher Temperatur er hcr- 
gestellt ist, ob bei 800, 900 oder 1000°. Bisher hat der 
Hochöfner immer gemeint, er müsse einen Koks haben, 
der eine große relative Festigkeit besitzt. Dio Anschau
ungen in diesem Punkt sind nur bedingt richtig. Sie 
brauchen einen Koks, der im Hochofen nicht weiter zer
fällt und eine Stückgröße hat von 30 bis 120 mm Seiten
lange. Der Koks hat dio Aufgabe, im Go.?te 11 den Wind 
oder dio Gase zu verteilen, und muß wirken wie ein 
Sieb von ungefähr gleicher Ma-schcngröße. Zerfällt auch 
nur ein Teil des Kokses im Ofen, so ist die Wind
verteilung ungleichmäßig, und dann ist der Betrieb ge
stört.

Direktor H a n n e n ,  Haspe: M it Sr.'Jjug. Köppers 
bin ich der Meinung, daß die Druckfestigkeit viel zu sehr 
in den Vordergrund gerückt, dagegen die Stückfestigkeit 
viel zu sehr vernachlässigt wird. Es ist die Hauptauf
gabe der Koksofcnleute, dafür zu sorgen, daß der Koks 
in guten Stückgrößen bis in den Ofen gelangt (Jawohl!) 
und nicht vorher in kleine Stücke zerfällt. ($r.'3r>'0- Köp
pers: Sehr richtig!) Das ist der Nachteil bei vielen 
Koksofcnbattcrien, daß der Koks in Wasserkübeln ab- 
gclöscht wird. Dadurch zerspringt er teilweise, wird 
auch schon Bisse aufzeigen, die sich nachher bei mehr
fachem Stürzen unangenehm bemerkbar machen. Der 
Koks zerspringt in lauter kleine Teilchen. Das ist der 
große Fehler unserer Kokshcrstollung.

Sr.-Snfi- K ö p p e r s :  Wenn Sie leichtbrennbaren 
Koks haben, finden Sie bei Beobachtung des Verbrcn- 
nungsvorganges vor den Formen, daß die Koksstückchen 
schnell verschwinden, während bei schwerverbrennlichem 
Koks dio Stücke wie tot vor den Formen liegen. Durch 
das Schauloch erkennen Sie also sofort, ob Sie schwer- 
oder leiehtverbrennlichen Koks haben. Auch zeigt es 
der Hochofen selbst, ob er guten oder schlechten Koks, 
also leicht- oder schwerverbrennlichen, bekommt.

SSr.'Sfng. P e t c r s e n :  Ich würdo $r.'fjng. Köp
pers verbunden sein für eine Aeußcrung darüber, wie 
die Durchführung seiner Vorschläge auf dio Gaswirt
schaft des Hochofens bzw. die damit gekoppelte Wärme
wirtschaft des Gesamthüttenwerkes einwirken dürfte.

Sr.»(jng. K ö p p e r s :  In letzter Zeit ist viel ge
redet worden über Wärmewirtschaft. Die Wärmewirt
schaft. in gemischten Hüttenwerken beginnt mit der Ko
kerei. Wenn wir d o r t  nicht beginnen, ist dio ganze 
Wärmewirtsehaft ein Stückwerk. Es ist dies ein außer
ordentlich interessanter Gegenstand, und e3 ist mir eine 
Freude, Gelegenheit zu hqben, mich hierüber näher zu 
äußern.

In dem Ihnen vorgeführten Schaubild Nr. 1, in 
dem 26 von ITowland untersuchte Hochöfen, dio mit 
verschiedenen Kokssorten, aber sonst unter den glei
chen Bedingungen gearbeitet haben, wiedergegeben sind, 
finden Sie, daß der Koksverbrauch schwankt von 1000 kg 
Kokskohlenstoff auf die Tonne Roheisen bis herunter auf 
etwa 050 kg. Der Luftbedarf beträgt 2200 m3 auf die 
Tonne Roheisen bis herauf auf 3800 m3. Bei Verwendung 
von lcichtverbrennlichem Koks braucht man für die 
Tonne Roheisen verhältnismäßig weniger Luft und er
höht dio Leistung des Hochofens je Tag. Es dürfte die
selbe Menge Gichtgas erzeugt werden, der Eigenbedarf 
für die Winderhitzer und Gebläsemaschinen wird aber 
geringer, so daß bei Verwendung, von leiclitverbrenn- 
lichern Koks die Gas- und damit auch die Wärme- und 
Kraftwirtscliaft besser werden. Jedenfalls muß die Wärme

wirtschaft bei Hüttenwerken nicht beim Gichtgas ein- 
setzen, sondern es muß in dor Kokerei der Anfang ge
macht werden. Dort muß man den richtigen Koks her- 
stellon, dann braucht man auf die Tonne Roheisen we
niger Koks, man braucht nicht so viel Gas für dio 
Winderhitzer und auch weniger Leistung an der Ge
bläsemaschine, letzteres bezogen auf dio Tonne Roheisen. 
Wird der Hochofen als Gaserzeuger betrieben, d. h. 
werden ihm zusätzliche Koksmengen gegeben, so erhöht 
man unnötigerweise die ohnehin überschüssige Wärme 
im Schacht und stört dabei den Hochofenbetrieb. 
Nun habo ich angegeben, man soll dio für den Schacht 
überschüssige Wärme durch Gasentnahme zwischen 
Schmelz- und Reduktionszone abziehen. In diesem Falle 
kann man beliebig zusätzliche Koksmengen verarbeiten, 
wobei der überschüssige Koks ein Gas liefert, das nutz
bare Arbeit leisten kann. Die Vorgänge im Schacht wer
den jedoch durch dio größeren Gasmengen nicht mehr ge
stört. Der Hochofen kann erst als Gaserzeuger gebraucht 
werden, wenn der Gasabzug zwischen Schmelz- und Rc- 
duktionszono eingeführt wird. Die dort abzuziehenden 
Gase sind fast frei von Kohlensäure, sind, wie das andere 
Gichtgas, frei von Schwefel und stellen ein Edelgas von 
ganz besonders wertvollen Eigenschaften dar. Die 
Wärmewirtsehaft bekommt also erst das richtige Ge
sicht, wenn man, wie ausgeführt, in der Kokerei be
ginnt. Das Kokereigas, das leicht mit nur 4 bis 5 o/o 
Stickstoff gewonnen werden kann, gehört in die Herd
öfen, wo es uns befähigt, hochwertige Eisen- und Stahl
sorten zu erzeugen, und werden im Hüttenbetrieb noch 
Kohlen verbraucht, dann gibt es nur eine einzige Stelle, 
wo dieses vertreten werden kann, und das ist für Gas
erzeuger zum Beheizen der Koksöfen. Dio gesamte Gas- 
wirtsohaft eines Hüttenwerkes muß sich gründen auf 
die Uebcrschußgase der Kokerei und der Hochöfen. Ich 
muß noch bemerken, daß der lcichtverbrennliche Koks 
besonders für den Thomasbetriob von Wichtigkeit ist 
und eine bessere Entschwefelung ermöglicht.

Direktor Z i l l g e n ,  Wetzlar: Ich bin ganz der 
Meinung wie Sr.-Jyiig. Köppers, daß die Hauptsache in 
der Güte des Kokses zu suchen ist, um auf einen günsti
gen Koksverb rauch zu kommen. Ich kann mir aber nicht 
gut denken, daß auch durch eine teilweise Abführung 
der Hochofengase durch Anzapfen des Hochofens eine 
wesentliche Verbesserung herbeigeführt wird. Wir füh
ren dadurch auf der einen Seite ein hochwertiges, aber 
sehr unreines Gas mit hoher Eigonwärme ab und erhalten 
auf der anderen Seite ein minderwertiges Gichtgas, das 
zu Fcuerungszweeken unbrauchbar ist. Aber auch durch 
dieso Verminderung der Gasmengen im Ofen kommen wir 
nicht daran vorbei, den Koks durch hohe Temperaturen 
bis zum Gestell zu bringen, und können den Vorgang viel
leicht mit einem Hochofen vergleichen, dor langsam betrie
ben wird. ®r.»3ng. Köppers sagte, daß die Zündtemperatur 
des Kokses um so höher läge, jo höher dio Dostillations- 
temperatur bei der Herstellung des Kokses war, und 
machte den Vorschlag, für die Destillation der Kohle 
nicht über 750 bis 850° zu gehen, um eine leichtere Ver
brennlichkeit des Kokses zu erhalten. Ich möchte daher 
an Sr.'fjng. Iioppers dio Frage richten, wie er sich die 
Vorgänge im Hochofen, ausgehend von der hohen Ver
brennungstemperatur im Gestell, denkt, um den Koks 
beim Niedergehen dor Gichten vor den hohen Tempera
turen zu schützen und die Koksqualität bezüglich der 
Zündtemperatur bis zum Gestell herunter zu erhalten.

SDr.-fjng. K ö p p e r s :  Auf Bild Nr. 15 zeigte ich 
Emen bekannte Oefen des Schrifttums, wie Gillhausen 
Nr. 4 und Nr. 3, und einen der Hochöfen von Ilowland, 
und zwar Nr. 19. Bei Gillhausen, Ofen 4, beträgt die 
Monge des Möllers auf dio Tonne Roheisen 2790 kg, die 
Kokskohlenstoffmenge 950 kg, und die Gichtgasmengo 
5900 kg. Die Wärmekapazitäten der herauf- und her
untergehenden Maasen sind praktisch gleich, es erfolgt 
also boi diesem Beispiel eine fabelhafte Wärnieansatnm- 
lung im Schacht. Dio indirekte Reduktion im Schacht 
kann erst unter 900° einsetzen, weil dann die Kohlen
säure ihre oxydierende Eigenschaft auf Eisen und Koh
lenstoff zu verlieren anfängt. Im Schacht, unmittelbar
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oberhalb der Rast, soll dio indirekte Reduktion beginnen, 
muß also die Temperatur herabgestinunt sein unter 900°. 
Das können Sie nur erreichen, indem Sie die über
schüssige Wärmemenge ahführen, und da sie an eine 
Gasmengc gebunden ist, muß diese Gasmenge ver
mindert, also ein Teil nach außen abgeführt. werden. 
Wichtig ist dabei natürlich, daß Sie die von oben kom
menden Massen nicht mit Wasser beladen, im Gegenteil, 
die Massen, die oben eintreten, sollen getrocknet, der 
Stückgröße, nach vorbereitet und, wenn möglich, ent
staubt sein. loh bin sicher, wenn wir fünf Jahre weiter 
sind, wird der Hochöfner auf diese Gesichtspunkte mehr 
Wert legen und dann auch viel besser arbeiten können. 
Wenn wir bereits heute diese Erkenntnis klar vor Augen 
haben, kommen wir schon weiter.

Geh. Reg.-Rat W ü s t :  Anschließend an die Aus
führungen von Sr.'Sfug. Köppers über die Gase im Hoch
ofen möchte ich darauf liinweisen, daß der Hochofengang 
der idealste wäre, wenn dio kohlenstoffhaltigen Gicht
gase ausschließlich aus Kohlensäure bestehen würden. 
Wir haben aber dem Volumen nach meist die doppelte 
Menge Kohlenoxyd, und daraus geht hervor, daß unter 
den heutigen Betriobsverhältnisscn dio reduzierende Wir
kung der Gase nicht ausgenützt ist.

Sr.-fjttg. K ö p p e r s :  Es laufen mehrore von mir 
gemachte Vorschläge parallel. Der Koks soll leicht- 
verbrennlich,- wie wir sagen: „richtig“ herge3tellt sein, 
er soll die genügende Stückfostigkoit und Größe haben. 
Im Hochofen selbst müssen wir bessernd eingreifen 
durch Vorbereiten der Massen, wie Brechen, Trocknen 
und Entstauben, und müssen temperaturregelnd ein
wirken durch Entnahme der überschüssigen Gasmengc 
vor der Reduktionszone. Wir wissen, daß bei Verwen
dung von Icichtverbrennllchom Koks sehr gute Ergeb
nisse im Hochofen erzielt werden, wenn die Beschickung 
gut vorbereitet wird durch Brechen usw. und so 
in den Hochofen limemkomnit, daß der gleichmäßige 
Gasdurchgang gesichert ist. Diese Ergebnisse — ich 
weise nur hin auf Bild Nr. 2, wo eine Menge Ocfen 
angegeben sind, dio m it nur 650 kg Kohlenstoff eine 
Tonne Roheisen erzeugen — können noch übertroffen 
werden, wenn wir tcmperaturregelnd auf die Vorgänge 
im Schacht einwirken. Auf jeden Fall kann man cs 
durch geeignete Maßnahmen vermeiden, daß Wärme
ansammlungen im Schacht stattfinden, die verschlech
ternd auf die Beschaffenheit des Kokses einwirken. Ist 
der Schacht einmal zu heiß und keine Gasabzugs
möglichkeit vorhanden, so bleibt er heiß, denn e3 gibt 
kaum Mittel, einen zu heißen Schacht zu kühlen. Für 
die Ueberhitzung de3 Kokses ist nicht allein die Tem
peraturhöhe, sondern auch die Dauer der Erhitzung maß
geblich.

Geh. Reg.-Rat AVüs t :  Ich habe mich schon viel 
mit Koksuntersuchungen beschäftigt, muß aber gestehen, 
daß ich vom Koks nicht viel verstelle. Jedenfalls steht 
so viel fest, daß ein poröser Brennstoff, oder ein leicht
brennbarer Brennstoff im Hochofen bessere Ergebnisse 
erzielt als ein dichter Brennstoff, Der Vergleich der 
Betriebsorgebnisse des Holzkohlcnhoehofens und des 
Kokshochofens bringt hierfür den schlagendsten Beweis. 
Nun fragt es sieh, ob der Koks, wenn er nachträglich 
anf 1000° und höher erhitzt wird, nicht wieder schwer- 
verbrennlieh wird, oder ob die Verbrennlichkeit durch 
eine nachträgliche Erhitzung nicht beeinflußt wird und 
nur von der Entstehungstemperatur abhängig ist. H ier
über liegen Versuche nicht vor, und es müßten meines 
Erachtens solche angostellt werden.

Vors. Direktor S e h r  u f f ,  Duisburg-Hochfeld: 
Das Gas, das man dem Ofen entzieht, ist schlecht aus
genutzt, und ich kann mir nicht denken, daß dabei 
Vorteile sich ergeben sollen. Wenn ioh mehr Gas durch 
den Ofen führe, wird cs relativ besser ausgenutzt, als 
wenn ich nur etwas Gas verwende.

Geh. Reg.-Rat W ü s t :  Die Gesamtgasmenge des 
Hochofens wird in eine Gasmenge a und in eine Gas
menge b geteilt. Die Gasmenge a besitzt hohen Ver
brennungswert und wird abgozogen. Die Gasmenge b 
dagegen wird möglichst vollständig bis zur Kohlensäure

ausgenützt, so daß die indirekte Reduktion das denkbar 
größte Ausmaß annimmt. In der Gasmenge a stehen 
unter Umständen für anderweitige Zwecke vielleicht 
mehr Wärmeeinheiten zur Verfügung, als dies heute in 
der Gesamtgasmengo der Fall ist. Weiterhin ist es 
nötig, im Gestell die erforderliche Temperatur zu 
schaffen, und hierzu brauchen wir mehr Brennstoff, als 
für die indirekte Reduktion erforderlich ist. Könnten 
wir bei etwa 1000°, wo die indirekte Reduktion einsetzt, 
einen Temperaturabfall auf etwa 600 bis 700° schaffen, 
so würde dies am günstigsten für den Hochofenbetrieb 
sein.

Direktor H a r r ,  Hörde: Wenn ich ®v.«fjitg. Köp
pers richtig verstanden habe, so legt er auf die Porosi
tät des Kokse3 einen geringeren Wert als Professor 
Diepsehlag und Geh. Reg.-Rat Wüst.

3>r>3iifl. K ö p p e r s :  Wir haben keine Möglich
keit, auf die Porosität dos Kokses einen Einfluß aus
zuüben.

Direktor H a r r :  Wenn wir auf die Porosität nicht 
don Wert zu legen brauchen, weil diese, wie ®r.*3ng. 
Köppers sagt, die leichte Verbrennlichkeit nicht bedingt, 
oder sogar nicht einmal beeinflußt, sondern auf andere 
Eigenschaften, die wir aber vorläufig noch nicht kennen 
und daher nicht würdigen können, so muß es unsere 
nächste Aufgabe sein, festzustellen, welche Eigenschaften 
erteilen denn dem Koks die größere Verbrennungs
geschwindigkeit, und durch welche Mittel sind diese zu 
erkennen und zu beurteilen. Aus dem Vortrag habe ich 
nicht gehört, daß ein Vorfahren, sei es physikalisch, sei 
es chemisch, besteht, oder von ®r.»3ug. Köppers an
gegeben wird, um die leichte Vorbrennbarkeit des Kokses 
zu erkennen. Es genügt nicht, den Kokereien zu sagen, 
wir wollen lcichtverbrennbaren Koks, sondern wir müs
sen ihnen auch sagen können, der oder jener Koks ist 
leichter verbrennbar, weil er die und dio Eigenschaften 
hat. Deshalb müssen wir daran arbeiten, dahinter zu 
kommen, welche chemischen oder physikalischen Eigen
schaften machen den Koks leiehtverbrennbar, und wie 
können wir dieso erkennen und messen.

Geh. Reg.-Rat W f i a t :  Ich hoffe, die Frage in 
einigen Monaten beantworten zu können.

Professor D i e p s e h l a g :  Ich habe in meinem In
stitut diese Frage in Angriff genommen, bin aber heute 
noch nicht in der Lage, mich zu äußern. Ich hoffe aber 
zu bestimmten Ergebnissen zu kommen, die ich dann 
zur Verfügung stellen werde.

®r.»3ug. K ö p p e r s :  Ich möchte noch anf die 
Frage von Direktor Harr antworten. Er wünscht ein 
Verfahren, nach dem festgestellt wird, welche Eigen
schaften der Koks hat. Es wird Ihnen recht schwer 
fallen, Verfahren zu finden, die im Laboratorium be
nutzt worden können, ob der Koks leiehtvorbrcnnlich 
ist oder nicht. Die Hauptsache ist der Kokereibetricb. 
Hier haben Sie dafür zu sorgen,' daß der Koks bei Tem
peraturen helgestellt wird, dio seine Leichtverbrennlieh- 
keit gewährleisten. Diese Temperaturgrenzen habe ich 
angegeben. Wenn Sie den Koks so licrstellen und ihn 
mechanisch richtig behandeln, indem Sie das zu Große 
brechen, das zu Feine absioben, dann liaben Sie ein Ma
terial, wie .Sie es für den Hochofen brauchen. Wenn 
Sie dem Koks chemisch beikommen wollen, dann werden 
Sie gemäß Abb. 5 finden, daß der. leichtverbrennlicho 
Koks einen höheren Wassorstoffgehalt hat. Ferner könnte 
gemäß Abb. 6 durch Verbrennung verschiedener Koks
sorten von gleicher Korngröße bei gleicher Luftge- 
sohwindigkeit das Verhältnis von C 02 : CO als Maßstab 
für die Beurteilung der Verbrennlichkeit oder Reaktions
fähigkeit dienen.

Direktor S c h n e t t l e r ,  Dortmund: ®r.*3>tg. Köp
pers hat vorhin gesagt, daß sich zwei Koksarten von 
gleicher Prozentzahl Porosität, hinsichtlich der Verbrenn
lichkeit ganz verschieden verhalten hätten. Kann dies 
nicht daran gelegen haben, daß die eine Sorte vielleicht 
viele und enge, die andere nicht so viele, aber dafür 
weitere Poren gehabt hat? E s ist doch wohl anzunehmen, 
daß ein Koks von der ersteren Beschaffenheit wegen der
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größeren, dem Wind sich darbietenden Angriffsfläche 
schneller verbrennt.

Sr.-Jpig. K ö p p e r s :  Die Poren sind keine Kanäle 
wie bei Holzkohlen. Die Koksporen gehen nicht ganz 
durch das Koksstück. Der Wind, der hincinpfeift, muß 
also auf dem gleichen Wege wieder heraus und kann 
nicht hindurch. Wir haben auch keine Einwirkung auf 
den Porenraum. Die Frage der Verbrennlichkeit ist tat
sächlich eine Frage der Erhitzung dea Kokses bei seiner 
Herstellung. Sie können ihn glatt totbrennen. Ich hörte 
von Dr. Junius über totgebrannten Koks von Zeche Kaiser 
Friedrich und bitte ihn, über seine Erfahrungen zu be
richten.

Dr. J u n i u s ,  Dortmund: Es handelt sich um prak
tische Versuche mit verschiedenen Kokssorten, dio wohl 
ein jeder von Ihnen schon gemacht hat. Ich habe bei 
dem einen Versuch Koks, von dom ich bestimmt wußte, 
daß er übergar gedrückt worden war, und bei einem 
ändern Versuch Koks, der nach meiner Auffassung richtig 
hcrgestellt, leichtverbrennlich war, in der Zentralheizung 
meiner Wohnung verstoclien lassen. Während es im 
ersten Falle sehr schwor war, die Heizung im Gang und 
die Wohnung warmzuhalten, war es im zweiten Fallo 
eino Leichtigkeit. Aber wenn ®r.«3ng. Köppers meint, 
es würde uns im Laboratorium nicht gelingen, den Unter
schied in der Verbrennlichkeit festzustellen, so muß ich 
dem widersprechen. Ich habe gerade heute morgen einen 
Bericht über unsere dahingehonden Vorsucho erhalten, 
aus dem ich ersehe, daß wir zu sehr interessanten Ziffern 
bezüglich der Verbrennungsgeschwindigkeit gekommen 
sind. Wir können darüber noch nicht sprechen, weil 
wir die Versuchsverfahren noch eingehender prüfen müs
sen. Aber wir glauben einen Weg gefunden zu haben, 
der zum Ziele führen wird, so daß wir im Laboratorium 
feststellen können, in welchem Verhältnis die eine Koks- 
sorto leichter oder 'schwerer als die andere verbrenn- 
lich ist.

®r,«3!ng. K ö p p e r s :  Sie werdon Koks verbrennen 
und feststellen können, ob der eino schneller oder lang
samer verbrennt. Hier kommt cs darauf an, daß sich 
der Koks in nicht meßbarer Zeit in Kohlenoxyd um
wandelt. Verbrennen können wir jeden Koks, auch den 
schwerverbrennlichen, doch dem Praktiker bleibt zunächst 
der eino Weg, den Hochofen zu befragen. Der Hochofen 
ist das einzigo Untersuchungsverfahren, das genaue Auf
schlüsse gibt. Er wird Urnen sagen, ob der Koks gut 
oder schlecht ist.

Dr. B i e r m a n n , Mülheim-Ruhr: Wir alle wissen, 
daß dio Kokereien in erster Linio von dem Kohlen
material, wie es ihnen von den Zechen geliefert wird, ab
hängig sind. Es gibt im rheinisch-westfälischen Bergge-

Ein neues Aetzm ittel für
Yon ©r.^Jug. Kar l  D a e

Gelegenheit einer Untersuchung von P. Obcr- 
hoffer und IC Daeves1) über die Grenzen 

der Löslichkeit für Kohlenstoff in Chrom- und 
Wolframstählen wurde erwähnt, daß die Karbide des 
ledcburitähulichen Eutektikums dieser Stähle sich 
in ihrem Verhalten gegenüber Natriumpikrat wesent
lich von Ledeburit unterscheiden. Das Eutektikum  
der Cliromstähle wird durch heißes Natriumpikrat 
gar nicht angegriffen, von dem der Wolframstähle 
wird nur ein Bestandteil gefärbt.

Aus Berichten über die Arbeiten zweier japa
nischer Forscher, IC Honda und T. Murakami2), 
scheint hervorzugehen, daß dieselben bei Chrom- und 
Wolframstählen m it Erfolg eine alkalische Lösung

1) St. u. E. 1920, 11. Nov., S. 1515.
2) St. u. E. 1920, 22. Juli, S. 988; 9./16. Dez., S. 1677.

und W olfram stähle. 41 . J a h rg . N r. 36.

biet Kokskohlensorten, deren Gehalt an flüchtigen Bestand
teilen zwischen 15 bis 28 und mehr Prozenten schwankt. 
Sie allo ergeben, für sich verkokt, Kokse, dio nicht nur 
in der Farbe — silbergrau bis sehwarzgrau —, sondern 
auch in ihren physikalischen Eigenschaften erheblich von
einander abweichen. Die einen sind feinporig, hart und 
widerstandsfähig gegen Druck und Fall; die anderen 
grobporig, rissig und mürbe. Dio Festigkeit und Stärke 
der Zellwände ist ebenso verschieden. Auf dio letzteren 
besonders hat der Fachmann gar keinen Einfluß, ganz 
gleich, ob er bei niedriger oder höherer Temperatur ver
kokt, sie sind bedingt durch die Struktur der Kohle. Von 
großem Einfluß auf dio Güto ist auch der Aschcgelvalt 
des Kokses. Es muß einleuchten, daß hoher Aschegehalt 
den Widerstand und die Verbrennlichkeit und damit die 
Güto beeinträchtigt. Es muß daher auf die Zechen ein- 
gowirkt werden, daß sie ein möglichst asehefreies Aus- 
gangsmaterial liefern. Dem Waschen der Kokskohle muß 
größte Aufmerksamkeit geschenkt werden. Wenn Koks 
von solch idealer, gleichmäßiger Beschaffenheit für die 
Hochöfen in Deutschland hergestellt werden soll, wie 
©r.-Sng. Köppers es wünscht, so müßten die verschieden
artigen Kohlen miteinander ausgetauscht und in Misch
anlagen bis zu der geeigneten Beschaffenheit vor dem 
Verkoken verarbeitet werden. (Sehr richtig!) Würde 
cs ferner den Zechen gelingen, den Kokereien Kohle 
nicht mit 12 bis 18 c/o Wassergehalt, sondern wie in 
Amerika mit nur 3 bis 4o/o Nässo und entsprechend ge
ringem Aschegehalt zu lieforn, so würdo allein dadurch 
dio jetzt notwendige Garungszeit sich ganz bedeutend 
vorkürzen lassen.

Direktor S c h n o t t l e r ,  Dortmund: Ich möchte 
nicht versäumen, eino Angabe von $t'.»3fng. Köppers be
züglich der Durclisetzzcit richtigzustellen. Diese soll 
nach ihm bei den Hochöfen in Deutschland 24 st be
tragen. Dies trifft nicht zu. In Gelscnkirchen ist, wie 
ich eben von Oberingenieur Kintzinger höre, bei Her
stellung von Gießereieisen eino Durchsetzzeit von nur 
10 st erzielt worden. Wir setzen bei Thomaseisen in 
15 bis 16 st durch. Unter ähnlichen oder noch günstige
ren Verhältnissen arbeiten, wenn ich mich recht er
innere, die August-Thyssen-IIütte und Dortmunder 
Union.

Vors. Direktor S e h r u f f ,  Duisburg-Hochfeld: Ich 
glaube, wir haben damit die Sache erschöpfend be
handelt. Die Anregungen von Sr.-fjrug. Köppers waren 
außerordentlich lehrreich. Dio neuen Momente werden 
jeden zum Nachdenken anregen, .und ich hoffe, daß wir 
später Gelegenheit haben, uns noch darüber zu unter
halten. Ich darf nochmals Sr.-gng. Köppers für seino 
Mühe danken.

Chrom - und W olframstähle.
ves in Bismarckhiitte O.-S.

von Fcrrizyankali als Aetzmittel angewandt haben. 
Soweit aus den kurzen Mitteilungen zu ersehen ist, 
decken ihre Angaben sich nicht ganz; sie bedürfen 
daher der Nachprüfung.

Es wird einmal angegeben, daß in Chromstählen 
drei Arten von Karbiden auftreten:

Ein «-K arbid (Fe3C),-8 • Cr4C, ein ß-Karbid 
(Fe3C)s • Cr4C und ein y - Karbid Fes C • Cr4C. Von 
diesen soll das y-Karbid schon in der Kälte von einer 
alkalischen Lösung von Ferrizyankali braun bis blau 
gefärbt werden, das ß-Karbid erst in der Hitze, wäh
rend das y-Karbid überhaupt nicht angegriffen wird.

Bei welchen Zusammensetzungen die einzelnen 
Karbide auftreten bzw. aus welchen Feldern des 
ternären Zustandsdiagramms sie stammen, ist aus 
dem Auszug nicht zu ersehen.
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Anderseits wird in der zweiten Arbeit behauptet) 
daß in Schnelldrehstählen m it über 12 % Wolfram 
ein Eisenwolframid (Fe2W ) auftritt, das in der Killte 
rasch von alkalischer Ferrizyanidlösung braun bis 
blau gefärbt wird. Danach soll Ferrizyankali ein 
Sonderreagens auf Fe2W sein.

Es lag mm nahe, die Wirkung von Ferrizyankali 
auf eine Reihe von Eisen-Chrom-Kohlenstoff-Legie-

Abbildung 1. Legierung mit 2,18 o/o'C, 9,8 o/o Cr, 
mit dem neuen Aetzmittol kalt geätzt.

rungen, wie sie aus obiger Arbeit über Löslichkeits
grenzen in diesem System noch vorhanden waren, 
zu untersuchen. Des weiteren sollte dann festgestellt

U e b e r s i o h t  der  A e t z v o r a u a k o  m i t  a l k a l i s c h e r  
E e r r i z y a n k a l i l ö s u n g .

Lfd.
Z u sa m m e n  S e tzu n g W irk u n g  d es  A c ts m itte ls .

«r. C % Cr % w  % k a lt s ie d e n d

1 2, IS 9,8 -- F ä r b u n g  d es  E u- 
te k tik u m s

ä h n lic h  w ie  K a lt
ä tz u n g ,  je d o c h  

s tä r k e r  ( sc h w a rz )  
f ä r b e n d

2 1,94 5,2 -- »> ft
3 1,23 0,54 — k e in e K o rn g re n z e n  

le ic h t  b r a u n
4 0,8 5 -- F ä rb u n g  v o n  

R e s te n  d e s  E u - 
te k t ik u m s

ä h n lic h  w ie  K a lt-  
ä tz u n g ,  je d o c h  

s tä r k e r
5 0,54 5,25 S p u re n  d e s  Eu- 

te k tik u m a  w e rd e n  
g e fä rb t

*»

6 0,4 8,16 -- ff tf
7 0,21 11,5 v e re in z e l te  K ö rn 

c h e n  a n  d e n  
K o rn g re n z e n  

w e rd e n  g e fä r b t
8 1,46 1,1 --- k e in e S e k a n d ä rz e m c n -  

t l t  b la u , P e r l i t  
s c h w a c h  g e lb

9 1,0 1,37 -- „ ft
10 1,26 o,s ” Z c m c n tl t-  

lam e lle n  d e s  P e r-  
lits g e lb  b is  b lau

11 1,15 _ 1,2 ff
12 0,8 4,1 12,2 k le in e  u n d  g ro ß e  

K a rb id k ö rn e r  
w e rd e n  g e fä r b t

ä h n lic h  w ie  K a lt
ä tz u n g ,  je d o c h  
d u n k e l  f ä r b e n d

13 0,7 4,0 19,0

Auf den Zomentit und Perlit von Roheisen, Kohlen
stoff- und Nickelchrom-Stühlen fand keine Einwirkung 
statt.

Nr. 1 bis 7 sind reine Ee-Cr-C-Logiorungen.
Nr. 8 bis 13 sind technische Stähle.

werden, wieweit sich das Reagens für Chrom- und 
Wolframstähic praktisch verwerten läßt. -

Das Aetzmittol wurde nach einigen Vorvcrsuctien 
in einer etwas geänderten Zusammensetzung ange
wandt. Als vorläufig beste Lösung erwies sieh;

20 g Ferrizyankali,
10 g Natriumhydroxyd, 

100 g Wasser.

Abbildung 2. Stahl mit 1,46 o/o C, 1,1 o/0 Cr, 
mit dem neuen Aetzmittol heiß geätzt.

Die Lösung zersetzt sich in der Kälte langsam, 
beim Erhitzen ziemlich schnell unter Bildung von 
FcrrozyanVerbindungen. Die Schliffe wurden blank-, 
poliert etwa 15 bis 20 Sekunden in das kalte bzw. 
kochende Aetzmittol getaucht.

Die Ergebnisse sind aus der TJebersichtstafel zu 
ersehen. Beispiele für die Aetzwirkung geben Abb. 1 
und 2.

Nur das Karbid im  Eutektikum aller iiber- 
eutektischen Stähle wird durch das kalte Actzmittel 
rasch gelb bis blau gefärbt. Auch bei den Legie
rungen, die in dem Diagramm der Eiscn-Chrom- 
Kohlenstoff-Legierungen (Abb. 3) unmittelbar unter 
der Löslichkeitsgrenze liegen, wurden noch vereinzelte 
Karbidkörnclien an den Korngrenzen gefärbt. D ie  
Körnchen waren zu klein, um bei normaler Säure
ätzung noch eine eutektische Struktur erkennen zu 
lassen. Es ist also anzunehmen, daß die Löslichkeits
grenze der Abb. 3 noch um ein weniges nach links 
und unten verschoben werden muß.

Die Untersuchung zeigt, daß das neue Aetzmittol 
in der Kälte kein Sonderreagens auf Fe2W  ist. Es 
eignet sich jedoch in hervorragender Weise dazu, 
eine Ueberschreitimg der Löslichkeitsgrenze für 
Kohlenstoff bei Chromstählen und vielleicht auch bei 
Wolframstählen anzuzeigen. Diese Möglichkeit is t  
für die metallographische Praxis sek' wesentlich. 
Das sich bildende Eutektikum scheidet sieh an den 
Korngrenzen ab und bewirkt dadurch schon in ge
ringen Mengen eine einschneidende Aenderung der 
Eigenschaften. Vor allem wird die Sprödigkeit 
erhöht. Da das Eutektikum  schon bei Verhältnis
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mäßig niedrigen Temperaturen flüssig wird, kann 
das Walzen und Warmverarbeiten solcher Stähle, 
wenn es nicht unter Beobachtung großer Vorsichts
maßnahmen geschieht, zu Materialtrennungen und 
anderen Unzuträglichkeiten führen. Bei allen Kon
struktionsstählen is t also eine Uebersehreitung dieser 
Grenze zu vermeiden.

Anders liegen die Verhältnisse, wenn z. B  bei 
Schnelldrehstählen die Löslichkeitsgrenze absichtlich 
w eit überschritten wird, um eine „sä
gende“ Wirkung der aus dem durch 
Schmieden vollständig zertrümmerten 
Eutektikum stammenden Karbidkörn
chen zu erhalten. Für solche Stähle 
dient das A etzm ittel sehr gut zur Er
kennung der Struktur und Verteilung 
der Karbidkörner.

Heiß angewandt eignet es sich zur 
Kenntlichmachung des Sekundärze- 
mentits und Perlits in allen Wolfram- 
stählen. Da nur der karbidische Be
standteil des Perlits gefärbt wird, ist es viel leichter, 
schärfere Bilder zu erhalten als bei normaler Säure
ätzung, die stets Höhenunterschiede zwischen Ferrit- 
und Zemeiititlamellen hervorruft und dadurch ein 
scharfes Einstellen erschwert.

Zu erwähnen ist noch, daß bei sehr langer Heiß
ätzung auch der Perlit normaler Kohlenstoffstähle 
schwach gefärbt wird, wahrscheinlich infolge Zer
setzung des Aetzmittels.

Z u s a mm e n f a s s u n g .
1. Die Zusammensetzung eines neuen Aetzmittels 

unter Verwendung von Ferrizyankali für Chrom- und 
Wolframstähle wird beschrieben.

o,-/ 02 ö jä v  OfaffQ? QSäSZÖ ZZ ¿2 :ZS ft'& 'fS  < ZS 40 2: C%

Abbildung 3. Grenze der Löslichkeit im System Ee-Cr-C 
und Grenze der Einwirkung des Aetzmittels.

2. Das Aetzmittel eignet sieb kalt angewandt zur 
Erkennung des karbidischen Bestandteils des Eutek- 
tikums von Chromstählen und damit zur Kenntlich
machung einer Uebersehreitung der Löslichkeits
grenze, die für Konstruktionsstähle nicht zu emp
fehlen ist.,

3. Es eignet sich zur Aetzung von Schnelldreh
stählen.

4. Heiß angewandt gibt es eine scharf
begrenzte Färbung des Sekimdärzementits und 
der Zementitlamellcn des Perlits in Wolfram- 
stählen.

Die italienische und die deutsche Eisenindustrie.
Von Dr. C l e me n s  K l e i n  in  Berlin.

In Italien ist am 1. Juli ein neuer Zolltarif, vor
läufig auf dem Verordnungswege, in Kraft ge

treten, dessen Steigenmgskoeffizienten in unbegrenz
tem Maße erhöht werden können, so daß mit ihrer 
Hilfe die Einfuhr irgendeiner fremden Ware ohne 
besondere Schwierigkeiten verhindert werden kann. 
Aber schon die jetzigen Sätze legen eine fast unüber- 
steigbrre Zollmaucr um das Land. D ie Eisenzölle 
des Tarifs wirken geradezu als Sperre: sie steigen  
bis zum Siebenfachen der bisherigen Sätze und 
richten sich, da Vorzugstarife nicht in Betracht 
kommen, gleichmäßig gegen jede ausländische Eisen
einfuhr.

Diesen gewaltigen Zollerhöhungen ist ein leb
hafter Pressefeldzug vorangegangen, der die Be
achtung der Ausfuhrkreise in der deutschen Eisen
industrie in hohem Maße verdient. Eine unermüd
liche, beharrlich wirkende Berichterstattung ließ 
über dem nördlichen Himmel Italiens immer wieder 
ein Gespenst auftauchen. Dies Gespenst hieß Stinnes. 
Der Erwerb der Aktien der Oesterreichischen Alpinen 
Montangesellschaft aus italienischer Hand durch 
den Stinnes-Konzerh, dessen angebliche Absichten

auf die Fiatwerke und die Ilva-Gesellsckaft geisterten 
immer wieder durch die italienische Presse. Dann 
folgte dem Aufmarsch dieser teils phantasievoll über
triebenen, teils einfach erfundenen Meldungen ein 
Feldzug in veränderter und doch insofern gleicher 
Bichtung, als die französische Großeisenindustrie, 
gegen die er sich wandte, durch die engsten Bande 
mit der deutschen zusammengeschlossen sein sohte. 
Das Pariser „Journal“, das als B latt Loueheurs und 
der französischen Schwerindustrie gilt, hatte in einer 
Unterredung den italienischen IIandelsdirektor Comm. 
di Nola sagen lassen, die Begründung deritalienischen 
Schwerindustrie sei. ein grober, auf Selbsttäuschung 
beruhender Fehler gewesen. Italien sohte seine 
Handelspolitik lieber auf seine landwirtschaftliche 
Erzeugung stellen, sich aber industriell eng an 
Frankreich anschließen. Da di Nola diese oder ähn
liche Aeußerungen entschieden in  Abrede stellte, 
fanden sich die Verfechter der italienischen Belange, 
vor allem „Idea nazionäle“ und „Mcssagero“, um 
so mehr veranlaßt, nach den Gründen von Machen
schaften zu suchen, die mit H ilfe erfundener Er
klärungen eines italienischen Handelsvertreters die
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öffentliche Meinung des Landes zugunsten der 
französischen Eisenindustrie in der Absicht beein
flussen sollten, die völlige Abhängigkeit der italieni
schen Industrie von ausländischer Erzeugung herbei
zuführen. Dieser Abhängigkeit bedarf, das ist ihnen 
des Bätsels Lösung, der große französisch-deutsche 
Kohlen- und Eisentrust, der durch die Namen Stinnes- 
Loucheur bezeichnet wird. D ie Franzosen brauchen 
die Verfügung über die Ktihrkohle, weil ihre eigene 
Kohle zur Verhüttung der französischen Erze nicht 
verwendbar ist; die deutschen Zechenbesitzer be
dürfen ihrerseits der französischen Erze und eines 
Ersatzes für die lothringischen Werke, die jetzt in  
den Händen der Franzosen sind. Auf dieser Gemein
samkeit der Belange beruht der riesige Eisentrust, 
der nun seinerseits wieder, um lebensfähig zu sein 
und seine Erzeugung absetzen zu können, die un
bedingte Herrschaft über den europäischen Markt 
anstrebt, und dem daher die italienische Eisen
industrie ein Dorn im Auge war, solange sie durch 
ihren überwiegenden Anteil an der Alpinen Montan
gesellschaft die Alleinherrschaft des Trusts in Mittel
europa beeinträchtigte. Die „verbrecherischen Klau
seln“ des Versailler Vertrages über die verschiedene 
Anrechnung der deutschen Kohlenlieferungen, je 
nachdem sie auf dem Land- oder Seewege erfolgen, 
haben keinen anderen Zweck, als Italien zu zwingen, 
die deutsche Kohle wesentlich teurer zu bezahlen als 
Frankreich. Auf diesem Wege sei die schwere geld
liche Krisis der italienischen Eisenindustrie herbei- 
gefülirt worden, die durch eine verkehrte Zoll- und 
Tarifpolitik der italienischen Regierung noch ver
schärft wurde.

Das plötzliche Erscheinen des neuen italienischen 
Zolltarifs hat diese letzte Klage wohl zum Teil aus 
dem Wege geräumt und damit die wesentlichste Ab
sicht dieses Pressefeldzuges vermutlich erfüllt. Die 
Furcht vor dem Stinnes-Gespenst ist damit aber noch 
immer nicht geschwunden. Der neueste Niederschlag 
dieser Beklemmungen und Befürchtungen ist eine 
Anfrage des Abgeordneten Chiesa in der italienischen 
Kammer, die von der Regierung nähere Auskunft 
über den von ihr gutgeheißenen Verkauf der Aktien  
der Alpinen Montangesellschaft an Stinnes verlangt. 
Hier erscheint auch noch der Name Rathenau in 
Verbindung mit den von ihm zusammen mit Loucheur 
verhandelten Wiederaufbauplänen. Herr Chiesa be
tont die Gefahr, daß die Alpine Montangesellschaft 
fortan zu Deutschlands Vorteil die Südslawei ver
sorgen und Italien von den dortigen Märkten aus- 
schließen, ja sogar ihren Einfluß in dem italienischen 
Triest geltend machen werde. Der französisch
deutsche Kohlen- und Eisentrust verhindere ferner 
einen italienischen Wirtschaftsvertrag mit Rußland 
und versuche, den Einfluß Italiens bei der Schiffahrt 
auf dem Schwarzen Meer durch Monopolisierung der 
Ostseeschiffahrt zu schädigen.

In allen diesen Gedankengängen und Befürch
tungen ist eine Erkenntnis zweifellos richtig: die 
nämlich, daß die französische Schwerindustrie sicher
lich die Neigung hat, Italien zum Felde ihrer wirt
schaftlichen Ausbreitung zu machen und deshalb die

X X X V I.4,

Entwicklung der Großeisenindustrie dieses Landes 
nach Möglichkeit zu unterbinden.

Gilt aber das gleiche auch für die deutsche 
Eisenindustrie, die sich für das Ausland in dem 
Namen Hugo Stinnes verkörpert, weil ein von  
Deutschland her genährter, fast krankhafter Wahn 
diesen Mann, für den Alleinherrscher in der deutschen 
Schwerindustrie hält ?

Die Frage ist ohne weiteres mit „Nein“ zu be
antworten. Es wird schon richtig sein, daß die 
von der französischen Eisenindustrie beeinflußten 
Pressestimmen mit Hartnäckigkeit' auf den Er
werb des deutschen Ruhrkohlenbeekens Mitarbeiten. 
Daraus folgt für Italien aber nicht, daß es sich, 
um seine eigene Industrie vor den französischen 
Herrschaftsgelüsten zu bewahren, wirtschaftspolitisch 
auch gegen Deutschland zu wenden habe.

Denn der Franzose erstrebt das Ruhrbeeken nicht, 
um an der Seite Deutschlands durch eine Ver
trustung mit der deutschen Eisenindustrie den Markt 
zu beherrschen, sondern Frankreichs Wunsch ist 
lediglich, durch Wegnahme der Ruhrkohle die-deut
sche Eisenindustrie unschädlich zu machen. Wenn 
es Frankreich nur auf die Ruhrkohle ankäme, um* 
seine Lothringer Erze verhütten zu können, so gäbe 
ihm das Abkommen von Spa Handhaben genug, 
sich diese Kohle zu verschaffen. Sein weitergehendes 
Streben auf den Besitz des Ruhrgebietes zeigt v iel
mehr deutlich seine auf den Ruin der deutschen 
Industrie gerichtete Politik. Es trifft nicht zu, daß 
die rheinisch-westfalische Eisenindustrie sich noch 
in größerem Maße auf die lothringischen Erze stützt. 
Das ist so lange der Fall gewesen, als Lothringen  
in deutschem Besitz war. Seit diese Erzgrundlage 
für Deutschland verloren ist, hat es sich durch den 
Bezug von schwedischen, spanischen und ' über
seeischen Erzen von der lothringischen Minette nahezu 
unabhängig gemacht und ist daher seinerseits heute 
weniger als je auf einen Zusammenschluß m it der 
französischen Industrie angewiesen.

Einsoleher Zusammenschluß erscheint fiirDcutsch- 
land um so weniger erstrebenswert, als es bei den 
gegenwärtigen staatlichen Macht Verhältnissen nicht 
als wirklich gleichberechtigter Teilnehmer in diesen 
Geschäftskreis eintreten würde. Schon die Absatz- 
kontingentieruugen, die ein solcher Zusammenschluß 
erfordert, würden Deutschland vor unüberwindliche 
Schwierigkeiten stellen. Kein Zweifel, daß Frank
reich für seine lothringische und die einstweilen 
seinem Wirtschaftsverband eingeordnete saarländi
sche Industrie die gesamten Ausfuhranteile der 
Vorkriegszeit beanspruchen würde, ohne die in
zwischen eingetretene Verschiebung der Verhältnisse 
zu berücksichtigen. In Lothringen wie im Saargebiet 
greift die Absatzstockung immer mehr um sich, 
und ein Hochofen nach dem anderen wird aus
geblasen; die Industrie des Ruhrbezirks dagegen 
ist zwar keineswegs auf Rosen gebettet, erfreut sich 
aber immer noch leidlichen Absatzes und einiger 
Ausfuhrmöglichkeiten. Darüber hinaus aber verkennt 
man gründlich die Gesinnung und Stimmung der 
rheinischen Industriellen gegenüber Frankreich, wenn

168
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man ihnen die Neigung unterschiebt, sieh mit ihren 
französischen Berufsgenossen zu einem engen Bunde 
auf Gedeih und Verderb zusammenzuschließen. Es 
gibt, wie man weiß, keine bewußteren und entschie
deneren Deutschen als die Führer der Ruhrindustrie, 
und die über das Rheinland Vertrags- und rechts
widrig verhängten „Sanktionen“, die der Deutsche 
m it dem ehrlicheren Wort „Gewaltmaßnahmen“ 
übersetzt, haben in ihnen wirklich nicht die Nei
gungen für Frankreich verstärkt.

Ein offenbares Märchen, wie das von dem engen 
Einvernehmen zwischen Stinnes und Loucheur, wird 
dadurch nicht wahrer, daß man es immer von neuem 
wiederholt und besonders im Auslande als Tatsache 
hinstellt. Unseres Wissens kennt Herr Stinnes Herrn 
Loucheur nicht einmal persönlich. Berücksichtigt 
man diese Tatsachen, so ergibt sich klar, daß es 
sich mit den Ausstreuungen im „Journal“ um 
französische Machenschaften und französische Ab
sichten handelt, zu dem Zwecke, der Eisenindustrie 
Frankreichs beherrschenden Einfluß in Italien zu 
verschaffen. Frankreich würgt an dem unverdau
lichen Bissen der saarländischen und lothringi
schen Industrie; es sucht verzweifelt nach Absatz
gebieten, selbst um  den Preis stärkster Unterbietung 
auf den ausländischen Märkten, und von Preis
stellungen, die erheblich, bis zu 30 und 40 %, unter 
die Herstellungskosten gehen. Im Inlande sucht es 
den deutschen Wettbewerb vergeblich durch hohe 
Schutzzölle abzuwrehren: er macht sich trotzdem in 
den billigen Angeboten derjenigen Länder geltend, 
die, wie das Saargebiet, Belgien und Luxemburg, 
die niedrigen deutschen Preise ausnutzen, um ihre 
eigene Erzeugung nach Frankreich zu w'erfen, das 
sich gegen diese nicht durch so hohe Mauern ab
sperren kann wie gegen Deutschland. D ie franzö
sische Regierung hat sich bereits genötigt gesehen, 
den Hüttenwerken sowohl als auch den sämtlichen 
weiterverarbeitenden Betrieben, die Koks verwenden, 
durch einen erheblich herabgesetzten Kokspreis 
unter die Arme zu greifen und den französischen 
Kokereien die deutsche Feinkohle zu einem Preise 
zu liefern, der ihnen gestattet, den daraus hergestellteu 
Koks zu demselben Preise zu verkaufen, zu welchen 
der deutsche Koks an die Grenze geliefert wird. 
Es sind weiter umfassende Tarifermäßigungeu, einst
weilen von 25 %, die aber unter Umständen bis auf 
75%  gebracht werden sollen, zur Unterstützung 
der Ausfuhr der französischen Eisenindustrie vor
genommen w'orden; weiter ist von Sondertarifen 
für Eisenerze und gewisse Brennstoffe die Rede.

Gegenüber dieser gewaltsamen Ausfuhrförderung 
durch die französische Regierung ist eine italienische 
Wirtschaftspolitik, die auf eino einseitige Begünsti
gung Frankreichs hinausläuft, eigentlich unverständ
lich. Noch vor kurzem hat die italienische Regierung 
mit Frankreich ein Abkommen auf Lieferung von 
jährlich 150 0001 Schrott geschlossen, wogegen I t l i en  
monatlich 100000t Siarkohle, 3 5 0 0 0 1Roheisen und 
50000 t Halbzeug aus Frankreich abnimmt 
und auf diese Weise der französischen Industrie 
engere Beziehungen mit der italienischen sichert.

Mit Deutschland dagegen stehen derartige Ab
kommen noch aus. Dabei vertragen die deutschen 
Belange sehr viel mehr das Dasein und das Blühen 
einer italienischen Eisenindustrie als die französischen. 
Hier gilt der Wahlspruch: „Leben und leben lassen“ ; 
dort erstrebt man eine restlose Beherrschung des 
italienischen Marktes und eine Vernichtung der vor
handenen Großeisenindustrie, wie das in  den dem 
Handelsdirektor di Nola untergeschobenen Aeuße- 
rungen ganz unmißverständlich zum Ausdruck 
kommt. Das Streben der Franzosen nach Beherr
schung des italienischen Marktes soll durch die 
erfundenen Nachrichten über angebliche deutsche 
Ausbreitungsgelüste gefördert werden, die man mit 
solcher Beharrlichkeit in  die italienische Presse 
streut.1) So sind die Meldungen über die beabsichtigte 
Erwerbung der F iat und der Ilva durch den Stinnes- 
Konzern einfach aus der Luft gegriffen. D ie Fiat 
hat die Behauptung von einem Versuch der Sientens- 
Schuckert-Gesellschaft, bei ihr Einfluß zu gewinnen, 
entschieden in Abrede gestellt. Bei der Ilva wider
sprachen sich die Ausstreuungen derart, daß sie 
einmal zugunsten des vermeintlichen deutsch-franzö
sischen Trusts stillgelegt, ein andermal durch Ver
wendung ihrer Schiffe für Erzversand nach Deutsch
land gegen Kohlenlieferungen nach Italien zur Be
herrscherin des italienischen Marktes gemacht werdeu 
sollte. So wird auch der Erwerb der Alpinen Montan
gesellschaft durch Hugo Stinnes in ein durchaus 
falsches und verzerrendes Licht gerückt. In der 
Begründung seiner Anfrage, die er im „Giornalc 
d’Italia“ gegeben hat, muß Chiesa selber zugeben, 
daß die Alpine Montangesellschaft aus Kohlenmangel 
nicht habe arbeiten können, und daß von ihren 
zwölf Hochöfen nur zwei in Betrieb waren, Weil ihr 
die Kohlenausfuhr aus der Tschecliei nicht gestattet 
w'urde, wo ihre Gruben liegen. Chiesa gibt ferner zu, 
daß die Anteile an der Alpinen Montangesellschaft, 
die im Besitz der F iat waren, lange vorher ausgeboten 
wurden, ehe sich Stinnes darum kümmerte. Man 
hat zunächst mit einer amerikanischen Gruppe, dann 
mit Schneider-Creusot vergeblich über den Ankauf 
verhandelt. Erst danach hat Stinnes von den Ver
kaufsabsichten erfahren und zugegriffen, weil für 
ein deutsches Großunternehmen die Möglichkeit 
bestand, die Werke durch deutschen Koks lebens
fällig zu erhalten. Wenn Chiesa diese Tatsachen 
bekannt sind, so heißt es schon den Dingen Gewalt 
antun, daraus einen zielbewußten Plan auf Be
herrschung der italienischen Eisenindustrie herzu
leiten. Zurzeit ist eine ähnliche Bewegung in Italien 
auf Grund der Tatsache entfesselt, daß Deutschland 
den Italienern zur Anrechnung auf Wiederherstel
lungskonto 300 Lokomotiven angeboten hat. Das ist 
ein Angebot, das man annehmen oder ablehnen kann, 
wenn man es für den italienischen Lokomotivbau für 
vorteilhafter hält, die Maschinen im Lande herzu-

l ) Ein heftiger, aber durchaus blinder Lärui im 
„Messagoro“ und der erfundene Geheimbericht des deut
schen Handelsattache Strohecker ln der „Idea nationale“ 
über die Aushöhlung und Eroberung des italienischen 
Markte« durch Deutschland waren die letzten Leistungen 
dieser Art.
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stellen und statt ihrer lieber Rohstoffe zu beziehen. 
Deutschland wird auch zu solchen Lieferungen gern 
bereit sein und das Entgegenkommen, das es der 
italienischen Industrie stets gezeigt hat, auch auf 
diese Weise betätigen. D ie wirtschaftlichen Herr
schaftsgelüste des westlichen Nachbars bedrohen 
Deutschland und Italien gleichermaßen. Auf alle

Umschau.
Neubau amerikanischer Walzwerksanlagen.

Der Weltkrieg hat infolge des großen Bedarfes an 
Material aller Art nicht nur die Eisenindustrie der 
unmittelbar am Krieg beteiligten Länder anf Has an
gespannteste beschäftigt, sondern auch die vieler neu
traler Staaten zu erhöhten Leistungen veranlaßt. Vor 
allem hat die amerikanische Eisenindustrie in den ersten 
Kriegsjahren einen großen Teil des von der Entente 
benötigten Materials geliefert. Der Eintritt der Ver
einigten Staaten in die Beihen der kriegführenden Mächte 
brachte eine weitere, riesige Vermehrung des Bedarfes 
mit sich, dem die amerikanischen Hütten- und Walzwerke 
mit den vorhandenen Einrichtungen nicht nachzukommen 
in der Lage waren. Infolgedessen entstanden besonders 
in den letzten Kriegajahron zahlreiche Neuanlagen, und 
zwar, da es sich bei dom Bedarf meist um weitgehend 
verarbeitetes Material handelte, in erster Linie Walz
werke, darunter hauptsächlich Blech- und Streifenwalz
werke. Die Neuanlagen zeichnen sich durchweg durch 
Großzügigkeit und geschickte Anordnung aus; sie sind 
mit allen neuzeitlichen Hilfsmitteln ausgestattet und in 
bezug auf Matorialbowogung mustergültig. Der elek
trische Strom ist weitgehend als Antriebskraft nutzbar 
gemacht worden. Der Neubau besonders an Blechwalz
werken beweist den weitsehauenden Blick der Amerikaner-, 
Der unausbleibliche Bedarf an Blechen aller Art heim 
Wiederaufbau der durch den U-Bootkrieg geschwächten 
Handelsflotten mußte den Blechwalzwerken nach Be
endigung des Krieges auf lange Zeit eine genügende 
Menge an Aufträgen bringen; ähnlich liegen die Ver
hältnisse bei den übrigen Walzwerken. In nachstehenden 
Berichten sind einige dieser Neuanlagen auf dem Ge
biete des Walzwerksbaues nach den einzeln aufgeführten 
Quellen beschrieben,

E i n r i c h t u n g  d e r  B l o c k w a l z w e r k e .
H. H. H  n m m e 1 veröffentlicht1) eine Abhandlung 

über die bei der Anlage von Blockwalzwerken zu be
rücksichtigenden Punkte und gibt auf Grund seiner 
eigenen Betriebserfahrung Hinweise, wie sich die Lei
stungen derartiger Walzenstraßon erhöhen lassen. Der 
Verfasser beschränkt seine Ausführungen auf Umkohr
straßen. Erwähnt soll nur das werden, was für den 
deutschen Walzwerker gegebenenfalls von Wert sein 
könnte. Ein großer Teil der Hummelschen Ausfüh
rungen ist wegen der Vci’schiedenheit der amerikanischen 
Blockwalzwerke von den deutschen nur für den Ameri
kaner verwendbar. Es wird etwa folgendes ausgeführt: 
Das Blockwalzwerk ist als eine Zwischenstufe in der 
Beihe der Verarbeitungsvorgänge, denen das Eisen unter
worfen wird, zu betrachten. Infolgedessen hängt das 
störungslose Arboiten des Walzwerks außerordentlich von 
dem Umstande ab, wie sieh die unmittelbar vorauf
gebenden und nachfolgenden Arbeitsstufen dem Block
walzwerk anzupassen vermögen. Die Materialzufuhr und 
Portschaffung zu und von der Walze muß schneller 
vonstatten gehen können, als es das Walzwerk selbst bei 
angestrengtestem Betriebe erfordert. Was die L a g e  
d e r T i e f o f e n h a l l e  anlangt, so hat Hummel wäh
rend seiner Praxis die Ueberzcugung gewonnen, daß 
die Anordnung der Tieföfen gleichlaufend mit dem Block
walzwerk der gekreuzten Anordnung vorzuziehen sel. 
Bei der ersten Anordnung lassen sich alle Blöcke einer

U  T h e Iro n  A ge 1918, 28 . M ärz, S . 293/7-

Fälle sind für die beiden Länder nördlich und süd
lich der Alpen mannigfache Gelegenheiten zu einem  
ersprießlichen Zusammenwirken, zu gegenseitiger 
Befruchtung und Stützung geboten, was für das 
V erhältnis zwischen der französischen und der italieni
schen Industrie sicher nicht in gleichem Maße gesagt 
werden kann.

Schmelze anf einmal bis vor die Gruben fahren, ohne 
daß ein Unterteilen des Wagenzugoa notwendig wird. 
Der Zufuhrrollgang zum Walzwerk gibt, wenn er bis 
in die Tiefofenhallo hineinreicht, den Zangenkranen Ge
legenheit, gegebenenfalls den Bloektransportwagen zu er
setzen. In  Amerika dienen die Zangenkrane durchweg 
nur zum Einsetzen und Herausnehmen der Blöcke, nicht 
aber auch zur Beförderung des Blockes zum Eollgang. 
Vielmehr wird der Block vom Zangenkran auf einen 
Blockzubringcrwagen gelegt. Obgleich diese Wagen noch 
allgemein durch Kabel hin und her gefahren werden, 
hält Hummel den rein elektrischen Antrieb für besser, 
zumal die Kabel durch etwa herabfallende Blöcke be
schädigt werden können. Schließlich sehlägt der Ver
fasser vor, den Zubringerwagen neben dem Transport- 
rollgang her bis unmittelbar vor die Walze fahren zu 
lassen und den Block sofort auf den Arbeitsrollgang ab
zugeben. Dadurch ließe sich die Pause zwischen fertig
gewalztem und neuankommendem Block wesentlich ver
kürzen. Bei der Besprechung der K a m m w a l z e n  
äußert sich Hummel dahin, daß es unbedingt erforder
lich ist, die durch das Spiel beim Walzen auftretenden 
Schläge und Stöße zu beseitigen, um dadurch dio Lebens
dauer der Spindeln und Muffen zu erhöhen. Ans diesem 
Grunde sollen die Kammwalzen nur m it Winkelverzah
nung ausgeführt werden, die bei genauer Herstellung und 
Bearbeitung ein Spiel von nur 0,15 mm aufweisen 
können, wie der Verfasser es bei den Kammwalzen einer 
1000er Blockstraße feststellte. Derartige Kammwalzen 
machen eine sorgfältige Ausgestaltung der Lager not
wendig. Als Material für die Lagerschalen wird Stahl
guß mit besten Weißmctalleinlagen empfohlen. Weiter
hin sollen dio Lager unverrückbar fest im Gehäuse 
liegen und sorgfältig geschmiert sein, am besten durch 
die Zentralschmierung der Walzenzugmaschine. Kurz, die 
Kammwalzlager müssen genau wie die Hauptlager an Ma
schinen ausgestaltet werden und ihre Wartung durch ein 
aufmerksames, geschultes Personal erfolgen. Als zweck
mäßiger Antrieb für die A n s t e l l u n g  d e r  O b e r 
w a l z e n  haben eich zwei 100-PS-Vorbund-Motoren mit 
Magnetbronisen zum genauen Einstellen bewährt. Die 
Steighöhe der Druckschrauben soll so bemessen werden, 
daß dieselben unter dem Einfluß des Walzdrnekes selbat- 
hemmend wirken, daß also nicht dio Motorbremse zn 
H ilfe genommen werden muß, um ein Steigen der Ober
walze zu verhindern. Ein Steigwinkel von etwa 3° 10' 
würde nach Hummel zur Selbsthemmung genügen. Die 
hydraulische Ausbalancierung verlangt genügend große 
Akkumulatoren; sie ist aber neuerdings auch durch 
Gegengewichte ersetzt worden. Der Verfasser bespricht 
ferner die K a n t -  u n d  V e r s c h i e b e e i n r i c h 
t u n g  o n und hält jo einen Kanter vor und hinter der 
Walze für zweckmäßig, besonders um blinde Stiebe zu 
vermeiden. Bezüglich der Verschiebeeinrichtung wird anf 
die Bauart von Wellman-Kennedey hingewiesen. Bei 
dieser Ausführung werden die beiden rechten und linken 
Führungsleisten auf beiden Seiten gemeinsam durch elek
trischen Antrieb bewegt, um ein Anstoßen des aus der 
Walze kommenden Stabes gegen die. Führungen zu ver
hindern. Die Arbeitsrollgänge vor und hinter der Walze 
verlangen entsprechend den Querschnitten der Blöcke 
und der raschen Walzung genügend leistungsfähige Mo
toren. Im allgemeinen dürften nach Hummel zwei in 
Eeihonschaltung laufende 100-PS-Motoren genügen. Zahn
räder aus geschmiedetem Stahl haben sieh für den An
trieb der Bollgänge als sehr geeignet erwiesen.

D ie B l o e k s o h e r e n  bedürfen einer sorgfältigen 
Bauart und Wartung. Für Blöcke von 150 bis 200 mm [fl
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ist nach Hümmels Erfahrung unbedingt den horizontal 
wirkenden Scheren mit elektrischem Antrieb der Vorzug 
zu geben. Scheren, die angestrengt arbeiten und häufig 
mehrere Stäbe gleichzeitig teilen müssen, werden in 
Amerika jetzt vielfach mit einem dainpfhydraulischea 
Uebersetzer nach Art der hydraulischen Sehnellschmiede- 
pressen ausgebildet. Die neueste Verbesserung an ameri
kanischen Blockwalzwerken stellt eine 'AnzeigerVorrich
tung dar, welche die Anstellmotoren selbsttätig nach dem 
Einstellen der Oberwalze für den nächsten Stich aus- 
sc haltet. Leider fehlen darüber nähere Angaben.

N e u e s  S t r e i f e n w a l z w o r k  d e r  T r u m b u l l  
S t e e l  Co.

Infolge des großen Bedarfs an ßohrstreifen be
schloß die Leitung der Trumbull Steel Co. den Bau eines 
Warm- und Kaltwalzwerkes1). Die Entwürfe zu den 
beiden Walzwerken wurden von der Firma selbst ange
fertigt und am 15. Mai 1917 das Kaltwalzwerk als erstes 
Ln Betrieb genommen. Bis zur Fertigstellung des Warm
walzwerkes, das am 1. Dezember desselben Jahres die 
Erzeugung aufnahm, bezog die Firma das Bobmaterial 
von auswärts. Als Ausgangsmaterial für das Warmwalz- 
work dienten Vorblöcke und Platinen von 100 bis 450 mm 
Breite und 900 bis 3000 mm Länge, die gleichfalls von 
auswärts bezogen wurden. Um sich unabhängig von 
fremder Belieferung zu machen, nahm die Firma gleich
zeitig ein Martinwerk von sieben Oefen zu je 100 t 
nebst einer 900 er Block- und einer Platinenstraße in Bau.

Das Warmwalzwerk, welches von der United Engi
neering & Foundry Ce. gebaut wurde, besteht aus einer 
500 er kontinuierlichen Vorstraße von sechs- Gerüsten 
und einer 400er Fertigstraße von fünf Gerüsten. Beide 
Straßen sowie alle übrigen Hilfseinrichtungen, Bollgänge, 
Sägen, Scheren und Haspel sind elektrisch angetrieben 
und in einem 30 X 300 m großen Gebäude untergebracht. 
Die Anfuhr des Bohmaterials erfolgt mit der Bahn bis 
unmittelbar in das Walzwerksgebäude; die Entladung 
besorgt ein Magnetkran von 15 t Tragkraft, ein zweiter 
Kran ist vorgesehen. Zum Vorwärmen der Platinen dient 
ein von Laughlin & Co., Pittsburgh, gebauter Gasofen 
von 3001/24 st Leistung, der m it Blockdrüeker und 
wassergekühlten Gleitachienen ausgeatattet ist; der Ban 
eines zweiten Ofens ist geplant. Zur Erzeugung des 
Heizgases dienen zwei Morgan-Gaserzeuger, die in einer 
besonderen H alle unmittelbar beim Walzwerk aufgestellt 
sind. Das Gas wird vor dem Eintritt in den Ofen mit 
L uft gemischt; Einzelheiten über die Art der Mischung 
fehlen. Nach dem Verlassen des Ofens gelangen die Pla
tinen über einen 18 m langen Bollgang zu einer Enden
schere und dann in das erste Gerüst der 500 er Straße. 
Die Straße besteht aus drei Stauch- und drei Flach
gerüsten. An die 500 er Straße schließt sich unmittelbar 
die aus fünf Gerüsten bestehende 400 er Straße an. 
Gerüst 1 und 2 derselben liegen in  der Achse der 500 er 
Straße, Gerüst 3 steht gleichlaufend mit Gerüst 2, Ge
rüst 3 und 4 gleichlaufend mit Gerüst 1, Der Abstand 
zwischen dem ersten und zweiten Gerüst der 400 er 
Straße beträgt etwa 15 m. Hinter dem zweiten Gerüst 
befindet sich ein 23 m langer Auslauf; von diesem ge
langen die Streifen über eine Butsche zum dritten Gerüst 
und dann weiterhin ins vierte. Beim Verlassen des 
vierten Gerüstes werden sie zum fünften Gerüst um- 
gewalzt. Ueber einen 60 m langen Bollgang gelangen die 
Streifen zu einer Schere zum Absehneiden der Enden 
und weiterhin auf die 1,5 m hinter der Schere stehende 
Haspel.

Werden dickere Abmessungen gewalzt, so erhalten 
die Streifen in der 400 er Straße nur zwei oder drei 
Stiche, wobei dann Gerüst 2 und 3 nicht benutzt werden. 
Die dickeren Streifen werden nach Verlassen des fünften 
Gerüstes anf ein Warmbett gelegt und gelangen alsdann 
über einen 80 m langen Bollgang zu einer Schere, welche 
die Streifen in kurze Längen schneidet.

Zum Antrieb der 500 er Straße dient ein Induktions
motor von 1500 PS Leistung, zum Antrieb der 400 er

Straße drei 20polige Motoren von 1200 PS. Die Motoren 
erhalten Drehstrom von 2300 V Spannung und haben 
einen Bcgelbereioh von 270 bis 450 Umdr./min. Die 
Dauerleistung des größeren Motors beträgt bei 450 Umdr. 
1500 PS, bei 270 Umdr. 1200 PS. Alle übrigen Mo
toren leisten dauernd 1200 PS. Die Abbeförderung der 
Streifen zur Beizerei geschieht auf einer Schmalspur
bahn in Wagen mittels elektrischer Lokomotive. Die 
Beizerei liegt in unmittelbarer Nähe des Walzwerks 
und ist mit zwei Beizmaschinen ausgerüstet. Das Beizen 
der Streifen erfolgt durch verdünnte Schwefelsäure mit 
nachfolgendem Waschen.

Das K a l t w a l z w e r k  liegt abseits, aber gleich
laufend mit dem Warmwalzwerk, und ist in einem 
30 X 100 m großen Gebäude untergebracht. Bemerkens
wert ist dio Heißluftheizung des Gebäudes. In halber 
Höhe gebt der Länge nach eine Behrleltung durch das
selbe mit einer Anzahl Ausströmungsöffnungen für die 
Heißluft, welche durch einen Ventilator eiugt-blasen wird. 
Das eigentliche Kaltwalzwerk mit einer Leistung von 
3000 t monatlich walzt Streifen von 12,7 bis 406 mm 
Breite und von 0,15 bis 12,7 mm Dicke in Längen bis 
zu 90 m. Es besteht aus drei Straßen, einer 200ur, 
einer 300er und einer 400er Straße von je vier Duo
gerüsten in kontinuierlicher Anordnung. Jedes Gerüst 
hat einen besonderen Motor zum Antrieb; die Um
drehungszahl in den Gerüsten kann durch ein Vor
gelege beliebig geändert werden. Etwa 75 bis 80 o/o 
der Streifen werden vor dem Versand an den Kanten 
beschnitten, wofür vier Schneidwerke in der Verlänge
rung jeder Straße vorhanden sind. Nach dem Verlassen 
des Schneidwerkes erfolgt ein nochmaliger Durchgang 
durch ein Poliergerüst, worauf dann die Streifen ent
weder aufgewickelt oder in kürzere Längen geschnitten 
werden. Die sieh ergebenden Abfälle werden in einer 
elektrisch betriebenen Presse paketiert und dienen als 
Schrott für das Martinwerk.

Unmittelbar an das Kaltwalzwerk angeschlossen ist 
die G l ü h e r e i ,  welche sechs mit Bostfeuerung ver
sehene Glühöfen enthält und durch zwei Krane bedient 
wird. Nach erfolgtem Ausglühen versieht eine Maschine 
die Streifen zum Schutz mit einem leichten Oelüberzug, 
worauf sie versandfertig sind. Die Verladehalle ist un
mittelbar an die Gliiherei angeschlossen.

D a s  n e u e  S t a h l -  u n d  W a l z w e r k  d e r  
T r u m b u l l  S t e e l  Co.

Die bei der Beschreibung des Streifenwalzwerkes der 
Gesellschaft erwähnten Neubauten sind inzwischen fertig
gestellt worden. Diese bestehen in einem Martinstahl- 
werk, einer 900 er Blockstraße und einer 530 er Knüppel- 
und Platinenatraße1) (vgl. Abb. 1). Das S t a h l w e r k  
sei kurz beschrieben. Es besteht aus sieben 100-t-Oefen, 
die von Laughlin & Co. geliefert wurden. Beheisen und 
Schrott werden mit der Bahn zngeführt und in einer 
28 X 152 m großen Halle aufgestapelt. Das Beladen 
der Mulden geschieht durch einen 10-t-Magnetkran; ein 
zweiter Kran ist vorgesehen. Die Gaserzeuger liegen 
zwischen der Sehrotthalle und der Ofenhalle und sind 
in  vier Gruppen aufgestellt; jede Gruppe steht in einem 
besonderen Gebäude. Im ganzen sind 15 Gaserzeuger 
vorhanden. Die Oefen haben je fünf wassergekühlte 
Besehickungstüren und werden durch einen elektrischen 
Beschickwagen bedient. Die Umsteuerventile sind mit 
elektrischem Antrieb ausgestattet. Die Ofenschornsteine 
erreichen eine Höhe von 47,5 m bei einem Durchmesser 
von 2,1 m. Die Gießpfannen fassen 125 t; die beim 
Ofenabstioh aus der Pfanne übertretende Schlacke läuft 
durch Ausgußschnauzen in einen 20 t  aufnehmenden 
Kübel aus Gußeisen. Zum Pfannentransport sind zwei 
175-t-Krano mit 16,4 m Spannweite vorhanden. Die 
Blöcke werden auf Wagen gegossen und durch eine 
Lokomotive zur Stripper- und Tiefofenhalle gefahren. 
Diese 25 X 145 m große H alle ist mit einem 150-t- 
Stripperkran und zwei 5-t-Zangenkranen ausgerüstet und 
enthält sechs gasgeheizte Gruben m it je vier Zellen.

! )  T h e  Iro n  T rad e B ev iew  1918, 18. A p r il, S . 371 /5 . i )  T h e  Iro n  T rad e B ev iew  1919, 6. M ärz, S . 641 /5 .
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Die Tiefofendeekelabhebevorrichtung wird elektrisch be
tätigt. Ein Zangenkran hebt die Blöcke aus den Zellen 
und gibt sie an einen Blocktransportwagen ab, der sie 
auf den Zufuhrrollgang zum Walzwerk legt. Der Ab
stand zwischen den Tieföfen und dem Bollgang beträgt 
7,3 in.

Die 900er U m k e h r s t r a ß e  wird durch einen 
100-PS-Motor, der auf einer Konsole seitlich am Gerüst 
steht, angestellt. Zum sicheren Einstellen ist der Motor 
mit einer Magnetbremse ausgestattet. Die Ausbalan
cierung geschieht durch Preßwasser von 35 at Druck.

38 bis 76 mm dicko Platinen walzt. Vor dem ersten 
und zwischen dem zweiten und dritten Gerüst liegt 
je ein Paar Stauchwalzen. Eine mit Dampf be
triebene fliegende Schere schneidet die gewalzten Knüp
pel oder Platinen in gewünschte Längen. Ein 30 m 
langer Abtransportrollgang gibt die geteilten Stäbe an 
eine am Ende der 21 X 225 m großen Walzwerkshallo 
aufgestellte Bichtmaschine ab. Nach dem Abkühlen auf 
einem Warmbett, das unmittelbar hinter der Bicht- 
nmschine liegt, befördert ein 10-t-Pratzenkrun das Ma
terial zu einer Wage und weiter zum Lagerplatz.
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Das Material der Kammwalzon ist Nickelstahl. Ein 
5000-PS-Motor treibt die Straße an. Die Aenderung 
der Umlaufszahl wird erreicht durch verschiedenen 
Durchmesser der Kammwalzen. Vor und hinter der 
Walze sind zwei Paar durch Motor verschiebbare Lineale 
angeordnet, um die Blöcke gerade vor die Kaliber zu 
führen und zu verschieben. Diese Führungen sind an 
dem vor der Walze liegenden Ende nach Abb. 2 aus- 
gestaltct; man will dadurch erreichen, daß ein aus 
der Walze austretender Block sich nach oben krümmt. 
Das Gerüst weist zwei elektrisch angetriebene Kant
apparate auf, und zwar wird das Kanten durch wagerecht 
und senkrecht bewegliche Finger ausgeführt, rille zur 
Bedienung der Walze notwendigen Steuerorgane sind auf 
einer Bühne über dem Arbeitsrollgang vor der Walze 
vereinigt. Die rd. 3 t schweren Blöcke werden in 
19 Stichen auf 200 X 50, in 14 Stichen auf 430 X 76 nun 
ausgewalzt. Die Walzen haben drei Kaliber und in der 
Mitte eine flache Balm. Die monatliche Leistung der 
Straße soll 40 000 t betragen. Im Abstand von rd. 46 m 
von der Blockstraße liegt eine Endensehere mit kombi
niertem elektrisch-hydraulischem Antrieb. Für fremde 
Abnehmer gewalztes Material wird nach dem Abschneiden 
der Enden durch einen Querschlepper auf einem Koll- 
gang, der zu einer Teilschere führt, befördert. Zum 
Auswalzen in Platinen und Knüppel geht das vorge
blockte Material nach Verlassen der Endenschere ge
radeaus weiter zu einer 5 3 0 e r  V o r s t r a ß e .  Diese 
Straße hat vier kontinuierliche Gerüste, die durch Kegel
radübertragung von einem 3500-PS-Motor angetrieben 
werden, und walzt Platinen bis 306 X  76 mm, Knüppel 
bis zu 100 X 100 nun. H inter der 530er Straße folgt 
eine aus sechs kontinuierlichen Gerüsten bestehende 
4 5 0 e r  S t r a ß e ,  die 200 bis 300 mm breite und

X X X V I .. .

E r w e i t e r u n g  d e s  S t r e i f e n  w a l z  w e r  k o s  
d e r  \ Ve  i r t  o n  S t e e l  Co.

Die Anlagen dieser Firma, die im Jahre 1913 
schon 18 Kaltwalzwerke besaß, sind während des Krieges 
ebenfalls bedeutend vergrößert worden, und zwar wurden 
allein im Jahre 1917 zweiundzwanzig neue Kaltwalzwerke 
aufgestellt uud außerdem am 23. Dezember 1916 ein 
400er und im Mai 1918 ein 254er Warmwalzwerk für 
Streifen dem Betrieb übergeben 1).

Verwalzt werden Knüppel 100 $  und Platinen von 
150 bis 400 mm Breite, welche mit Schmalspurbahn 
einer 25 X 115 in großen Lagerhalle zugeführt werden. 
Das Entladen erfolgt durch _________

AßOilduus/ z. 
Führungsleisten,

zwei Magnetkrane. Zum Er
wärmen des Bohmaterials 
dienen zwei von Laughlin 
in Pittsburgh gebaute Dureh- 
stoßöfen. Die Heizung der
selben geschieht durch Generatorgas, das vor dem 
Eintritt in  den Ofen m it Luft gemischt wird. Die 
Bedienungäseite der Oefen reicht in die Lagerhalle hin
ein, so daß die Magnetkrane gleichzeitig die Oefon 
bedienen können. Die Knüppel und Platinen werden 
vom Kran auf einen vor der Besehiekungstür befind
lichen Tisch gelegt und durch einen elektrischen Drücker 
in den Ofen geschoben. Die Stäbe gleiten aus dem Ofen 
auf den Zufuhrrollgang zum Walzwerk. Die 400er 
Straße, die monatlich 7000 t leisten soll, ist in eine 
Vor- und eine Fertigstraße unterteilt. Das Auswalzen 
erfolgt ohne jegliches Abschnoiden der Enden. Die Vor
straße besteht aus sechs gestaffelten Gerüsten, von denen 
das sechste Gerüst m it Vertikalwalzen arbeitet zwecks

T h e Iro n  T rad e B ev iew  1918, 24. Okt., S . 96 1 /4 .
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Erzielung gerader Kanten; sie ist mit den nötigen 
Bollgäagen und Beförderungseinrichtungen versehen. 
Zum Antrieb der Vorstraßo dient ein 1500-PS-Motor, 
der Strom von 6600 V erhält und 505 Uiudr./min macht. 
Die Fertigstraße besteht aus zwei Duogerüsten, ange
trieben durch einen 2500-PS-Motor, und einem Polier
gerüst, das durch einen besonderen Gleichstrommotor 
von 1080 PS Leistung angetrieben wird.

Aus dem letzten Gerüst laufen die Streifen auf einen 
76 m langen Abfuhrrollgang, welcher beiderseitig durch 
Warmbetten begrenzt wird. Diese selbsttätig arbeitenden 
Warmbetten befördern die Streifen zu den Scherenroll- 
gängen. Es sind zwei elektrisch betriebene Scheren vor
handen, die die- Enden ab- und dio Streifen auf 
Maß schneiden. Dünne Streifen laufen aus dom Fertig
gerüst unter Umgehung der Warmbetten über den Ab
fuhrrollgang geradeaus zu einer Haspel, werden auf
gerollt und auf kleinen Handwagen' weggefahren.

Die 2 5 4 e r  S t r a ß e  arbeitet ähnlich wie die 
400er. Die Knüppel werden in einem Laughlin-Ofen 
vorgewärmt und auf einer aus sechs Gerüston bestehen
den 355er Vorstraße vorgewalzt, die durch einen 1500-PS- 
Motor mit 514 Umdr./niin angetrieben wird. Die 254er 
Fertigstraße besteht aus zwei Doppelduo-Gerüsten und 
einem Poliergeribt. Zum Antrieb der beiden Doppelduos 
dient ein 1500-PS-Motor mit einem Begelbereich von 
257 bis 514 Umdr./min, während das letzte Gerüst 
einen 600-PS-Motor mit Drehzahlregelung hat.

An die Fertigstraße schließt sieh ein 6 X 90 m 
großes Warmbett an, das durch den Abfuhrrollgang von 
der Walzo in der Mitte geteilt wird. Die monatliche 
Leistung dieser Anlage soll 5000 t betragen.

Die fertig geschnittenen und gehaspelten Streifen 
werden in einer L a g e r h a l l e ,  welche mit Magnet- 

. kranen ausgerüstet ist, aufgestapelt und gelangen von 
dort weiter in dio B o i z e r e i. Das Beizen erfolgt in 
drei Beizmaschinen mit verdünnter Schwefelsäure. Nach 
dem Beizen wird das Material sorgfältig in Wasser ge
spült und in dio Glühcrci übergeführt. Die sehr leistungs
fähige G 1 ü h e r e i enthält 14 mit Generatorgas go- 
feuerte Glühöfon, von denen jeder rd. 30 t faßt. Die 
Bollen und Streifen werden auf einer Platte aufgo- 
schiehtot, mit einer Ilaube zugedeckt und alsdann in den 
Ofen geschoben, in welchem sie etwa 24 st verbleiben. 
Nach erfolgter Abkühlung wird das Material zum Schutz 
gegen Bosten mit einem leichten Oolüberzug mittels Ma
schine versehen.

Das K a l t w a l z w e r k  hat eine monatliche Lei
stungsfähigkeit von 6000 t und ist besonders großzügig 
ausgebaut. 40 Kaltwalzwerke sind in einem 60 X  122 m 
großen Gebäude aufgcstellt, und zwar sind vorhanden: 

eine 406er Straße, vier Gerüste in kontinuierlicher
Anordnung,

drei 304er Straßen, vier Gerüste in kontinuierlicher
Anordnung,

zwei 203er Straßen, vier Gerüste in kontinuierlicher
Anordnung, 

zwei 203er Straßen, ein Gerüst, 
zwei 304er Straßen, ein Gerüst, 
zwei 154er Straßen, ein Gerüst, 
außerdem noch zehn 304er Gerüste.

Zur weiteren Herrichtung der Streifen sind vor
handen zehn Kantenhobelmaschinen, sieben Bichtma- 
schinen, zwei Haspeln, eine Vcrputzmaschino und zwei 
Maschinen zum Oelon der Streifen. Das Gebäude ist 
mit Warmluftheizung und die Einrichtungen mit allen 
Schutzvorrichtungen gegen Unfälle ausgestattet. Eine 
mit Werkzeugmaschinen der verschiedensten Art ver
sehene Beparaturwerkstatt befindet sieh in unmittelbarer 
Nähe dos Walzwerkes.

U n i v e r s a l w a l z w e r k  f ü r  S t r e i f e n .
Der stetig steigende Bedarf an Streifen veranlaßto 

die National Prossed Steel Co. in Masillon zu Beginn 
des Jahres 1917 zum Bau eines neuzeitlichen Streifen
walzwerkes l ). Bevor man den Bau begann, wurden die 
schon bestehenden Anlagen anderer Werke einem gründ

! )  T h e  Iro n  T rad e B ev iew  1919, 13. M ärz, S . 691 /5 .

liehen Studium unterzogen und außerdem fremde Strei
fenproben chemisch, physikalisch und metallograpliisch 
untersucht. Dio Werksleitung wollte so die Bedingungen 
für dio Herstellung möglichst einwandfreien Walzgutes 
vorher festlegen.

Nach Beendigung dieser Vorarbeiten wurdo ndt 
dem Bau begonnen, und nach zehn Monaten konnte 
im Dezember 1917 der erste Streifen gewalzt werden. 
Die monatliche Leistung der Anlago beträgt 5000 bis 
7000 t; verwalzt werden vorgewalzte Brammen und 
Knüppel zu Streifen von 76 bis 609 mm Breite.

Das Bohmaterial wird von auswärts bezogen und in 
einem Lager von 20 000 t Fassung m it H ilfe eines 
Magnetkranes von 7,5 t Tragkraft aufgestapelt. Der 
Magnetkran bedient gleichzeitig die für dio Erwärmung 
des Walzgutes bestimmten Durchstoßöfen, deren hinteres 
Ende bis in die Lagerhalle hineinreicht. Dio Oefen sind 
mit einem doppclarmigen elektrischen Drücker versehen 
und haben eine stündliche Leistung von 30 bis 50 t. 
Beachtenswert ist, daß die Oefen- mit Kohlenstaub ge
feuert werden. Das Material verläßt die Oefen mit 
Kirschrotglut (900 °), eine für unsere Begriffe sehi 
niedrige Anfangstemperatur. Dio vorgewärmten Knüppel 
und Brammen werden nach dem Verlassen des Ofens 
durch einen Kettenförderer auf eino Butsche zuin Zu- 
fuhrrollgang abgeworfen. Auf diesem Wege verliert da« 
Material einen großen Teil des Glühspanes.

Ueber den 24 m langen Zufuhrrollgang, der da« 
Walzgut mit 240 m/min befördert, gelangt es zu einem 
Univcrsalvorgerüst. Das Gerüst ist ein 6 1 0 e r  U m - 
k oh r d u o  mit einem Paar Kopfwalzen, dessen größte 
Drehzahl 200 Umdr./min beträgt. Da sehr viel Hartstahl 
verwalzt wird, sind die Ständer und die Zubehörteile 
kräftig ausgeführt. Die Walzenständer wiegen je 42 t; 
die Walzen springen nur 0,025 mm. Der Anzeiger 
für die Horizontalwalzon ist als Trommel auf dem Ge
rüst angebracht; die Stellung der Vertikalwalzen wird 
auf einem Zifferblatt seitlich am Gerüst angegeben. Zum 
Antrieb der Straße dient ein Umkehrmotor mit einem 
massiven Scheibensehwungrad zwischen Motor und 
Kammwalzgerüst (vgl. Abb. 3). Nähere Angaben über 
den Antrieb fehlen. Auf diesem Vorgerüst werden nur 
dickere Streifen fertiggewalzt, laufen auf einen hinter 
dem Gerüst befindlichen Bollgang aus und werden durch 
einen Schlepper im rechten Winkel auf einen weiteren 
Bollgang befördert, der zu einer Kiehtmaschine führt. 
Vorher sind die Streifen gewendet und von anhaftendem 
Sinter gesäubert worden. Alle Bewegungen werden elek
trisch nusgeführt.

Zum Auswalzen dünner Streifen dient ein zweites 
Universalgerüst, das am Ende des oben erwähnten 40 in 
langen Bollganges hinter dem Vorgerüst steht. Das 
Fertiggerüst ist ebenfalls ein U m k e h r d u o  von  
4 0 6 mm W a l z e n d u r c h m e s s e r  mit einem Paar 
Iiofifwalzen. Die Umlaufzahl schwankt je nach den Ab
messungen der Streifen zwischen 150 bis 200 Umdr./min. 
Die fertigen Streifen laufen nach dem letzten Stich auf 
den zwischen beiden Gerüsten befindlichen Bollgang und 
gelangen auf dem vorhin angegebenen Wege zur Bicht- 
maschine. An di,eso schließt sich ein 60 m langer Boll- 
gang an. Die Streifen werden entweder aufgerollt oder 
kühlen auf einem neben dem Bollgang liegenden Warm
bett von 14 X  49 m Größe ab. Ein weiterer Bollgang 
übermittelt das abgekühlte Material einer elektrischen
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Schere. Das Walzwerk wird von einem ■ 10-t-Kran be
dient, die Verladehalle von einem 7,5-t-Kran.

Die an das Walzwerk angeschlossene B e i z e r e i  
and G 1 ü h e r e i ist 12 X 120 m groß und besitzt einen 
10-t-Kran. Das Beizen geschieht in dnmpfgehcizten Bot
tichen mit verdünnter Schwefelsäure. Der Dampf wird 
durch die Abhitze der Glühöfen erzeugt. Nach erfolgtem 
Deizen und Abspülen mit Wasser werden die Streifen in 
einen Glühofen von 23 t Leistung eingesetzt, ausgeglüht 
und mit , einem Oeliiberzug versehen. Außer der Ma
schine zum Einölen sind noch Scheren und Ilantenhobel- 
maschinen vorhanden. (Schluß folgt.)

Die Leistung elektrischer Schmelzöfen.
Gar ¡läufig wird die Frage gestellt, ob es möglich 

ist, die Schmelzdauer bei elektrischen Schmelzöfen ab- 
zukü'zcn. Die Frage hat Berechtigung, wenn ein Elektro
ofen uls Einschmclz- und Raffinationsofen dient oder mit 
anderen Schmelzverfahren in Vergleich gezogen werden 
soll. Allgemein kann die Frage bejaht werden; die 
Schmclzdauer steht in Abhängigkeit der zugeführten 
Leistung, Diese von Elektrizität in Wärme umgewandelte 
Wärmemenge Q =  0,24 - E - J  • t  besitzt jedoch noch 
zwei andere Veränderliche: die Spannung und Strom
stärke. Bis vor. einigen Jahren war man mit der Er
höhung der . Spannung ängstlich. So wurden z. B. 
Elektrostahlöfen anfangs mit 75 und 80 V Spannung 
betrieben, während man heute mit' 150 und ISO V Be
triebsspannung ohne Anstände arbeitet. Wesentlich ist 
jedoch hierbei, daß der Ofen gut geerdet ist und der 
Bedienung genügenden Schutz vor Erdschlüssen oder 
Ucberspannungen bietet.

Nachdem also für jeden Schmolzvorgang eine be
stimmte Wärmemenge aufzuwenden ist, läßt sich die 
Schmclzdauer durch Erhöhung der Stromstärke in 
gleichem oder angenähertem Verhältnis abkürzen. Auch

in dieser Richtung sind Fortschritte zu verzeichnen. 
Einen Ueberblick hierfür geben folgende Zahlen eines 
Elektrostahlofens von 3 t Fassung, dessen Anschlußwerte 
in verschiedene Zeiten fallen, und dessen Mittelwerte in 
der zweiten Tafel zusammongestellt sind.

J a h r

A n
sch lu ß -

w e rt
K W

D u r c h s c h n i t t l ic h e  S tro m v e rb ra u c h  in  KW ^t/fc

b e i k a lte m  1 b e i flilss ig c ra  E in s a tz

E in s a tz  |  ̂ ^  a b a ch  a e k e n  j n ic h t  a b sch la '-k .

1910
1914
1920

550
6C0
800

778 | 294 233 
S00 300 210 
700 300 220

D u rc h s c h n it tl ic h e  S c h m e lz d a u e r  in  s t

J a h r be i k a lte m  E in sa tz b e i f lü ss ig e m  E in s a tz

!! x  ub- 
sch la c k e n

2 x  a b - j 1 x  a b -  
s c h la c k e n  [sch lack en

2 x  a b 
s c h la c k e n

l x  ab - n ic h t  
s c h la c k e n  \ abactil-

1910 6,40 5,85 ' 5,30 3,00 2,45 1,95
1914 6,10 5,55 5,05 2,90 2,30 j 1,80
1920 w o 4,35 4,15 2,35 1,80 j 1,65

Wenn auch die Zahlen nur in etwa Gültigkeit 
haben unter Berücksichtigung der annähernd gleichen 
Verhältnisse, so zeigen sie, daß bei fast gleichem Strom
verbrauch eine Abkürzung der Sehnielzdauer durch 
größeren Anschlußwert erzielt werden kann.

Führt man beispielsweise dem erwähnten 3-t-Ofon 
anstatt 800 KW nunmehr 2000 oder noch mehr KW zu, 
so ergibt sich als Folgerung eine entsprechend kürzere 
Sehmelzdauer. In solchen Fällen sind jedoch folgende 
Punkto zu berücksichtigen, zumal mit Rücksicht auf die 
deutschen Verhältnisse:

1. Stehen die Strommengen 
zur Tag- und Nachtzeit 
zur Verfügung?

2. Haben die im Verhältnis 
zum höheren Anschluß-

. wert anftretenden Strom
stöße keinen Einfluß auf 
das Netz und die Zentrale?

3. Bei ungenügender Aus
nutzung des Anschlußwer- 
tes steigen die Leorlaufs- 
bzw. Transformatorenver- 
lusto.

4. Hoho Anlagekosten.
5. Anwendung von Graphit- 

elektrcden von bester Leit
fähigkeit, deren Kosten 
ungleich höher sind als 
gewöhnliche Kohlenelek
troden.

6. Hohe Beanspruchung der 
Hexdzustellung und ins
besondere des Gewölbes. 
Es steht außer allem Zwei

fel, daß auch in Deutsch
land die Elektroofen dazu be
nutzt werden können, mittels 
hoher Energiemengen die 
Sehmelzdauer abzukürzen. 
Die Ofenbauart als soleho 
hat hierauf keinen Ein
fluß, während die obenge
nannten sechs Punkte wohl 
in Erwägung zu ziehen sind.

E. Fr. Russ, Köln.

Die breitflanschlgen Träger 
der Bethleflem Steel Co.
Die hreitflanschigen Trä

ger wurden bekanntlich zu
erst in Differdingen herge
stellt nach dem Verfahren des 
Amerikaners Grey, de* frü-

*

Zahlentafel 1. B e th le h e m -T r ä g e r .
• w. ' . -  '

Flansch- "Ci! - Trägheits Wider

Vr
Tri- o ® w ■- Steg- stiirke § $ 

1  n Quer Ge moment stands
moment-hr. gcr- a <y es £ stärke s ° schnitt wicht

HBhe außen innen" I ts
-4 A

I* h w .

mm mm mm mm mm mm cm* kg/m cm4 cm4 cm*

ß _8 203,2 133,4 6,35 5,21 10,92 7,62 33,42 26,0 2 389 260 234
| 203,2 135,3 8,25 5,21 10,92 7,62 37,29 29,0 2 522 279 247
Bi .-- 9 228,6 138,2 6,35 6,22 12,17 7,62 38,77 29,8 3 542 341 300
j 228,6 141,1 9,27 6,22 12,17 7,62 45,42 35,7 3 833 365 336
B 10 254,0 148,6 6,35 6,86 13,26 7,62 44,77 34,9 5 115 466 403

i 254,0 152,1 9,91 6,86 13,26 7,02 53,80 42,4 5 602 504 441
!B 12 304,8 155,4 0,35 8,38 15,09 8,89 54,3 42,4 8 998 ' 637' 590
i
! 304,8 157,6 8,51 8,38 15,09 8,89 60,9 47,6 9 510 666 624
Bl 12a 304,8 160,0 7,87 11,17 18,03 10,10 68,4 53,6 11 204 887 736

iB 15 381,0 169,2 7,37 10,16 17,42 10,16 72,7 66,6 18 421 974 967
381,0 170,4 8,64 10,16 17,42 10,16 77,5 61,0 19 008 999 978
381,0 173,0 11,18 10,IG 17,42 10,16 87,2 68,5 20 177 1049 1059

B 15a 381,0 177,8 10,41 14,99 22,53 12,70 102,4 80,4 25 388 1594 1332
381,0 182,7 15,37 14,99 22,53 12,70 121,4 95,2 27 673 1744 1452

B 15b 381,0 190,5 13,21 19,94 27,91 15,24 135,2 105,7 33 138 2551 1740
B 18 457,2 190,5 8,13 10,92 19,13 10,16 91,9 72,2 33 225 1507 1453

457,2 191,9 9,53 10,92 19,13 10,16 98,3 77,4 34 337 1544 1503
457,2 192,8 10,41 10,92 -19,13 10,16 102,4 80,4 35 044 1569 1534
457,2 193,7 12,57 10,92 19,13 10,16 112,3 87,8 36 763 1627 1607

B 20 508,0 203,2 9,53 12,32 20,78 11,43 112,0 87,8 48 787 2010 1920
508,0 205,1 11,43 12,32 20,78 11,43 121,7 95,2 50 8G4 2073 2002

¡B
508,0 206,9 13,21 12,32 20,78 11,43 130,7 102,7 52 812 2131 2079

20a 508,0 222,3 10,92 14,73 24,26 13,97 137,9 107,1 61 036 3159 2404

B
508,0 225,8 14,48 14,73 24,26 13,97 155,9 122,0 04 919 3325 2556

24 609,6 228,6 9,90 12,95 22,78 12,70 138,5 108,6 87 028 3097 2856

B
609,6 231,9 13,21 12,95 22,78 12,70 158,6 123,5 93 267 3246 3059

24a 609,6 235,0 11,68 14,86 24,89 13,97 160,0 125,0 99 135 3792 3253
B 26 660,4 241,3 11,60 15,42 25,56 15,99 170,9 133,9 123 911 4212 3752
B 28 711,2 254,0 12,70 17,14 27,99 15,24 199,2 156,3 167 067 6473 4698
B 30 762,0 266,7 13,77 18,67 30,05 16,51 227,7 178,6 218 073 6867 5724
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Abbildung i. Wirkungsgrad —  der dcut8ehen_NornialtrHgcr

u n d  d e r  B e th le h e m  t iä g c r .

erheblich von der Iteihe abweichend die bei uns durch 
M  j ^ Differdingen eingeführt worden ist und die wenigstens in

statischer Hinsicht im wesentlichen unverändert bei- 
fff behalten wurde, auch als andere Walzwerke die Her-

255.7-
A b b lld u n g  1. B e th le h e m trä y e r .

[ U ißerä/ngerfröger

A b b ild u n g  2. B e th le h e m -B re itf la n s c b trU g e r .

'ffi/eben>'reger,;

j fS;2*

& / inä  äiax -
max

tttrjsn+i W F r i~ s -  r i a ;  i t w
1 t  SOS SS 30 X  3* 3S 33 ffr S2.SSS f f f  SO 

Y’ro filn u m /n crii

A b b ild u n g  3. B e th le h e tn -H -T rä g c r. A b b ild u n g  6. W irk u n g s g ra d  d e r  d ü n n a te g ig e n  D if fe rd ln g e r trä g e r  

u n d  d e r  B e tb lc h e m -B re ltn a n s c h tr ä g c r .

Zahlentafel 2. B e t h l o k c m - B r e i t f l a n s c h t r ä g e r .

~  <y
©
u Flanschstürke 2t £c  W

-3
'a

Trägheits
moment

4’Ss  cv 22 •§ s “u *> s  SNr. Höhe £ J ca p n 
P

r-a s  §
Pu

V
u: außen innen 3 —

<
3
C

O •’i Jy ■S B 
Ü

ram mm mm min mra mm cm1 kg/m cm* cm4 cm®

IG 8 203,2 203,2 7,30 7,49 16,31 10,16 61,5 48,4 4 761 1 369 469
i o  9 228,0 215,9 7,62 8,51 17,88 10,10 72.4 56,6 7 113 1 835 623
¡G 10 254,0 228,6 7,87 9,40 19,38 10,16 83,5 65,5 10 163 2 385 800
! O 12 304,8 247,7 9,40 10,54 21,20 11,43 104,4 81,9 : 17 980 3 375 1180
G 12a 304,8 254,0 11,68 14,00 25,50 13,97 132,8 104,2 22 425 4 774 1471
G 15 381,0 266,7 10,92 13,20 24,74 13,97 138,0 108,6 36 767 5 128 1930
G 15a 381,0 285,7 15,24 19,56 31,72 19,05 196,8 154,8 50 781 8 8G5 2066
G 15b 381,0 298,4 20,32 27,69 40,21 24,13 266,2 208,3 06 288 13 776 3480
G 18 457,2 292,1 12,19 14,99 27,61 15,24 175,0 136,9 66 234 7 600 2S97
G 20 508,0 304,8 13,97 17,65 30,73 16,51 211,7 166,7 163 713 9 960 3838
G20a 508,0 317,5 16,26 23,02 37,19 19,05 265,7 208,3 188 376 14 521 4809
G 24 609,0 304',8 13,40 18,54 31,65 17,78 228,2 178,0 216 371 10 380 492(5
G 24a 609,0 330,2 15,24 20,32 34,49 17,78 205,5 208,3 174 863 14 438 5737
G2G 660,4 304,8 16,00 24,26 37,31 20,32 283,5 223,2 214 500 13 093 6497
G26a 660,4 345,4 16,00 22,48 37,31 20,32 302,0 238,1 233 938 18 134 7085
G28 711,2 317,5 16,76 25,40 38,94 21,59 312,7 245,6 273 140 15 479 7682
G28a 711,2 344,5 17,53 23,37 38,99 21,59 314,0 267,9 302 358 22 196 8503
G 30 762,0 330,2 17,53 26,29 40,36 22,86 341,9 267,9 341 056 18 304 8952
G 30a 762,0 381,0 19,05 24,13 40,41 .22,86 378,8 297,6 380 849 26 229 9996

licreu Walzwerkschefs von 
Carnegie in Homestcad. 
Eigentümlieherwe'se gelang 
es Grey nicht, auf seinem 
eigenen Werl; oder auf 
einem ändern amerikanischen’ 
Werke sein Walzverfahron 
cinzuführen — die Träger 
kamen derartig krumm aus 
den Walzen, daß man bei 
ihrem Anblick an eine Schüs
sel Makkaroni, aber nicht an 
Träger dachte. Erst nach
dem Differdingen seit lan
gem mit bestem Erfo'ge die 
Träger gewalzt und sfclbst in 
nicht unerheblichen Mengen 
nach Amerika ausgolührt 
hatte, wurde im Frühjahr 
1908 eine Grey-Straße auf 
dem Walzwerk der Bethle
hem Steel Co. in Soutli- 
Bothleliem, Pa., in Betrieb 
genommen. Soviel mir be
kannt, ist über die dort 
gewalzten Querschnitte in 
Deutschland noch nirgends 
berichtet worden, obwohl sie



8. Septem ber 1921. Umschau. S ta h l u n d  E isen . 1273

Stellung breitflanschiger 
Querschnitte nacli anderen 
Verfuhren aufnahmen.

Bei den Bemühungen, Rei
hen für verbesserte Normal
profile von gewöhnlichen 
und brcitflansehigcn Trä
gern fcstzusetzen, hat ja be
sonders Sr.-Siig. F i s c h -  
m a n n 1) auch die auslän
dischen Reihen sonst sorg
fältig verglichen, aber ge
rade die amerikanischen 

• Grev-Träger nicht beachtet, 
obwohl sie einiges Bemer
kenswerte hictcn.

Bio Bethlehemträger sind 
in drei Reihen gegliedert.
Allen gemeinsam ist die 
gloichblcibendo Neigung der 
Flansche von 9 o/o, die mit 
kleinen Uebergangsbogen an 
den parallelwandigen Steg 
anschließen. Ferner wird bei 
allen drei Reihen, genau wie 
bei den amerikanischen Nor
malprofilen, eine Vermeh
rung der Querschnitte durch 
verschieden starkes Auswal
zen erzielt.

Die erste Reihe (Abb. 1) 
wird als Bethlehemträger 
bezeichnet; sie bat für die 
gleicho Höhe das gleiche 
Widerstandsmoment wie die 
Normalträger bei geringerem 
Gewicht. Zahlontafel 1 enthält die Abmessungen, Ge
wichte, Träghoits- und Widerstandsmomonto der regel
mäßig gewalzten Querschnitte; die Nummern entsprechen 
den Höhen in englischen Zollen.

Bei der zweiten Reihe (Abb. 2), die unseren Breit' 
flanschträgern entspricht, ist der Querschnitt so bomessen' 
daß sein )Viderstandsmoment doppelt so groß ist wie das 
eines gleich hohen Normalträgers. Zahlentafel 2 gibt 
die Abmossungon und Quorschnittsgrößen dieser Träger.

Die dritte Reihe (Abb. 3 und Zahlentafel 3) ist, wio 
gesagt, im wesentlichen für die Verwendung als Stützen 
gedacht. Nach dem Profilheft der Hütte werden sie in 
Abstufungen von Vs" =  3,175 mm in dem Außenmaß 
der Höh?, also m it einer Zunahme der Flanschstärke um 
Vu 1,587 mm, und etwas kleinerer Zunahme der 
Flanschbreite und Stcgdicko gewalzt, so daß von dem

Profil . . . H 8 H 10 H 12 H 14 
insgesamt 14 14 15 20

verschiedene Stärken erhältlich sind. Die Zahlentafel 
enthält nur die Abstufungen- nach halben Zollen und die 
größten und kleinsten Querschnitte. Der Querschnitt 
H 14 b entstellt aus dem Größtquerschnitt von H 14 
durch Verringerung der Flanschstärken und ist zur 
Bildung von besonders starken Säulenquerschnitten 
durch 'Vernietung m it Universaleisen oder [-Eisen  
bestimmt.*

Abb. 4 und 5 geben einen Vergleich der Wirkungs
grade der Bethlehemträger mit den deutschen Normal- 
trägem und der brcitflansehigcn Bethlehemträger m it den 
jetzt wohl fast ausschließlich verwendeten dünnstegigen 
Trägern der Differdinger Reihe. Während diese sich fast 
vollkommen entsprechen, zeigt sich bei jenen eine ziem
liche Uoberlegenheit der Bethlehemträgcr.

Den kleinsten Querschnitten von H 8, H 10 und H 12 
entsprechen unsere Träger D b 20, 25 und 30 ziemlich 
genau; den für Stützen maßgebenden Trägheitsradien i j

') Vgl. St. u. E. 1917, S. 2 ff.; Z. d. V. d. I. 1906,
S. 1098; 1909, S. 1327; 1918, S. 838; Eisenbau 1913,
S. 45 ff.

Zahlentafel 3. B c t h l e h o m  H  -T rä g er .

F la n sc h - a aa m T rä g h c l ts W id e r 

'S £ S te g  d ic k e 3 8 
% s Q u e r G e  m o m e n te s ta n d s m o 

m e n te
N r . H ö h e § 2 s tä r k e OÄ s c h n it t w ich t

S *° a u ß e n in n en
t« c5

3 ” X Jy wy
m m n u n m m m m m m m m cm* k g /m cm* cm* c m 3 c m*

H 200 203,2 7,81 10,13 12,09 10,16 59,2 47,6 4 399 1 490 440 146
8 203,2 203,2 7,87 11,73 13,66 10,16 65,6 51,3 5 057 1 711 498 109

215,9 207,3 11,94 18,08 20,01 10,16 100,2 78,9 8 232 2 759 762 267
228,6 201,3 10,00 24,43 26,36 10,16 135,8 106,4 11 886 3 929 1040 372
241,3 215,3 19,81 30,78 32,71 10,16 171,9 134,7 16 036 5 207 1329 4S5

H 250,8 253,2 9,14 13,05 15,52 12,70 92,7 72,9 10 967 3 708 875 293
10 254,0 254,0 9,90 14,66 17,09 12,70 102,6 80,4 12 353 4 179 973 329

266,7 258,1 13,97 21,09 23,44 12,70 145,7 114,6 18 463 6 206 1385 482
279,4 261,9 17,78 27,36 29,79 12,70 189,2 148,1 25 263 8 395 1809 641
292,1 265,9 21,84 33,71 36,14 12,70 234,3 183,8 32 897 10 192 2253 811

H 298,4 302,7 9,90 14,40 17,35 15,24 122,6 95,0 20 768 7 017 1391 464
12 304,8 304,8 11,93 17,58 20,52 15,24 148,0 116,1 25 621 8 661 1681 569

317,5 308,9 16,00 23,93 26,87 15,24 199,6 156,3 36 076 12 141 2271 787
330,2 312,7 19,81 30,28 33,22 15,24 251,2 197,2 47 501 15 845 2877 1014
342,9 316,7 23,88 36,63 39,57 15,24 305,0 239,6 60 112 19 853 3507 1254

H 349,24 353,6 10,92 15,75 19,8 15,24 157,8 124,2 36 830 12 257 2109 693
14 355,59 355,6 12,95 18,92 22,35 15,24 187,5 147,3 44 559 14 854 2507 830

368,29 359,7 17,01 25,27 28,70 15,24 247,6 194,2 61 044 20 265 3315 1127
380,99 363,5 20,83 31,62 35,05 15,24 307,8 241,1 78 S29 26 058 4138 1434
393,69 367,5 24,89 37,97 41,40 15,24 370,0 290,2 98 211 32 222 4990 1753
406,39 371,3 28,70 44,32 .47,75 15,24 432,1 338,6 119 017 38 682 5858 2083
419,09 375,4 32,77 50,97 54,10 15,24 496,3 389,2 141 596 45 599 6758 2430

H
14b

428,02 378,5 35,81 55,42 58,85 15,24 545,1 427,9 159 659 51 055 7451 2099

368,8 378,5 35,81 20,52 23,93 15,24 280,8 220,3 56 957 19 503 3176 1030

der amerikanischen Querschnitte von 5,03, 6,38 und
7,57 cm entsprochen bei den deutschen 4,82, 5,99 und 
7,16 em, also nur wonig kleinere Werte; allerdings wiegen 
die deutschen Profile etwas mehr.

Die H-Querschnitte sind besonders bequem für die 
Innonstützen hoher Gebäude. So sind z. B. in einem 
ausgoführten Gebäude die folgenden Stützenquerschnitte 
verwendet:

Stockwerk
Höhe des 

Stockwerkes
Belastung 
der StUlzc Querschnitts-

Nummer Höhe
m t mm

16 3,06 24,5 H 8 200
15
14

3,96
4 ,2 7 ’

48
71,5 ) “ 8 212

13
12

3.96
3.96

94
116 }.» 10 203,5

-11
10

3.96
3.96

137
158 }* 12 311,1

9
8

3.96
3.96

179
199 }* 14 301,9

7
6

3.96
3.96

218
237 }* 14 365,1

5
4

3.96
3.96

255
271 }* 14 381

3
2

3,96
4,57

291
309 } H 14 387,3

I 5,18 329 \
Unter H 14 400 ,0
geschoß 3,66 358

Die gewaltigo Ersparnis an Nietarbeit ist ohne 
weiteres klar.

Ueber die Materialqualität geben die folgenden, nach 
Angabe des Profilheftes auf gut Glück aus einer großen 
Zahl Versuchsergebnissen herausgegriffenen Werte Aus
kunft;
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B ru c h 
fe s t ig k e it

kg /nun*

E la s t iz i tä t s 
g ren z e

k g /m m a

D e h 
n u n g  
a u f  

20 cm  
M iß 

län g e  
%

E in 
s c h n ü 

ru n g

%

B /30/Steg . . 46,78 28,09 25,6 50,6
Flansch . 44,42 26,15 26,2 51,5
Flanseh-

wurzel . 45,32 27,23 26,3 49,8
H 1 4 /S teg  . . 44,76 27,83 32,5 55,2

Flansch . 43,40 26,89 31,2 59,9
, Flansch

wurz 3! . 44,66 26,64 28,2 54,6

Verwendet wird in der Regel Sicmens-Martin-Fluß» 
oisen, ob sauer oder basisch ist nicht gesagt. Es wäre 
interessant, zu wissen, ob auch die ungewöhnlich starken 
Querschnitte, wie I I 14 maxi, die gleichen Eigenschaften 
aufweisen. A. Müllenhoff, Sterkrade.

Die Wertung aschenreicher Brennstoffe für 
Staubfeuerungen.

Bei richtiger Aufbereitung aschenreichor Kohlen zu 
Brennstaub ist die Vorstellung gerechtfertigt, daß Brenn
bares und Berge nebeneinander im Mehle liegen. Das 
Brennbare hier kann also genau so gut abbrennen wie 
das Brennbare der allerbesten Kohle.

Bei einem Abgasgewioht von 1,57 kg bei 5 o/o L uft
überschuß und einer spez. Wärme von 0,29 bei 2000°, 
0,291 bei 2100°, 0,293 bei 2200° errechnet sieh die Grenz-

temperatur t =  , =  2190°.
1,57 • 0,292

Die Zersetzung der Kohlensäure, die bei 1800° ein- 
sotzt, verhindert, daß diese Temperatur bei der Kohlen
stoffverbrennung erreicht wird. Bei der unreinen Kohle 
wird durch dio Asche die Temperatur herabgedrückt. 
Der Heizwert der Kohle ist annähernd proportional dem 
Brennbaren, also bei 30 o/o Ascho beträgt er nur rd. 0,7 
der vollkommen reinen, brennbaren Substanz, deren Heiz
wert ich mit rund 8000 WE jo kg annehme. Eiir 
1000 WE sind somit rd. 0,125 kg der reinen Substanz 
zu verbrennen, und bei xo/o Ascho sind dann in der

X
Kolilenstaubflammo nochi 0,125 • j ~    kg auf dio

Grenztemperatur zu bringen.
Dio mittlere spez. Wärme dor Asche für diese hohe 

Temperatur schätze ich mit 0,25, der Wärmeinhalt der
v

Asoho von 1000 WE ist dann 0,125 • 0,25 • ~

0,031
100 - -X  

1000

1,57-0 ,292 +  0,031

Die Grenztomperatur ist dann

1000 (100 — X) 
”  45,8 — 0,426 X-X

100 — X
Daraus errechnet sich für einen Aschengehalt von 10 o/o 
t =  2170», für 20o/o t  =  21500, für 30o/0 t = 21200 , 
für 40 0/6 t  =  2090°.

Da die obere bei der Kohlenstoffverbrennung prak
tisch erreichbare Grenze von 1800° wesentlich unter cL' 
theoretischen liegt, ist also bei genügender Feinung des 
Bronnstaubcs der Aschengehalt desselben für die Er
zeugung einer Temperatur vollkommen gleichgültig. Da 
aber bei richtig angelegter Kohlenstaubfeuerung die 
Aschenwärme für dio Verbrennung nutzbar gemacht wer
den kann, ist der Aschengehalt wärmetechnisch belanglos.

A. B. H e l b i g ,  Berlin.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

25. August 1921.
Kl. lb , Gr. 4, K 69 485. Magnetischer Ringscheider. 

Fried. Krupp Akt.-Ges., Grusomverk, Magdeburg-Buckau.

*) DieAnmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Einsprucherhebung im Patentamto zu B e r l i n  aus.

Kl. 12e, Gr. 2, F  46 519. Vorrichtung zum Ab
scheiden von Wasser und Schlammteilchen aus strömen
den Gasen. Philipp Faßbender, Frechen, Bez. Köln a. Ith.

Kl. 12e, Gr. 2, M 58 546. Isolatiosnkasten zur Ein
führung von Hochspannungsleitungen in gaserfüllte 
Räume. Metallbank u. Metallurgische Gesellschaft, Akt- 
Ges., Frankfurt a. M.

Kl. 12e, Gr. 2, M 58 822. Vorrichtung zum Ab
blasen des Staubes von den Ausstrahlungs- und Sammel- 
Elektrodon elektrischer Gasreinigungsanlagen. Metall
bank u. Metallurgische Gesellschaft, Akt.-Ges., Frank
furt a. M.

Kl. 12c, Gr. 2, N 18 862. Verfahren und Vorrich
tung zum Reinigen von Gasen von staubförmigen Be
standteilen. Nederlandsche Gasapparaten Maatschappij, 
Nymegen, Holland.

Kl. 12e, Gr. 3, II 80 104. Verfahren zum Trennen 
von Gasgemischen nach dem Zentrifugal-Diffusions
prinzip. Richard F., Heinrich, Berlin-Südende, Krumme 
Straße 9.

Kl. 48a, Gr. 1, B 99 854. Rotierende Entfettungs- 
trommel. Dr. Adolf Barth, Frankfurt a. M.-Süd, Darm- 
städtcr Landstr. 6,

Kl. 48a, Gr. 1, F  48 431. Verfahren zum elektro
lytischen Reinigen von Gegenständen aus Eisen oder 
Eisenlegierungen. The Fletcher Electro Salvnge Com
pany Ltd., London.

Kl. 48a, Gr. 10, A 33 987. Verfahren und Vor
richtung zum elektrolytischen Niederschlagen von Me
tallen. Matthew Atkinson Adam, London.

KI. 48b, Gr. 6, K 60 274. Verfahren zum Ucber- 
zichen von metallischen Gegenständen mit Metallen mit
tels Behandlung mit Metallstaub mit oder ohne Bei
mischungen in der Hitze; Zus. z. Pat. 291 410. Willy 
Kuhn, Berlin, Gneisonaustr. 30.

Kl. 49g, Gr. 6, G 49 784. Verfahren und Presse 
zur Vorbereitung von Ringwerkstückon für Radreifen. 
Karl Göritz, Wciper.

Kl. 49g, Gr. 8, V 15 042. Gesenk zum Prossen von 
Blattfederbunden oder ähnlichen Körpern mit äußeron 
Ansätzen. Vereinigte Königs- und Laurahütte, Akt.-Gos. 
für Bergbau und Hüttonbetricb, Berlin.

29. August 1921.
Kl. 10a, Gr. 5, K 77 687. Koksofen mit senkrech

ten Heizzügen und in der Ofcnsohle parallel verlaufenden 
Kanälen zur Zuführung von Heizgas und Luft. Ifolu- 
ofenbau und Gasverwertung A.-G., Essen.

Kl. 10a, Gr. 17, M 71 273. Kokslösch- und Ver- 
ladeeinriohtung mit cinom endlosen Förderband zum Aus
tragen des gelöschten Kokses. Maschinenfabrik Augs
burg-Nürnberg A.-G., Nürnborg.

' Kl. 10a, Gr. 22, D 36 951. Vorfahren zum stufen
weisen Schwelen von Brennstoffen mittels heißer Ga« 
oder überhitzten Dampfes. SBt.-gnjj. Rudolf Drawe, Char- 
lottenburg, Reichskanzlerplatz 5.

Kl. 12a, Gr. 2, M 69 328. Verfahren und Vorrich
tung zum Behandeln flüssiger, pulver- oder gasförmiger 
Stoffe durch Zerstäuben in einem Luft- oder Gasstrom; 
Zus. z. Anm. M 69 327. Metallbank u. Metallurgische 
Gesellschaft, Akt.-Ges., Frankfurt a. M.

KI. 31c, Gr. 8, W 54 018. Holzmodell zur Her
stellung von Gußformen für Ventilgehäusc. Carl Wessel, 
Berlin, Bärwaldstr. 4.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 40 a, Nr. 330 679, vom 20. Februar 1 9 1 7 .?.Wilhelm 

Sc huen,  H a n s Carl G ro ß p eter  in lG ro ß k ö n ig s-  
dorf Jb. ;ICöln a. Rh. und A dolf K em per',in".Olpe, 
W es’t'f. Verfahren zur Reduktion von Meiälloxyaen mit 
Hilfe von'Natriumlegierungen.

- Es handelt sich um die Herstellung von Legierungen 
dev Natriums mit anderen Metallen, welcho Legierungen 
dann zum ^Desoxydieren und Entsehwefeln von Metall
bädern dienen sollen. Die Legierungen werden erhalte n 
durch Einwirkung von Legierungen/des Natriums mit 
Eisen, Mangan, Silizium oder mit mehreren dieser Stoffe 
auf die Oxyde der zu legierenden Metalle.
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Kl. 2 4 1, Nr. 329 517, vom  26. N ovem ber 1918. 
L o u is  V o l l a n d j i n  .^ M a g d e b u rg . W andertreppcnrosl- 
feuerung.

p e r  B escliiekungsschacht aU st von derB eschickungs- 
stelle aus[in sch räg  abfallender P ach tu n g  ü b e r  der F eu eru n g

K l. 24 f, Nr. 330 280, vom  2. A pril 1919. 
H e i n r i c h  R e i s e r  j in  G c l s e n k i r c h e n .  Unterschub- 
<vanderrostfeuerung- m it rückläufig  betriebenem Rost.

D ie F eueru n g  b es teh t aus d er U n te rsch u b v o rrich 
tu n g  b  u n d  dem  W an d erro st 'd . D er B rennstoff w ird  aus

bunden. Die H ebel d sind an die eine von zwei a u f  e in er 
mit H an d rad  e  versehenen S p indel f  angeordneten  'W ander
m uttern  g  und h  angcsehlossen, deren  an dere  (h )  durch  
den H ebel i  und  eine e in ste llbare  K ulisse m it den 
Rostschicbern fü r  die L u f t  d er einzelnen B ren n er ver
bunden ist.

Kl. 18 b, Nr. 3 3 1 7 0 0 , vom  31. Mai 1919. C h a r le s  
A lb e r t  K o l l e r  in  L iv e t ,  I s  -re , F r a n k r e i c h .  Ver
fahren zur Erzeugung von reinen, mehr oder weniger gekohl- 
'en synthetischen Qüsscn.

Es h an d e lt sieh um  die E rzeugung eines m ehr oder 
weniger gekohlten  E isens aus S tah lspänen . B e n u tz t w er
den zwei elek trische Oefen, in  deren  e rstem  die Späne 
unter E rzeugung einer Schlacke geschm olzen u n d  ent- 
phosphort w erden, u n d  in  deren  zw eitem  das en tphosphorte  
Metall zur E n tschw eflung  u n d  R ückkohlung  ü b erg efü h rt 
wird. E rfindungsgom üß w erden die S tah lspäne in  dem 
ersten Ofen u n te r  Z ugabe von K ohlensto ff bei m öglichst 
niedriger T em p era tu r u n d  in  G egenw art einer oxydierenden 
basischen Schlacke zu einem  leichtflüssigen koh lensto ff
haltigen M etall niedergeschm olzen u n d  en tphosphort. 
H ierauf w ird das M etall im  zw eiten Ofen in  b ekann ter 
Weise entschw efelt u n d  rückgokohlt.

K l. 3 i  b, Nr. 330 472, vom  30. D ezem ber 1919. E m il  
K la e n h a m m e r  in  L ü n e b u r g .  Formmaschine m it A b 
hebung der Form  vom Modell durch Luft.

D ie durch  L uftko lben  bew irkte Bewegung des A bhebe 
tisohes, d ie nach  dem  ersten  Loslösen des Modelles von der 
F o rm  häufig  zu schnell erfolgt, w ird durch  eine oder 
m ehrere m it  den ' L u ftzy lindern  verbundene F lüss igkeits
brem sen verlangsam t. N ach  völligem  Loslösen der F orm  
vom  Modell k a n n  dessen Bewegung beschleunigt w erden, 
w as du rch  Oeffnen des A bsperrorganes der F lüss igkeits
brem se geschieht.

K l. 24 c, Nr. 331 051, vom  6. J u n i  1919. D e u t s c h e  
M a s c h i n e n f a b r i k  A.-G. in  D u i s b u r g .  Ausschw enk
barer Gasbrenner fü r  metallurgische Oefen u . dgh

D er B renner is t  nach  a llen  jew eils in" B e tra c h t ko m 
m enden R ich tu n g en  h in  gelenkig ausgebildet. E r  w ird 
u n te r  der E inw irkung  eines nachgiebigen Bewcgungs- 
elem entes fgefederte S chraubenspindol o. dgl.) gegen 
den zu beheizenden Ofen anged riiek t u n d  von  ihm  en tfe rn t.

KL 12 e, Nr. 331 590, vom  20. A ugust 1919. H u b e r t  
T h e in  in  K a i s e r s l a u t e r n .  Ausströmer-Elektrode fü r  
Staubabscheidungsvorrichtungen.

A n Steile der b isher a ls A usström er-E lek troden  
dienenden D räh to  u n d  K e tte n  sollen biegsam e M etall- 
sehläuche verw endet w erden, die bei geringem  Gew icht 
eine g roße B iegsam keit besitzen.

angeordnet u n d  m ü n d e t in  einen durch  ein Gewölbe von 
dem V erbronnungsraum  c g e tren n ten  E n tgasu n g srau m  b. 
Von h ier g e lang t d er B rennsto ff reg e lb ar au f e inen in  
der B ew ogungsrichtung ansteigenden  W andertroppen- 
rost d. D ie Feucrgaso  w erden entgegen der R ostbew egungs
richtung üb er den  E n tg asu n g srau m  b  hinw eg fortgele ite t. 
Neben dem  E n tg a sungsraum  b is t  e ine R in n e  e a n 
gebracht, durch  Jwelcho die “sieh aus den jFeuergasen 
absetzendon T e ile '(F u n k en  u. dgl.) aufgefangen u n d  dem 
Roste d ’zur b e sse re n 'E n tz ü n d u n g  des B rennstoffs zuge
fü h rt w erden.

K l. 2 4 c , Nr. 330091  .v o m  20. M ärz'1917. W i l h e l m  
W e f e r  in  U e b a c h ,  B e z . A a c h e n .  Vorrichtung  fzur  
gemeinsamen Regelung einer Gruppe von Gasfeuerungen.

D ie Spindeln  a  d e r  G asventilo b  sind verste llb ar m it 
auf einer gem einsam en W elle c d rehb aren  H ebeln  d vor

dem  F ü lltr ic h te r  a  durch  die Schnecke b in  den  oberen 
offenen u n d  von  d en  F eu ergasen  bestrichenen  B e h ä lte r  o 
ged rück t, aus dem" ehauf^den  W an d erro s t d  g e lang t u n d  
nach  d e m 1 K opf d er F eu eru n g  zu rück b efö rd ert w ird , 
w oselbst bei o der A ustrag  der Schlacke erfolgt.

Kl. 12 c, Nr. 329 77», 
vom 19 .A ugust 1919. R e i n 
h a r d  W u s s o w  in  ;C h a r -  
l o t t e n b u r g  u n d  ‘ E m i l  
S c h i e r h o l z  in  B e r l i n -  
S c h ö n c b e r g .  Zyklonartige  
Vorrichtung zu m  A usschei
den fester Beim engungen aus 
Gasen, D äm pfen und  F lüssig 
keiten.

D er A us- u n d  E in tr i t t  a  
bzw. b fü r  das zu rein igende 
G as is t  im  gleichen Sinne 
tan g e n tia l ungeordnet. D er 
A usscheideraum  c is t von 
einem  w eiteren  zylindrischen  
S taubsam m elraum  d  um g e
ben u n d  m it  ihm  d u rch  
Schlitze e verbunden . Z ar 
A bscheidung des le ich teren  
S taubes is t  in der M ittelachse 
des G efäßes e ein  R u h erau m , 
z. B. e in  m it  Sch litzen  v e r 
sehenes R o h r f, vorgesehen.
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Statistisches.
Die K ohlenförderung des D eutschen Reiches ln den M onaten  J a n u a r  bis Ju li  1921 »).

Juli Januar bis Juli

OberbergAmtsbezlrk Stein 
kohlen

i

Braun
kohlen

t

Kok»

t

Preß
kohlen aus 

Stein
kohlen 

t

Preß
kohlen aus 

Braun
kohlen 

t

Stein
kohlen

t

Braun
kohlen

t

Kok»

i

Preß
kohlen au* 

Stein
kohlen  

t

Preß
kohlen au* 

Braun
kohlen 

t

D o rtm u n d ...................... 7 514 757 _ I 814 688 382 766 _ 52 531759 1447 13 208 414 2 510 898 _
Breslau-Oberschleslen 2 073 292 2 540 179 039 12 172 — ••»>15883492 *) 11 716 *>1.366 777 ») 118 930 —

,j -Nleder*ohleslen 413 839 490 350 79 721 11 612 92 269 2 532 209 3 267 812 483 705 51 658 585 642
Bonn (ohne Saargeb.). 3 )  291 675 2 813 375 ») 82 166 •') 5 354 040 928 3 159 535 19 626 484 898 634 77 007 4 349 952
Clausthal ...................... 33 422 149 237 3 269 4 893 8 396 271 280 1 068 446 28 598 47 519 01 995
H a lle ................................. 4 365 4819 935 — — 1 277 516 25 973 33 331 019 — 1 799 8 122 774

Insgesamt Preußen
ohne Saargebiet 1921 10 336 m 8 305 943 2 188 883 416 797 2 019 109 a>74401338 2)57300 954 2)15 980 128 *) 2 807 871 13 120 363

Preußen ohne Saaryebiet 
1020 .......... 11 161580 7 8.53 143 2 193 908 380 263 1 7 81 215 70 907 450 50 413 513 13 679 416 2 276 722 11 085 337

Bayern olrne Pfalz 1921 6 6S6 192 318 — _ 16 750 45 317 1479 863 — — 95 158
„ ohne P fa lz  1920 7 677 210 177 — — 10 651 44 687 1 281 408 — — 64 171

Sachsen 1921 . . . . 375 560 675 116 13 393 1 132 206 183 2 636 381 4 702 761 103 411 3 365 1 298 400
1920 . . . . 325 984 426 388 11 159 — 87 238 2351027 4 229 530 82 241 107 942 520

Uebrlges Dentschl. 1921 12 836 891506 15 952 <) 54 574 260 573 91 597 6 363 172 120 673 *> 402 566 1 609 989

Insgesamt Deutsohes
Reich ohne Saargeblet
und Pfalz . . 1921 10 731 482 10 061883 2 218 227 472 503 2 502 925 »>77180633 »>69 852 750 »>16 210 212 ») 3 213 802 10 183 910

Deutsches Reich, ohne 
Saargebiet und P fa lz
1920 .......... 11509 268 9 234 886 2 221 421 453 235 2 069 471 73 399 165 61 439 266 13 855 245 2 681430 13 481396

Deutsches Reich Uber- mV ’
hanpt 1913 . . . . 17 198 013 7 508 542 2 727 079 524 140 1 905 921 110 776 039 49 108 700 18 671 317 3 403 124 12 209 730

Deutsches Reich ohne 
Elsaß - Lothringen, 
Saargebiet und Pfalz
1 9 1 3 ............................ 15 603 796 7 508 513 2 579 304 524 140 1 905 921 100 274 802 49 408 700 17 644 990 3 403 124 12 209 730

D ie S aark o h len fö rd eru n g  im  Ju n i 1921.
N ach d e r  S ta tis tik  d er französischen B ergw erks- 

vcrw altung  b etrug  die K o h l e n f ö r d o  r  u n g  des 
S aargeb icts im J u n i  1921 insgesam t 850 209 t  gegen 
757 492 t  im  M a i  dieses Jah res . D avon en tfa llen  a u f 
dio s taa tlichen  G ruben  828 996 (M a i: 738 493) t  und 
a u f  dio G rube P r a n k e n h o l z  21 213 (18 999) t . D ie 
d u rchschn ittliche  T agesleistung b e tru g  bei 25,3 (23) A r
beitstagen 33 583 (32 934) t. Von d e r  K oh lenförderung  
w urden  62 311 (61 923) t  in den eigenen G ruben ver
b rauch t, 42 336 (36 974) t  an d ie  B e rg a rb e ite r  ge liefert, 
16 523 (17 385) t  den  K okereien  und  727 (2198) t  den 
B rik e ttfab rik en  zu g e fü h rt und 878 747 (681 797) t  zum 
V erkauf und V ersand geb rach t. D ie  I l a  I d e n  b e 
s t  ii n  d o verm inderten  sieh um 150 435 (42 785) t . I n s 
gesam t w aren  274 442 (424 877) t  K ohle und  4122 
(2779) t  Koks a u f  ITaldo ges tü rz t. I n  den eigenen u n 
gegliederten  B etrieben  w urden  im  J u n i  d. J .  13 252 
(13 434) t  K o k s  und 1478 (3938) t  B r i k e t t s  her- 
gestellt. D ie B e l e g s c h a f t  b e tru g  einschließlich der 
Beam ten 75 095 (74 119) M ann. Die du rchschn ittliche  
T agesleistung d e r A rb e ite r u n te r  und  über T age belief 
sich a u f  506 (493) kg.

Die R ohe isenerzeugung d er V ereinigten S taa ten  
im  Ju li  1921.

D ie E rzeugung  d er K oks- und A nthrazithochöfon der 
V erein ig ten  S taa ten  ste llte  sich im M onat J u l i  1921, 
verglichen m it dem V orm onat, w ie fo lg t5) :

Juli 1921 Juni 1921 
t t

1. G csam terzeugung . . . .  878413 1 081 0316)
d a ru n te r  F erro raangan  und 

 Spiegcle i s e n ........................  5 612 4 609

1) R eichsanzeiger 1921, 25. A ug., N r. 198.
2) E inschließlich der E rgänzungen  und B erich tig u n 

gen aus den V orm onaten, d a ru n te r  auch d ie  Z ahlen  fü r 
Oberschlesien in  den M onaten A p ril bis Ju n i.

3)  D ie A ngaben fü r  den  A achener B ezirk  sind  wegen 
S tre ik  n ich t eingegangen.

») Zwei B e triebe  geschätzt.
6) I r .  T r. Rev. 1921, 4. Aug., S. 278. —  Vgl. 

S t. u. E . 1921, 4. Aug., S. 1087.
6)  B erich tig to  Zahl.

Juli 1921 Juni 1921 
t  t

A rbeitstäg liche  E rzeu g u n g  . 28 336 3G 0331)
2. A nte il d e r S tahlw crksgeacU -

s c l ia f t e n ................................  732 483 899 315»)
A rbeitstäg liche  E rzeu g u n g  . 23 628 29 977»)

3. Zahl der H ochöfen . . . 435 436
davon im F eu e r . . . .  69 74

D ie R oheisenerzeugung d er V erein ig ten  S taa ten  ist 
im  M onat Ju l i  um  w eitere  18,7o/0 gegenüber dem  Vor
m onat gefa llen  und  h a t zum ersten  Malo se it vielen 
Ja h re n  die M illionengrenze un tersch ritten ,

W irtschaftliche Rundschau.
Die Lage des deutschen Eisenmarktes 

im August 1921.
I .  R H E IN L A N D  U N D  W E S T F A L E N . —  D er im 

J u n i  1921 plötzlich und  überraschend  einsetzende Um
schw ung am  E iso n m ark t h a t auch im A ugust angehalten, 
und d ie  A ufw ärtsbew egung  schein t noch n ich t abge
schlossen zu sein. M an is t leich t geneig t, d ie Belebung 
des G eschäftes m it besonderer G en ug tuung  zu begrüßen, 
da  die noch im M ai d rohende G efah r d er E ntlassung 
g rö ß ere r A rbeiterinassen  und  S tillegung  d e r  Betriebe 
f ü r  m ehrere M onate abgew endet ist, fe rn e r  d ie  Preise 
angozogen haben und den W erken  endlich w ieder loh
nende B eschäftigung  in  A ussicht steh t. A ber m an sollte 
n ich t vergessen, d aß  es sich nach d er überw iegenden 
M einung einsich tiger K reise  bei d er gegenw ärtigen  A n
spannung  des M ark tes n u r um eine vorübergehende E r 
scheinung handelt, um  eine S cheinkonjunk tur. Jeden
falls Ist ein  w esentlich e rh ö h te r B edarf w eder auf dem 
W eltm ark te  noch bei d e r  w eiterverarbeitenden  deutschen 
In d u s tr ie  vo rhanden; lediglich d er schlechte S tand  der 
M ark , is t d ie U rsache, daß  das A usland —  H olland, 
E n g lan d  und S üd-A m erika  —  als s ta rk e r K äu fe r  auf- 
t r i t t  u n d  auch im In lan d o  A ngstkäufe  von V erbrauchern  
und H än d le rn  üb er B e d a rf  und  L e istungsfäh igkeit hinaus 
abgeschlossen w erden. D abei lieg t irgendein  G rund zur 
Besorgnis, d e r gew ohnte In lan d sb ed arf köuno bei etwa

») B erich tig te  Zahl.
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Zur Entwicklung der Wirtschaftslage Deutschlands.
Foh/enfbrderung, Foks-undPreJS- 
Eo/r/enerzeugung Oeuisch/onds 
(aussc/r/. Saargebief u.Pfa/zJ.

G feintroh/enfórderung d er tvicft- 
tig sten  ßeziri/e.

Wagen -A n/brderung  un d  
-G eszei/ung

‘ J.A. S.O.Z/O .J.FM AM .JJ. A. £D dG . 
7320 7327

.J . A. S. a/ZD.J. PMA. Md. J. A. & O.W.O. 
7920 7927

d.A. S. O.WÛ J  FM A M. d. d. A. J  a w. a  
~7920 7927

D eufsch/ands Einfu h r  ran E isen- 
erz./ioir/e und  E isen.

D euisch/ands Ausfl/h r  insgesam Ą  
von E isenerz, Poh/e und  E/sen.

- s
r r T T i  i'l i

r

/  Gesamiwe r i d er reinem  
W arenausfu h r im  Deutschen 

Spezidihàndé/

2 7se n  undE /sen ieg ienunaen

Êisenerze . M anganerze. Gas-, 
reia /gungsrn-rA  Sch/acEer, .

G rad d er E rw erbsios/gE e/i in  
D euiscM and.

„J.F.M.A.M.J.J.A. S.O.N.O.J.F.M.A.M.J.
7320 7327

d  EM .A.AUJ.A. S. O. ü. D. J. P. M.A.M.J. 
7320 7927

7SO

720

SO

GO

30

O

iiiauatuniersiü izunds. 
'^~r  ernńfdnger)  I

~Weib/iche Pb/ierwerp£/ose 
fPpupiuntersiçifzungs » j ;

em p/aw
T H T

d.Ä & Ö.W.O.J. F  MA. Ai.dd. A. G. CIA! ff. 
7320 7327

*)fr Für die Zeit von^Januar b is  einschließlleh Juni 1920 sind die Ein- und’Ausfuhrzahlcn nicht monatsweise nacbgewiesen. Den 
Darstellungen ist der Monatsdurchschnitt (punktierte Linie) für diese Zeit zugrunde celegt- worden.

3) D ieider Darstellung zugrunde liegenden Zahlen stellen  n ichtlden  tatsächlichen Umfang^der A rbeitslosigkeit dar,*" da"! sie nur 
die aus öffentlichen Mitteln unterstützten Erwerbslosen umfassen. D ie ta tsäch licheA rb eitslosigk eit dürfte .das D oppelte bis Dreifache 
der Zahl d e r . ; u n t e r s t ü t z t e n  Erwerbslosen ausmachen.

X X X V I.n 170
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überg roßer A usfuhr n ich t gedeck t w erden, f ü r  die 
heim ischen V erbraucher und  H ä n d le r  n ich t vor. E s 
e rh ä lt sich der schon in unserem  jü n g sten  B erich t g e 
gebene E ind ruck , daß  durch  die g egenw ärtige  stä rkere  
B efestigung dem  M ark te  zum T eil Z u k u n ftsa rb e it e n t
zogen w ird . Bei e iner B eu rte ilu n g  d er voraussicht- 

. lieben E n tw ick lung  d e r  M ark tlag e  m uß diese T atsache 
unbed ing t m it dem ih r  zukom m enden G ew icht in B e 
tra c h t gezogen w erden ; fü r  eine günstige  E inschätzung  
der nächsten  M onate fehlen  d ie V oraussetzungen. G egen
w ärtig  haben die W erke bis E n d e  O ktober ausreichende 
A rbeit vorliegen. B esonders gesuch t sind  Feinbleche, 
M ittelbleche und  W alzd rah t, aber auch in S tabeisen, 
F ö rm ch en  und G rubenschienen is t  die N ach frag e  dauernd  
rech t lebhaft. D ie A brufe gehen f lo tt  e in . F ü r  g la tte  
W alzarbeit w ird  schon w ieder eine L ie fe rf r is t  von vier 
bis sechs W ochen g e fo rd e rt, ein ige W erke haben den 
V erkauf sogar vorläufig  eingeste llt, d a  die Buchbestände 
ihnen au f m ehrere M onate A rb e it sichern.

U n te r  dem E inflüsse  d er fo rtsch re itenden  E n tw e r
tu n g  d er M ark und d e r  im  letzton  Ja h resv ie rte l zu e r 
w artenden  S te igerung  d e r G estehungskosten in  der 
E isen industrie  zogen die P re ise  im A ugust w eiterh in  an, 
so daß  die frü h eren  E isenw irtschaftsbundpreise  a n 
n ähernd  erre ich t, zum T eil sogar übersch ritten  w urden . 
D ie s ta rke  A ufw ärtsbew egung  der P re ise  w ird  von den 
W erken m it e iner gewissen B esorgnis b e trach te t, d a  sie 
gew öhnlich zu e iner lebhaften  B eunruh igung  des M arktes 
fü h rt, indem  V erbraucher und H ä n d le r  aus A ngst vor 
noch höheren P re isen  zu Spekulationskäufen  schreiten . 
E in e  G ew ähr fü r  die F o rtd a u e r  dor P re isste ig e ru n g  be
s te h t ab er n ich t. F e rn e r  d rän g en  sich bei anziehenden 
P re isen  n u r allzu le ich t unsaubere Persön lichkeiten  in 
den Eisenhandfct h inein , eine B eobachtung, die auch je tz t 
schon w ieder gem ach t w erden  kan n . D er A r b e i t s 
a u s s c h u ß  des D e u t s c h e n  S t a h l b u n d e s  h a t 
daher kürzlich  in einer S itzung, zu d e r  auch V ertre te r  
aus V erb raucher- und H än d le rk re isen  hinzugezogen 
w aren, h insichtlich  der P re isste llu n g  em pfohlen , sich 
innerhalb  des durch  d ie le tz ten  H öchstprclsbestim m ungen 
des E isenw irtschaftsbundes gegebenen B ahm ens zu h a l
ten , und  h a t  zu r B eruh igung  des M ark tes den W erken 
gera ten , V erkäufe n u r  zu festen  G rundpreisen  abzu
schließen. Im  übrigen  w urde als selbstverständ lich  be
zeichnet, daß  bere its bestehende Abschlüsse zu den ver
e inbarten  P re isen  und  B edingungen d e r  R eihe nach e r
led ig t w erden.

D er E i s e n b a h n b e t r i e b  k onn te  im  B erich ts
m onat ohne S tö ru n g  abgew ickelt w erden, d ie W agen
gestellung g es ta lte te  sich jedoch sehr schw ierig . M angel 
an O -W agen, d e r  sich bere its im  Ju l i  bem erkbar gem acht 
h a tte , h ielt w ährend  des ganzen  A ugust an , obwohl die 
Z ufuhr leerer W agen  zur R u h r m it a llen  M itte ln  be
trieben  nnd  d er G ü terverkeh r auch a n  den Sonntagen 
au fre ch t erh a lten  w urde. A ls G ründe fü r  den  W agen
m angel w urden  angegeben : d e r  andauernd  n iodrige
R heinw asserstand, die W irkungen  d e r  Sanktionen auf 
den W agenum lauf, d ie Schw ierigkeiten  in d er W ag en 
bew egung im  oberschlcsischcn G ebiet, d ie beschleunigte 
Abgabe der B eutew agen an  den V ielvcrband und  der 
wesentlich erhöh te  V ersand  von W iedergu tm achungs
kohle nach I ta lie n . E s  w urden  im  B erich tsm onat

vom 1, bis 7. 
„ 8. ,, 15.

16. „ 23. 
„ 21. .. 3Í.

angeforderti
125 728 
149 199 
154 501 
152 883

gestellt
123 618 
139103 
146 464 
148 432

es fehlten} 
2 110 

10 096 
8 037 
4 451

Des w eiteren  t r a t  eine V erschärfung  des M angels 
an  gedeckten  W agen ein, d e r  sich um  so unangenehm er 
fü h lb a r  m achte; a ls der B edarf an  diesen W agen  im  
ganzen R cichsbahngebiet w esentlich gestiegen w ar. Da 
dio A b fu h r d e r  L ebensm ittel und  K alierzeugnisse im  
vollen U m fan g  eingesetzt h a t, m uß m it e in er w eiteren  
V erschärfung  des G -W agenm angels g erechnet w erden. 
A uch in  d e r  B estellung von Sonderw agen w aren  an 
ein igen S tellen  g rößere  Ausfällo zu verzciclm ou. D er 
W asserstand  des R heins hob sich gegen den  V orm onat

n u r ganz unw esentlich. Am O berrhein  s tanden  Schiffs
raum  und  S ch lep p k raft in  d e r  ersten  H ä lf te  des August 
n u r  unzureichend  zu r V erfügung, w aren dagegen in  der 
zw eiten M onatshälfto  völlig ausreichend vorhanden. Das 
gleiche g ilt  fü r  den N iederrhein  bzw. H olland , wo außer
dem das A ngebot von S ch leppgu t ziem lich rege w ar und 
sich im w eiteren  L au fe  des M onats noch besserte. Auf 
den K anälen  ließ  d e r  V erkehr in  dor ersten  Monats
hälfto  sehr zu w ünschen übrig , zeigte ab e r  in  d er zweiten 
H ä lf te  eine w esentliche Besserung.

I n  d er A r b e i t e r s c h a f t  d au e rte  die Lohn
bew egung an. T ro tz  der Zugeständnisse d e r  Arbeitgeber 
in verschiedenen O rten  des Industricbozirks, die den 
A rb e ite rn  eine w esentliche E rhö h u n g  ih re r  sozialen Zu
lagen und  T euerungszu lage b rach ten , w urden fü r die 
Z u k u n ft noch höhere F o rd e ru n g en  gestellt. D ie Unruhe 
in  d er A rbe ite rsch aft w urde  außerdem  durch  die von 
den sozialistischen P a r te ie n  an läß lich  d er Erm ordung 
des R eichstngsabgeordneten  E rzb e rg e r  einsetzendo W ühl
a rb e it goschürt. M it den A n g e s t e l l t e n  w urde die 
E inkom m ensrcgelung neu  abgeschlossen; dio Gehälter 
u n d  sozialen Z ulagen säm tlicher A ngestellten  wurden 
m it R ückw irkung  au f den 1. A ugust erhöht.

D ie s ta rk e  N ach frag e  nach K o h l e n  h ielt im 
A ugust an . Im  g rößeren  T eil des M onats herrschte, wie 
e rw äh n t, W agenm angel, doch ließ  d ieser in  den letzten 
zehn T agen  m erk lich  nach, so d aß  d ie  L ag eru n g  von 
K ohlen u n d  Koks, die vorher a u f den  Zechen infolge 
des Feh lens von W agen  vielfach nö tig  w ar, seitdem  nur 
noch in w esentlich v erringertem  U m fango stattfinden 
m ußte. Dio F ö rd e ru n g  im  R uhrbozirk  h a t  sich wieder 
ein igerm aßen gehoben und  w ird  fü r  den  M onat August, 
sow eit sich bis je tz t  e rkennen  läß t, w ohl etw as höher 
sein als im Ju li. D ie B ergarbeiterverbändo  des R uhr
bezirks haben die bestehende L ohnordnung  gekündigt, 
d e r Zechenverband h a t  d a ra u fh in  seine B ereitw illigkeit 
e rk lä rt, m it ihnen  zu A nfang  S ep tem ber Verhandlungen 
w egen d er L ohnfrag o  aufzunehm en.

A uf dem E r z m a r k t e  sind  w esentliche Aenderun- 
gen n ich t zu verzeichnen. D ie F ö rd e ru n g  im  S i e g e r 
l a n d e  konnte wegen d e r  B etriebseinschränkungen  und 
S tillegungen  von S iegerländer H ü tte n  n ic h t vollständig 
in den V erbrauch  ü b e rg e fü h rt w erden. D er V ersand nach 
R hein land  und  W estfa len  h ie lt sieh im  allgem einen auf 
der b isherigen  H öhe. D er bessere A b ru f in  Roheisen 
w urde näm lich zunächst aus den  B eständen d er H ütten 
b e fried ig t, so d aß  eine E rh ö h u n g  d e r  Roheisenerzeugung 
noch n ich t e in tra t. Info lgedessen  w ar d e r  A bsatz der 
G ruben  noch schleppend und d ü r f te  im  lau fenden  Viertel
ja h re  kaum  eine w esentliche B esserung erfah ren . Der 
J l s e d e r  E r z b e r g b a u  a rb e ite te  fa s t ausschließlich 
fü r  den  eigenen B edarf. D ie M ark tlage  fü r  L a h n - ,  
D i l l -  u n d V o g e l s b c r g e r  E r z e  blieb w eiter un
günstig . E s kam en n u r  ein ige k u rz fr is tig e  Abschlüsse in 
R o t-  und  F lußeisenstein  zustande; K äu fe r  fü r  Vogels
b erg er E rze  w urden  in d e r  B erich tszeit kaum  gefunden. 
D er R eichskom m issar f ü r  d ie -E isen w irtseh a ft w ar nach 
wio vor bem üht, eine g rö ß ere  A bnahm e d er E rze in 
R he in land  und W estfa len  a u f  dem  V erhandlungswege 
zu erre ichen  und d am it dio vom R eichsw irtschafts- 
m in isterium  beabsich tig te  K o n tin g en tie ru n g  d er Eisen
e rze in fuh r zu verm eiden. Dio V erhandlungen  stehen un
m itte lb a r  vor dem A bschluß. D ie rheinisch-w estfälischen 
H ochofenw erke sind  bereit, den heim ischen E rzbergbau 
selbst m it O pfern  zu un te rstü tzen , wenn anderse its ihren 
b erech tig ten  F o rd e ru n g en  h insich tlieh  d e r  P reise und 
d e r  G üte d er E rze  R echnung g e tra g e n  w ird . D ie Ver
teu eru n g  d er A uslandserzc info lge des Sinkens der 
R eichsm ark lä ß t  auch eine B esserung a u f  dem in länd i
schen E rz m a rk te  erw arten . D ie S chw ierigkeiten  in  der 
W asserversorgung fü r  die A ufberc itungsbetriebo  im  ober
hessischen B asalte isensteingeb iet h ielten  an. D er E rz 
versand nach O berschlesicn h a t  d adurch  eine E rle ich te
ru n g  e rfa h ren , d aß  d er R eichsverkehrsm in istcr h ierfü r 
den A usnahm ctärif  7 b  u n te r  V erzieht a u f  .eine M indcst- 
beförderungsm engo zu geb illig t h a t. D er M i n e t t e 
m a r k t ,  d e r b isher fa s t vollständig  daniederlag , hat. 
sich in  d e r  le tzten  Zeit w ieder etw as b e le b t I n  loth-
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ringer M ine tte  kam en einige g rößere  Abschlüsse auf 
Basis zustande. D ie P re ise  belaufen  sich a u f  11,50 bis 
12 F r . ab G roß-M oyeuvre bzw. ab G rube. A uch B riey - 
M inetto w urde  in g eringen  M engen zu ' P re isen  von 
17,50 F r .  ab G rube abgeschlossen, und  V erkäufe in  
luxem burgischer M ine tte  zu 9 F r .  ab G rube.

A uf dem s c h w e d i s c h e n  E rz m a rk te  is t  keine 
V eränderung e ingetre ten . N eue G eschäfte  sind p rak tisch  
nicht, zustande gekom m en, d a  d ie  E rze  sich w egen d er 
hohen G estehungskosten au f den G ruben, d er hohen 
sehw'edischen E isen b ah n frach ten  und des hohen K u rs
standes d e r  K rone zu teu e r ste llten . D iese Dago h a t 
bereits zur S tillegung  von G ruben  g e fü h rt. D ie P re ise  
für s p a n i s c h e  E rzo  liegen v o rte ilh a fte r, sie haben 
w eiterhin eine gewisse V erste ifung  erfah ren . F ü r  B ilbao- 
Tlostspat kam en sie a u f  23 bis 24 S  c if  R o tterdam . D ie 
bereits im  V orm onat reg e  N ach frag e  t r a t  in  le tz te r  Z eit 
noch leb h a fte r  zutage. E s w urden  im  allgem einen n u r 
Abschlüsse fü r  so fort od er höchstens a u f ein V ierte ljah r 
lieferbare M engen g e tä tig t. D ie F ra c h te n  fü r  die E rz 
verschiffung aus Schw eden g ingen  in d ie H öhe u n d  be
trugen fü r  F a h r te n  nach den N ordseehäfen  vom Oxelö- 
sund 90 M  je  t. von nordschw odischen H äfen  110 M  je  t. 
Auf dem spanischen F ra c h te n m a rk t w ar aus f rü h e r  a n 
gegebenen G ründen das A ngebot an  Schiffsraum  g erin g er 
als die N achfrage . Info lgedessen  tr a t ,  w enn auch kein« 
E rhöhung , so doch eine V erste ifung  d e r  F ra c h te n  ein. 
F ü r M a n g a n e r z e  herrsch te  g roße N achfrage , 
größere Abschlüsse kam en in d er le tz ten  Z eit zustande. 
Die F ra c h te n  fü r  die E rzversch iffu n g  von In d ien  haben 
ungezogen; infolgedessen sind d ie P re ise  a u f  13%  bis 
14 d je  E in h e it  M angan c if  R o tte rd am  oder A ntw erpen  
gestiegen. K a u k a s i s c h e  M anganerze w urden  w e
gen d er unsicheren  V erhältn isse im K aukasus auch 
w eiterhin noch n ic h t gehandelt.

D er S c h r o t t ,  m a r  k t  zeigte eine sp ru n g h afte  
Pre isentw icklung, die den P re is  fü r  K e rn sc h ro tt au f 
über 900 M  b rach te . Z unächst is t diese P re isste ig e ru n g  
auf die w eitero  V ersch lech terung  d e r  M ark  zurückzu
führen. D azu kam , d aß  d ie V erb raucher m it großem  
Bedarf an dem M a rk t erschienen. D ie zum T eil in 
Tageszeitungon genan n ten  hohen S ch ro ttp re 'se  von über 
1000 M  sind von den V erbrauchern  ab er n ic h t angeleg t 
worden. D ie P re isbew egung  h a t n u r  u n te r  den  H ä n d 
lern diese H öhe e rre ic h t, die sich teilw eise je tz t  e rs t 
fü r  die L ie fe ru n g  f rü h e r  g e tä tig te r  b illiger Abschlüsse 
eindeeken. D ie P re isste ig e ru n g  w ird  voraussichtlich 
nur von k u rzer D au er sein, zum al da  aus dem Auslande 
Sehrottm engen zu P re isen  c in g o fü h rt w erden, die re - 
golnd au f den In la n d sm a rk t w irken müssen. D ie V er
braucher sind deshalb auch w eiter gegen F estse tzung  
von H öchstp reisen .

D er R o h e i s e n a b s a t z  w ies gegenüber dem 
V orm onat e ine w esentliche B esserung au f, nam entlich  die 
E isengießereien rie fen  erheblich  g rößere  M engen ab, 
w ährend sich d ie  N ach frag e  von den  M artinw erken  n u r  

' um ein kleines besserte. T ro tz  des s tä rk eren  V er
sandes zeigten d ie  teilw eise erheblichen B estände auf 
den H oehofenw erken noch keine A bnahm e. I n  der 
S itzung des Roheisenausschusses vom 31. August, w urde 
beschlossen, die gegenw ärtigen  H öchstp re ise  f ü r  R o h 
eisen bis E ndo O ktober d. J .  bestehen zu lassen. A uf 
dem A uslandsm ärkte  h ie lt in d er ersten  A ugusthä lfte  
die rü ck läu fige  P re isbew egung  w eiter an , is t jedoch in 
den letzten  T agen  zum  S tills tan d  gekom m en. E s  h a t 
sogar den Anschein, als ob te ilw eise schon eine kleine 
B efestigung e in g e tre ten  ist. Obwohl im  allgem einen die 
ausländische In d u s tr ie  sehr d an iederlieg t u n d  in fo lge
dessen n u r  g eringen  B ed arf h a t, besserte sich die N ach 
frage in le tz te r Z eit erheblich , ein Zeichen d a fü r, daß  
man auch im A uslande zunächst wohl den  tiefsten  
Stand als e rre ic h t erach te t.

H a l b z e u g  w ar im  Monat. A ugust sehr s ta rk  ge
f ra g t;  es kam  auch bei w eiter ste igenden P re isen  ein  
ziemlich um fangreiches G eschäft zustande. In fo lg e  der 
Belebung des G eschäftes im  A usland t r a t  E n g la n d  m it 
H albzeuganfragen  h äu fig  in  E rscheinung , von denen ver
schiedene. zu G eschäften  u n te r  bosseren P re isen  als im  
V orm onat g o fü h rt haben  d ü rften .

D as F o r m e i s o n g o s e h ä f t  belebte sich sehr. 
D ie P re ise  sind  w eiter gestiegen, und d ie L ie fe rfris te n  
sind bere its seh r lang  gew orden. D en w esentlichsten 
A nteil am V erbrauch  h a tten  nach w ie vor d ie  W agon
fab riken , ab e r  aueli das B augeschäft ges ta lte te  sich etw as 
reger. D as A usland fo lg te d er A ufw ärtsbew egung  zw ar 
n ich t ganz in dem U m fange w ie das In la n d , doch w u r
den ai^ch da  w esentlich höhere P re ise  b ezah lt als vor 
zwei bis d re i M onaten.

D as E isen b ah n -Z en tra lam t d rän g te  seh r s ta rk  um 
L ie fe ru n g  d er ausgeschriebenen M engen an  E i s e n -  
b a h n - O b e r b a u s t o f f e n ,  und auch von k leineren  
P riva tbahneri kam en g rö ß ere  A u fträg e  herein . F ü r  den 
P riv a tv e rb rau ch  w urde  d e r  V erkauf von E isenbahn- 
O berbausto ffen  ebenfalls d er E isenbahnbedarfsgem cin- 
sc h a ft ü b ertragen . H ie rd u rc h  sind d ie  außerorden tlich  
n iedrigen , zum T eil u n te r  Selbstkosten  liegenden P re ise  
d er le tzten  M onate verschw unden. —  D as Ausland 
b rach te  sehr viele A nfragen , doch fü h rten  n u r  sehr 
w enige von ihnen zum G eschäft, d a  d e r  W ettbew erb  
Belgiens, L uxem burgs u n d  L o th rin g en s seh r g roß  ist. 
Aus L än d ern  eng lischer S p rache  kam en ebenfalls A n
fragen  herein , doch w urden  tro tz  n ied rig e re r  P re ise  sel
ten  A u fträg e  e rte ilt, da  d ie  cnglisohsprechenden L änder, 
insbesondere auch d ie  K olonien, selbst bei höheren  P re i
sen m eist vorzogen, in  E n g lan d  zu bestellen.

G r u  b e n s c h  i o  n o n  sind  ebenfalls im P re ise  ge
stiegen, d ie W erke fo rdern  im  allgem einen ziemlich 
lange L ie fe rfris te n .

In fo lg e  d e r  bereits im V orm onat e rw ähn ten  B e
ste llungen  d er R eichsebenl ahnen  w ar die B eschäftigung  
in r o l l l e n d e m  E i s e n b a h n z e u g  befried igender 
als b isher. Doch w urde die L e istungsfäh igkeit d e r W erke 
durch  die A usführung  der vorliegenden A u fträg e  bei 
weitem  n ich t ausgenutzt. F ü r  d ie  im  L a u fe  des Mo
nats erte ilton  A u fträg e  d e r  p riv a ten  A bnehm er konn
ten  daher außergew öhnlich  kurze L ie fe rfris te n  zuge
sa g t w erden. D ie N ach frag e  nach R adsätzen  und  deren 
E inzelte ilen  fü r  die A usfuhr w ar re c h t leb h a ft und 
fü h rte  zum A bschluß e in iger belangreicher Gcsohäfte.

F ü r  S t a b e i  s e n ,  B a n d e i s e n ,  zum  T eil auch 
fiir  F o r m -  u n d  U n i  v e r s a l o i s e n ,  lagen  g roße 
A u fträg e  vor. Im m erh in  sind fü r  Form eisen  noch be
liebige M engen hei den W erken u n te rzu b rin g en ; die 
U n te rb rin g u n g  von dünneren  S tabeisensorten  s tö ß t d a 
gegen au f g roße  Schw ierigkeiten , w eshalb auch die 
Pre ise  h ie rfü r  s tä rk e r angezogen haben. D ie P re ise  fü r  
S tab - und B andeisen können augenblicklich als e in ig er
m aßen ausköm m lich bezeichnet w erden.

W ie in unserem  letzten  B erich t erw äh n t, h a t  sich 
auch au f dem  G r o b  b l e c h  m a r k t e  eine festere  
S tim m ung g eltend  gem acht, doch lä ß t  die B esch äfti
gun g  teilw eise noch "Zu w ünschen üb rig , da  d er B esch äfti
gungsgrad  d er W erke durch  den sta rken  R ückgang  d er 
F ra c h tra te n  und  d u rch  den R ückkauf ehem aliger d e u t
scher Sch iffe  s ta rk  b e e in trä c h tig t w ordon ist. D er N o r-  
m al-G robblechnreis bew egt sich heu te  zwischen 2000 
und  2100 M . P re ise  von 2050 bis 2075 J6  w erden  g la t t  
bew illig t, obwohl einzelne W erke noch u n te r  2000 . U 
anbieten.

D ie s ta rk e  N achfrage  nach F e i n b l e c h e n  au» 
H ä n d le r-  und  V erbraucherkreisen  h ie lt an u n d  w ar in 
der letzten  Zeit, sogar recht ungestüm . E s  w urde bei 
fo rtg ese tz t steigenden P re isen  f lo tt  g ek au ft, m an spe
zifiz ierte  auch die g ekau ften  M engen ste ts  so fort, um 
m öglichst kurze  L ie fe rfr is te n  zu bekom m en, so d aß  d er 
A uftragsbestand  bei den W erken  je tz t überaus g ro ß  ist. 
und  b ere its L ie fe rfris te n  von d re i bis v ier M onaten g e 
fo rd e r t w erden m üssen. D er G ru n d p re is  fü r  Feinbleche 
stieg  a u f  e tw a  3400 J i .  Im  A uslande kom m t m an  au f 
d er g leichen G rundlage n ic h t m eh r zurecht. Besonders 
d ie  belgische E isen in d u strie  is t  je tz t  m it n ied rigeren  
P re isen  im M ark te .

D ie B elebung des G eschäftes in  s c h m i e d -  
o i s e r n e n  R ö h r e n  h a t  sich erfreu licherw eise im 
B erieh tsm onnt in v erstärk tem  M aße fo rtgese tz t. Sowohl 
von d er In lan d s-  als auch vod d er A uslands-K und
sch aft g ingen  sehr zahlreiche A nfragen  ein, a u f  G rund  
d ere r  vielfach G eschäfte zustande kam en. D ie W erke

*
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w aren d aher in  d e r  L age, e ine w eitere  allm ähliche 
A ufbesserung der stellenw eise bis au f die Selbstkosten 
gefallenen V erkaufspreise e in trc ten  zu lassen.

N achfragen  nach G u ß r o h r e n  liefen im  A ugust 
aus dem  In la n d  au ßero rden tlich  zah lreich  ein, und  auch 
die A u fträg e  e rfu h ren  gegenüber dem  V orm onat w ieder
um eine nennensw erte  Zunahm e. D ie W erke sind 
durchw eg s ta rk  b eschäftig t und haben A u fträg e  fü r 
einen längeren  Z eitraum  vörliegen, so daß  w ieder m it 
ausgedelm loren L ie fe rfris te n  g erechnet w erden m uß. D ie 
Preise, die so s ta rk  horun tergegnngen  w aren , d aß  von 
einem  V erdienst fü r  die, W erke kaum  noch gesprochen 
w erden konnte, sind inzwischen m äßig  e rh ö h t w orden, 
aber noch n ich t in solchem Ausm aße, daß  die erhöhten  
G estehungskosten gedeckt w ürden , w eshalb in nächster 
Z eit m it w eiteren P re isste igerungen  zu rechnen- sein 
d ü rfte . D ie L age auf dem A uslandsm ärkte  h a t sich 
n ich t w esentlich geän d ert. D ie N achfrage  w ar lebhaft, 
und ebenso kam es zu belangreichen A ufträgen . D ie 
P re ise  lassen noch zu wünschon übrig.

D ie B eschäftigung  d er G r a u g i e ß e r e i e n  h a t 
sich gehoben, en tsp rich t aber noch n ich t den gehegten  
E rw artu n g en .

D en S t a h l f o r m g i e ß c r e i e n  sind im G egen
satz zum V orm onat nennensw erte A u fträg e  aus dem I n -  
und A uslande zugegangen, so d aß  von e in er erheblichen 
Pessorung des B eschäftigungsgrades gesprochen w erden 
kann.

Ebenso blieb die N achfrage  nach D  r  a h t  e r  z e u g- 
n i s s o n un v erän d ert s ta rk . D ie W erke  sind teilw eise 
in einzelnen E rzeugnissen  a u f längere Z eit h inaus voll
ständ ig  besetzt, was sowohl fü r  W alzd rah t als auch fü r  
verfe inerte  W are  g ilt. Diesem B eschäftigungsgrad  der 
W erke entsprechend  bew egen sich auch die P re ise  fü r 
W alzdraht, und D rah tv erfe in eru n g  in au fste igender L inie . 
W ährend  im Ju li  fü r  A ugustlie ferung  a u f die letzten  
K onvcntionsnreire  h ier und  d a  noch N achlässe gew äh rt 
w erden m ußten , w erden vom V erbrauch  und  H an d e l 
sowohl des Tn 'andes als auch dos A uslandes heute w e
sentlich höhere P reise, und  zw ar üb er d ie bis zum 1. Ju li  
bestehenden K onventionspreise hinaus, b ere itw illig st a n 
gelegt.

N ach E rzeugnissen  des M a s c h i n e n b a u e s  be
stand im I n -  und A uslande w eiterh in  lebhafte  N ach 
frage. D ie ' M aschinenfabriken sind jedoch durch  das 
S teigen d er R ohstoffp re ise  u n d  d ie d am it verbundenen 
Schw ankungen d er eigenen Selbstkosten w ieder in  eine 
b ed räng te  L age g era ten , was nam entlich  d iejenigen F a 
briken  em pfinden, d ie  lan g fris tig e  A u fträg e  auszuführen  
haben. Sie glauben sich gegenüber diesen Schw ankungen 
n u r dadurch  sichern zu können, d aß  sie w ieder rech tze itig  
G leitklnuscln e in füh ren , um so f rü h e r  gem achte trü b e  
E rfah ru n g en  zu verm eiden. D ie E in fü h ru n g  d e r  G leit- 
pre ise  s tö ß t jedoch noch a u f erhebliche W iderstände der 
A bnehm er insbesondere a u f dem In lan d sm ark tc . A uf 
dem A uslandsm ärk te  v erg rößerten  sich d ie  Schw ierig
keiten info lge d er ausländischen Z ollpolitik  noch fo r t 
w ährend. Inzw ischen sind w eitere  L än d e r zu r Schutz
zollpolitik  übergegangon, und  F ra n k re ich  h a t  seine schon 
bisher u n erträg lich en  Zollkoeffizicntcn gberm als erhöht. 
V orläufig  is t jedenfa lls • ein T eil des A uslandsm arktes 
dem deutschen M aschinenbau so g u t w ie verschlossen. 
I n  einem  gu ten  T eil d e r M aschinenindustric, und  zw ar 
sowohl bei k leinen als auch bei g roßen  B etrieben , w ird  
ges treck t gearbeite t. A rbeitcrcn tlassungen  in  großem  
U m fange konnten b isher verm ieden werden.

F ü r  die M a s c h i n e n f a b r i k e n ,  d i e  g r o ß e  
u n d  m i t t l e r e  W e r k z e u g m a s c h i n e n  f ü r  
M e t a l l -  n n d B l e c h  b e a r b e i t  u n g s o  w i e  f ü r  
A d j u s t  a  g  e -  u n d  W  e r  f  t  z w o c k e  bauen, w ar im 
A ugust im allgem einen eine leichte B esserung des B e
schäftigungsgrades festzustellen. Im  üb rigen  liegen die 
V erhältn isse ähn lich  denjenigen des V orm onats.

I I .  M IT T E L D E U T S C H L A N D . —  Im  G ebiet des 
m itte ldeu tschen  B r a u n k o h l e n b e r g b a u e s  e in 
schließlich d er N iederlausitz  haben d ie  V erhältn isse im  
B erich tsm onat keine A enderung  erfah ren . D ie W itte ru n g

w ar den T agebaubetrioben hinsichtlich  d e r  A braum - 
lc istung  und  F ö rd e ru n g  w eiterh in  günstig . D ie E r 
zeugung an  B raunkoh lenbriketts w urde  bei a llen  W er
ken g la t t  abgesetzt. D ie N achfrage  nach B riketts 
w ar sogar rech t g roß, dem gegenüber ließ  der 
R ohkohlcnabsatz nach w ie vor sehr viel zu w ün
schen übrig . W ie w ir bereits kürzlich  berichteten, 
h a tte  sieh info lge des unzureichenden Rohkohlengc- 
schüftes die E in leg u n g  von F eiersch ich ten  in den G ruben
betrieben  wie im  A braum  als notw endig  erw iesen. Diese 
A bsatzschw ierigkeiten  g ingen  stellenw eise so w eit, daß 
es zu A rbeitcrcn tlassungen  kam.

D ie W a g e n g e s t e l l u n g  w ar im allgem einen 
noch befriedigend. A nsätze zu einem  W arenm angel, der 
ja  in  jedem  J a h re  in den  H erbstm onaten  einzu treten  
p fleg t, w aren  ab er bere its vorhanden. Jed en fa lls  is t  da
m it zu rechnen, daß  d ie W agengestellung  in den 
nächsten W ochen sieh weit w eniger befried igend  e n t
wickeln w ird  und d aß  sieh dan n  die B rike ttfab rik en  
m öglicherw eise gezw ungen sehen w erden, au f V orra t zu 
arbeiten .

Von g rößeren  S t r e i k s  blieb das hiesige Gebiet 
verschont. Im m erh in  h a t die B erg arb e ite rsch aft durch 
ih re  O rgan isation  schon vor m ehreren  W ochen neue 
L ohnfo rderungen  eingereich t, d ie m it d e r  B ro tver
teu eru n g  b eg rü n d e t w urden. D ie F o rde rungen  gingen 
aber w eit über d ie M ehrkosten hinaus, dio dem  G ruben
a rb e ite r  durch  d ie B ro tp re iserhöhung  erw achsen sind. 
B isher is t  es noch n ic h t zu irgendw elchen  neuen A b
m achungen gekom m en, es w ird  vielm ehr zurzeit noch 
verhandelt.

Im  s ä c h s i s c h e n  S t e i n k o h l e n b e r g b a u  
w ickelte sich d e r  B e trieb  g le ichfa lls ohne S tö rungen  ab. 
E s w urde f lo tt  gefö rd e rt, w enn auch die F ö rd e ru n g  noch 
w eit h in te r  den L e istu n g sz iffem  aus den V orkriegsjahren  
zurückblieb.

D ie B e lieferung  d e r  W erke m it R o h e i s e n  w ar in 
allen Sorten  ausreichend. Auch von O berschlcsien kamen 
g rößere  M engen herein . D ie P re ise  e rfu h ren  gegenüber 
dem Monat. J u li  keine V eränderung. A uch F e r r o m a n -  
g a n  u n d  F e r r o s i l i z i u m  w a r  in  ausreichenden Mengen 
zu erh a lten . P re isändcrungen  von e in iger B edeu tung  traten  
im L aufe  des M onats n ich t ein, n u r gegen E n d e  des 
M onats w ar eine g e rin g e  B efestigung  zu verzeichnen.

D ie im  J u li  bereits  einsetzendc A ufw ärtsbew egung 
der P re ise  a u f  dem  A l t e i s e n m a r k t  b a t sich im 
M onat A ugust in erheblich  v erstärk tem  U m fange fo rt
gesetzt. W äh ren d  noch A nfang  bis M itte  J u l i  I fe rn -  
scK rott zu 480 bis 550 M  zu e rh a lten  w ar, stiegen die 
P re ise  A nfang  A ugust bereits a u f  600 bis 740 J L  In  
den le tz ten  T agen  des M onats w urden  bere its P re ise  von 
850 J k  und teilw eise sogar 9 0 0 .11 f. d. t  f re i A bgangs
s ta tio n  g e fo rd e rt. L e id er is t  noch kein S tills tan d  in 
d er P re isbew egung  abzusehen, weil von verschiedenen 
Seiten  dio g enann ten  P re ise  im m er w ieder überboten 
w erden. E s  w ird  auch beobachtet, daß  m anche H än d le r 
g a r  n ich ts  m ehr verkaufen , sondern  iii E rw a rtu n g  wei
te re r  P re isste ig e ru n g  den S ch ro tt a u f  L ag e r nehmen 
und  zurüekhaltcn . W ährend  d ie P re ise  aus dem  M onat 
Ju n i vielleicht etw as zu n ied rig  gew esen sein  m ochten, 
gehen  dio jü n g sten  F o rd e ru n g en  jeden fa lls w eit über 
das e rträ g lic h e  M aß hinaus. D iese P re isen tw ick lung  auf 
dem  A ltc isem nark t m achte  den  W erken  n a tu rg em äß  rech t 
viel Sorge im  H in b lick  d a rau f, daß  die P re ise  fü r  W alz
eisen n ic h t in  dem  g leichen A usm aß gestiegen  w aren, 
denn sonst m üßte  d e r  heu tige S tabeisenpreis u n te r  Zu
grundelegung  d e r  jü n g sten  S ch ro ttp rc isc  3000 M  die 
Tonno bereits übersch ritten  haben. Tn G u ß b r u c h  
hat. d ie P re isste ig e ru n g  n ic h t gleichen S c h r itt  gehalten. 
Im m e rh in  is t  g u te r  M asehinengußbrueh durchw eg uni 
250 M  d ie  T onne teu re r  als im  M onat J u n i ; dor heutige 
P re is  l ie g t bei e tw a 1000 J i  ab V ersandstation .

F e u e r f e s t e  B e t r i e b s s t o f f e  w urden in 
ausreichenden M engen zu r V erfügung  geste llt. F ü r  
S c h m i e r m i t t e l ,  d ie reichlich  angeboten  w urden, 
m uß ten  P re iserhöhungen  von durchw eg  50 M  d ie  100 kg 
angeleg t w erden. D urch  die n iedrige B ew ertung  unseres 
G eldes w ar auch d e r  M e t a l l m a r k t  seh r s ta rk  in
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M itleidenschaft gezogen, so daß  sich fü r  fa s t a lle M e
talle zwischen A n fan g  und  E nd e  A ugust P re isste ig e ru n 
gen von 10 bis 20 o/o ergaben . U n te r  den  B a u s t o f f e n  
haben vor a llen  D ingen  d ie  P re ise  f ü r  Z em ent und  K alk 
angezogen. Zem ent w ar z. B. n ich t m eh r u n te r  1100 J t  
die 10 t  zu e rh a lten , dabei bere ite te  dessen B eschaffung 
zurzeit außergew öhnliche S chw ierigkeiten . V erschärft 
w urde die L age noch dadurch , d aß  sich auch liier ein  
gewisser W agenm angel gezeig t ha tte , d e r  die rech tzeitige 
A bfuhr d er beste llten  M engen verh inderte .

D ie B elebung au f dem M a rk t fü r1 W a l z w e r k s -  
e r z e u g n i s s e  kam  im  vergangenen  M onat in  e in er e n t
schiedenen A uf w ürtsbew egung d e r P re ise  und e in er leb h af
ten K a u ftä tig k e it insbesondere fü r  S t a b o i s c n  zum A us
druck. D ie W erke  sind zu rzeit überre ich lich  m it A u f
trägen versehen u n d  nehm en g rö ß ere  B estellungen fü r  
p rom pte L ie fe ru n g  ü b e rh au p t n ic h t m ehr entgegen. 
Dio jü n g sten  P re ise  s tanden  deshalb n u r  a u f  dem  P a 
pier, v e rk au ft w urde  w enig oder g a r  n ich ts, w eil n ie 
m and in  d e r  L ag e  w ar, B estellungen  zu F estp re isen  on t- 
gegenzunelunen, von denen e r  n ich t w ußte, w ann e r  sic 
zur A blieferung  b ringen  konnte. D ie W erke ziehen aus 
der B esserung des E isenm ark tes n u r  ganz  geringen  
N utzen, d er in  keinem  V erhältn is zu den V erlusten  steht, 
die sich fü r  sie aus d er ungünstigen  E n tw ick lung  des 
A lteisengeschäftes m it N otw endigkeit dadurch  ergeben 
müssen, daß  d ie  W erke, um  end lich  w ieder zu solidem 
G eschäftsgebaren zu gelangen, ih re  E rzeugnisse d u rch 
weg zu F estp re isen  verkaufen .

W ährend  dio W erko in  S tabeisen zu rzeit sehr g u t 
beschäftig t sind, w ar d er A bru f in  B l e c h e n  w eniger 
günstig . Dio U n g u n st d e r  L ag e  des B lechm arktes zeigte 
sich denn auch in  d e r  ungew öhnlichen E rscheinung , daß  
die P re ise  fü r  B leche u n te r  denen  fü r  S tabeisen  lagen, 
und d aß  sich diese tro tz  einer m erklichen allgem einen 
Belebung des E isenm ark tes b isher n ic h t so w eit erholen 
konnten, d aß  sie d ie  S tabeisonpreise n u r  e rre ic h t h ä tten . 
I n  den le tz ten  T agen  des M onats h a t  es a llerd ings ¡den 
Anschein gehab t, a ls w enn auch h ierin  eine W andlung  
c in tre tcn  wollte.

I n  G a s -  u n d  S i e d e r ö h r e n  w ar die N ach
frage g leichfalls sehr s ta rk . In n e rh a lb  ganz  k u rzer Zeit 
tra ten  die V erbraucher aus ih re r  Z urückhaltung  heraus 
und d rä n g te n  n u n  nach  U n te rb rin g u n g  des etw as zu 
lange zurückgehaltenen B edarfs.

I n  I I  a  n d  e 1 s g  u  ß  sind  A u fträg e  von größerem  
U m fang n ic h t hereingekom m en. H ierbei is t deu tlich  das 
B estreben d er H ä n d le r  zu bem erken, schnell noch zu 
billigen P re isen  die L äg e r zu fü llen . E s b le ib t abzu
w arten, ob bei den  P re iserhöhungen , die d e r  O stdeutsch- 
Sächsische I iü ttc n v e re in  beschlossen hat, die K au flu st 
anhalten  w ird . D ie  e rn s th a ften  H ä n d le r  befürch ten , daß  
bei e iner P re iserhöhung  w iederum  ein  K äu ferstre ik  ein- 
setzen w ird , und d aß  d ad u rch  die re ich licher gefü llten  
H än d le rläg er a u f  d ie  B eschäftigung  d e r  W erke  sta rk  
brem send e inw irken  m üssen; d ie  Folge w ird  w ieder ein 
v erschä rfter W ettbew erb  u n te r  den  W erken sein, ob
wohl es den  W erken  e r s t  in  a lle r jü n g stc r  Z e it gelungen 
ist, dio schlim m sten Schleuderpre ise  auszuschalten.

I n  M a s c h i n e n g u ß  w ar d ie  B eschäftigung  der 
W erko noch re c h t w enig  einheitlich . W enn auch eine 
kleine B elebung n ich t zu verkennen w ar, so h ie lt diese 
doch n ich t an , d a  die schlechte B eschäftigung  d er M a- 
sclünen industrie  u n v e rän d ert geblieben ist.

F ü r  d ie E i s o n k o n s t r u k t i o n s  W e r k s t ä t 
t e n  ergab  sich au f d er ganzen  L in ie  eine m erkliche 
Besserung. A bgesehen von der A u ftrag se rte ilu n g  e iner 
größeren  Z ahl B au ten , d ie a u f  W iedergutm achungskonto  
gehen, t ra te n  P riv a te  w ie B ehörden m it e rnstlicheren  
A nfragen  an  d ie  W erke  h eran . D ie G eschäfte w aren  
aber noch im m er seh r u m stritte n  u n d  d ie  schließlich e r 
zielten P re ise  deshalb w enig  ausköm m lich.

H I .  N O R D D E U T S C H L A N D  U N D  D IE  K Ü S T E N 
W E R K E . —  Dio im  J u n i  am  E isenm ark te  allgem ein 
einsetzende B elebung h a t  auch im  B erich tsm onat w ei
terh in  F o rts c h r itte  gem acht. D urch  die sich von T ag  
zu T ag  hebende N ach frag e  sowohl im  In la n d  als auch

vom A usland, besondere von Uoborsee, w urde in den 
le tz ten  T agen  in  W alzw crkscrzcugnisscn ein S tan d  e r 
reich t, d e r sieh p re islich  den M ark tverhältn issen  des 
F rü h ja h rs  1920 sta rk  n äh e rt. D ie W alzw erke W est
falens sind  anscheinend fü r  längere  Z eit s ta rk  beschäf
t ig t ;  neuerdings w erden sogar w eitere  A u fträg e  zu rück 
gew iesen, w enn n ich t die g e fo rd e rten  L ie fe rfris te n  von 
zwei bis drei M onaten angenom m en w erden.

D io M a s c h i n e n f a b r i k e n  und S c h i f f s 
w e r f t e n  haben zurzeit ebenfalls gu te  B eschäftigung , 
le tz te re  können aber info lge der s ta rk en  N achfrage  
nach W alzzeug die benö tig ten  W erksto ffe  n ich t im m er 
p ro m p t heran  bekommen.

D er R o h e i s e n a b s a t z  d er K üstenw crko  ist 
durch  die s ta rken  A bru fe  d e r  G ießereien, d ie teilw eise 
an fangen , sich w ieder etw as E isen  h inzulegen, u n d  auf 
G ru n d  von A usfuhrgeschäften  seitens des R oheisenver
bandes etw as besser gew orden.

D er S c h r o t t m a r k t  is t  infolge der a llg e 
m ein regeren  B eschäftigung  sprungw eise in  d ie H ö h e  
geschnellt, es sind  in  den le tz ten  T agen  P re ise  erz ie lt 
w orden, wie sie se it ung efäh r Ja h re s fr is t  n ich t m ehr 
bekann t gew orden sind.

Im  E  r  z gescliäft h e rrsch t nach w ie vor R uhe. E s 
w ird  n u r  das A llerno tw endigste  von den W erken h ere in 
genom m en.

D er F r a c h t e n  m a rk t lieg t flau , d ie h e re in 
zuholenden M engen sind g la t t  un terzubringen .

D ie B r e n n  S t o f f  V e r s o r g u n g  N orddeu tsch 
lands w ar im  A ugust befried igend . Zw ischenzeitlich h a t  
auch die englische K o h len an fu h r nach den O st- und N o rd 
seeplätzen  w ieder eingesetzt.

R ohe isenverband , G. m . b. H ., E sse n -R u h r. —  In
der S itzung  des Roheisenaussehusses am  1. Septem ber 
w urde die M ark tlag e  eingehend e rö r te r t  und  beschlossen, 
d ie g egenw ärtigen  H ö c h s t p r e i s e  f ü r  R o h 
e i s e n  b i s  E n d e  O k t o b e r  1 9 2 1  b e s t e h e n  z u  
1 a  s s o n.

S tänd iges deu tsch-n iederländ isches H andels-Schieds
gerich t. —  A nfangs dieses Som m ers schloß die n ieder- 
rhein isch-w estlä lische sowie die südw estfälisehe Ilan d e ls-  
kam m ervere in igung m it d e r  N ederlandscheu l ia m e r  
van Iioophandel voor D uitsch land  einen V ertra g , durch 
den s t ä n d i g e  d e u t s c h - n i e d e r l ä n d i s c h e  
E i n i g u n g s s t e l l e n  u n d  S c h i e d s g e r i c h t e  
goschaffen w urden. N ach A bschluß d er O rgan isations- 
fragoa und A ustausch d er S ch iedsrich tertisten  haben  die 
E in igungsste llen  ih re  T ä tig k e it aufgenom m en. Z u r E r 
ledigung kom m en a lle  S tre itig k e iten  zwischen deutschen 
und holländischen F irm en  über den A bschluß oder die 
E rfü llu n g  von haudelsi'echtlichen V erträgen . A n träg e  
können auch von solchen deutschen F irm en  g es te llt w er
den, die n ich t ih ren  S itz  im  n ied errhe in iseh -w estfä li- 
sehen In d u strieb ez irk  haben. V oraussetzung fü r  die 
A ufnahm e von V erhandlungen  ist, d aß  sich d er h o llän 
dische K o n tra h e n t m it der A n ru fu n g  d er E iu igungs- 
stolle e inverstanden  e rk lä rt, falls n ic h t schon beim  A b
schluß de3 K a u f-  oder L ie ferungsvertrages das deu tsch- 
niederländische Schiedsgericht fü r  die Sch lich tung  a lle r 
etw a entstehenden S tre itfä lle  vorgesehen w ar. Jed e  
P a r te i  benennt einen S ch iedsrichter aus d e r  B e isitzer
liste. A uskunft e r te i l t  das deutsche S e k re ta ria t bei der 
N iederrhein ischen H andelskam m er D uisburg-W esel zu 
D u isbu rg -R uhro rt.

D as d eu tsch -ita lien isch e  W irtschaftsabkom m en . —  
Das am  28. A ugust 1921 Unterzeichnete deutsch-ita- 
lie.iische W irtschaftsabkom m en hat folgenden W o rtla u t;

D ie  R eg ierungen  des D eutschen Reiches und  I ta lie n s  
haben in  dem  B estreben, d ie  gegenseitigen  H andels
beziehungen zu regeln  und  zu e rle ich te rn , nachstehendes 
vorläufiges Abkom m en geschlossen:

A rtike l 1. D ie D eutsche R eg ie rung  u n d  die 
Ita lien ische  R eg ie rung  w erden sich ohne R ücksich t auf 
gegenteilige V erfügungen , die g egenw ärtig  G ü ltigkeit 
liaben oder in  Z u k u n ft erlassen w erden könnten, die 
E rte ilu n g  von E in -  und A usfuhrbew illigungen  fü r  d ie  in 
den  L is ten  A , B , C u n d  D  a n g e fü h rte n  W aren geg en 
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se itig  e rle ich te rn  u n d  bei P rü fu n g  d e r  einzelnen F ä lle  
m it m öglichstem  W ohlw ollen verfahren .

F ü r  d ie  A usfuhr deu tscher W aren, d ie in  d er A n- 
lugo 1J uu fget'üh rt sind, w ird  sieh d ie D eutsche N e
g ierung  von dem  G rundsatz  leiten  lassen, nach  D eckung 
des In landsbedarfes A n trägen  a u f  A usfuhrbew illigungen, 
d ie im  V erhältn is zur D eckung des B edarfs des a n 
suchenden S taa tes stellen, g rundsätz lich  zu w illfahren . 
Die Bestim m ungen des A bsatzes 1 beziehen sich auch 
a u f W aren, d ie  m itte ls P o stp ak e t zum V ersand gelangen.

A rtik e l 2. D ie D eutsche lleg ie ru n g  u n d  die 
Ita lien ische  R eg ie rung  w erden  in  bezug a u f  den  gegen
seitigen W arenverkehr keinerlei neue V erfügungen, M aß
nahm en verw altungstechniseher A rt, V erbote oder B e
stim m ungen tre ffen , w elche im  G egensatz zu dem  Geiste 
und dem  W o rtlau t d ieser A bm achung geeignet w ären , 
die sieh d araus eigebenden  Vorteile ganz oder teilw eise 
aufzuheben. Sollte sich tro tzdem  aus schw erw iegenden 
G ründen  eine d e r  beteilig ten  R egie rungen  g en ö tig t sehen, 
d e ra rtig e  V erfügungen usw . zu tre ffe n , so w ird  sie vor
h e r  m it d e r  anderen  sich in  V erbindung setzen, um  in  
gegenseitigem  E inverständn is eine A bhilfe  zu versuchen. 
G elingt dies n ich t, so f in d en  d ie  e tw a  erlassenen E in -  
u n d  A usfuhrverbo te a u f  W aren, d ie  am  'l’age des I n 
k ra fttre te n s  derselben b ere its zur B eförderung  au fg e 
geben w aren, keine A nw endung.

A rtik e l 3. D ie a u f  G rund dieses Abkom m ens e in 
g e fü h rten  oder au sgefüh rten  W aren  müssen von einem 
U rsprungszeugnis beg le ite t sein. Diese B eschein igung soll 
von den  zuständigen B ehörden kostenfre i au sgeste llt und 
beglaubigt w erden. >

A r t ik e l ! .  D ie g egenw ärtige  V ere inbarung  t r i t t  am
1. S e p t e m b e r  1921 in  K r a f t  und h a t  G eltung  fü r  die 
D auer von neun  M onaten, von diesem  T ag e  ab  gerechnet. 
F a lls  sie n ic h t einen M onat vor A blauf dieser F r i s t  gekün
d ig t  w ird , g i l t  sie als fü r  den  g leichen Z eitraum  ern eu ert.

A rtik e l S. M einungsverschiedenheiten üb er d ie  A n 
w endung und D u rch fü h ru n g  d e r  geltenden  A bm achungen 
sollen von e in er gem ischten Kom m ission entschieden w er
den, d ie  f ü r  jeden einzelnen F a ll  aus e in e r  von d e r  
deutschen R egie rung  u n d  e in er von d e r  italienischen 
R egierung  zu ernennenden  Person  zusam m engesetzt w ird  
und  a n  einem  von diesen beiden Personen  zu vere in 
barenden O rte Zusam m entritt, l n  a llen  F ü lieu , wo sieh 
d ie beiden K om m issiousm itglieder n ich t einigen, en t
scheidet e in  von ih n en  h inzuzuziehender Sch iedsrich ter. 
K önnen sie sieh auch üb er d ie  P erson  des Schiedsrichters 
n ich t einigen, so soll um  dessen E rn en n u n g  du rch  den 
schw eizerischen B undespräsiden ten  gebeten  w erden.

* *
*

D ie im  A rtik e l 1 erw äh n ten  L is ten  A, B, C u n d  D 
haben  fo lgenden In h a l t :  L is te  A  e n th ä lt  diejenigen 
W aren , d ie  fü r  die E in fu h r  aus D eutschland nach I ta lie n  
in  F ra g o  kom m en. L is te  B . e n th ä lt  die W aren , d ie  fü r  
d ie  E in fu h r  aus I ta lie n  nach D eutsch land  in  F ra g e  kom 
m en. L is te  G e n th ä lt  W aren , deren  E in fu h r  im  T ra n s it  
ü b e r  T rie s t in  F ra g e  kom m t, u n d  L is te  D  is t  e in  V er
zeichnis deu tscher W aren , deren  E in fu h r  nach  I ta lie n  
von diesem  gew ünscht w ird .

Aus der lo th ring ischen  E isen industrie . —  D ie K risis 
im  L o th rin g e r Becken d a u e r t u n v e rän d e rt an . Von 
66 H ochöfen sind  zu rzeit noch IS  u n te r  F e u e r , davon 
neun au f d er H ü tte  de W endel, d re i in  K n eu ttin g en , 
zwei in  H agendingen , zwei in  liom baeh , e in er in 
D outsch-O th und  einer in  D iedenhofon. F o lgende W erke 
liegen vollständig s t i l l :  U eekingen, O ettingen , M aelieren, 
Rödingen. A uf dem  de W ondelschen W erk is t ein  neuer 
H ochofen im Bau.

ü n iied  S tates Steel C orpo ra tion . —  N ach dem 
neuesten Ausweise des nordam erikanischen S tah ltru s tes  
belief sich dessen u nerled ig ter A u f t r a g s b e s t a n d  
zu E n d e  J u l i  1921 au f 4 907 609 t  (zu 1000 k g )  gegen 
5 199 7 5 ! t  zu E n d e  Ju n i u n d  11 296 363 t  zu E nd e  Ju li
1920. D ie se it fa s t einem . J a h r  anhalten d e  rück läufige 
B ew egung is t  also auch im  B erich tsm onat noch n ich t 
zum S tills tan d  gekom m en. W ie hoch sieh d ie  jew eils zu 
B uch stehenden unerled ig ten  A uftragsm engen  am  M onats-

schlusso w ährend  d e r  d re i le tz ten  Ja h re  beziffe rten , ist 
aus fo lgender Zusam m enstellung ersichtlich . ,

1U1SI laso - 1921]
t t t

31. Ja n u a r  . ,. 6 791 216 9 134 008 7 694 335
28. F e b ru a r  . .. 6 106 960 9 654 114 7 044 809
31. M ärz . . . 5 517 461 10 050 318 6 385 321
30. A p ril . . . 4 877 496 10 525 503 5 938 748
31. M ai . . . 4 350 827 11 115 512 5 570 207
30. Ju n i . . . 4 971 111 11 151 478 5 199 751
31. Ju li  . . .. 5 667 920 11 296 363 4 907 609
31. A ugust . .. 6 206 819 10 977 919 —

30. Sep tem ber .. 0 385 192 10 540 801 —
31. O ktober . 6 576 231 9 994 242 —
30. N ovem ber .. 7 242 383 9 165 825 —
31. D ezem ber . 8 397 612 8 278 492 —

A ktiengesellschaft fü r  H ü ttenbetrieb , D uisburg- 
M eiderioh. — D as G eschäftsjah r 1920/21 sta n d  ganz 
im  Zeichen d er • B re n n s to ffk n a p p h e it; die R oheisen
erzeugung k onn te  m it dem  A b ru f n ic h t S c h r i tt  halten . 
D ie gew altige  S te igerung  d er Selbstkosten  kam  M itte  
des B erich tsjah res zum  S tills tan d , so d aß  m it dem  A b
bau der R oheisenpreiso begonnen w urde. D ie B eschäfti
gun g  d e r  G ießerei w ies gegenüber dem  le tz ten  G e
sch äfts jah re  eine B esserung au f, blieb aber trotzdem  
noch unbefried igend , weil einm al in fo lge  d er K ohlen
n o t die S tah lw erke  ih re  B e triebe  w eiter e inschränken 
m ußten , u n d  w ell außerdem  in  sonstigen  G ußstücken 
keine nennensw erten  A u fträg e  au  den M a rk t kamen. 
A n Roheisen, F erro m an g au  und F errosiliz ium  w urden 
im  B erich ts jah re  286 169 t  gegen  257 951 t  im  Ja h re  
1919 h ergeste llt. D er A bsatz b e tru g  250 311 (218 799) t 
und d er Selbstverbrauch  35 820 (32 128) t . D ie E r 
zeugung an  G ußw aren  ste llte  sieh au f 36 261 (31282) t ;  
abgesetzt w urden  38 083 (30 436) t . Z ur S ieherstel- 
lung ih res R ohstoffbedarfes bete ilig te  sich d ie G esell
sch aft an  den R heinischen K alksteim verken  G. m. b. H ., 
W ü lfra th , sow ie an  m ehreren  E isenste inbergbnugew erk- 
schaften  im  S iegerland  u n d  e rw arb  außerdem  die B rau n 
kohlengrube W ilhelm szecho nebst ein igen  G rubenfe ldern  
bei B ach im  W esterw ald . —  D ie E rtrag sreeh n u n g  e r 
g ib t einen R ohgew inn von 18 806 522,17 J i .  'N ach  A b
zug von 8 665 563,18 M  a llgem einen U nkosten und 
S teuern , 1-14 640 J i  G r,lindschuldzinsen, 1 648 999,49 J i  
A bschreibungen und 4 M ill. J& W ertb erich tig u n g srü ck 
lage v erb le ib t e in  R eingew inn  von 4 347 319,50 J ( .  
H ie rv o n  w erden 600 000 J i .  dem  T hyssen-D ank , G. m. 
b. H ., in  M ülhe im -R uhr überw iesen u n d  d er R est von 
3 747 319,50 J k  zu r S tä rk u n g  d e r  B e trieb sm itte l dem 
R ücklagebestand I I  überw iesen.

R . W . D in n en d ah l, A ktiengesellschaft zu E ssen. — 
D as abgelanfene G eschäftsjah r 1920/21 h a t  in  d e r  zweiten 
H ä lf te  n ic h t den geheg ten  E rw a rtu n g e n  entsprochen. 
F o rtg e se tz te  L ohnste igcrungen  erh ö h ten  d ie Selbstkosten, 
ohne daß in  don V erkaufspreisen  ein A usgleich ge
funden  w urde. 'E b en so  h a tto  die durch  die Sanktionen 
veran laß to  Z u rückhaltung  d er V erbraucher u n d  die d a 
durch  hervorgerufenc  E insch rän k u n g  d e r  B estellungen 
erhebliche P re isu n te rb ie tu n g en  zur F o lge , so d aß  auch 
das U nternehm en zu P re isnach lässen  sch re iten  m ußte, 
um die K u n d sch aft zu e rh a lten  und dem  W erk  sowie 
den A rb e ite rn  die nö tige  B eschäftigung  zu sichern. D er 
am  10. Sep tem ber d. J .  tag en d en  G eneralversam m lung 
w ird  eine E rh ö h u n g  des A k t i o n k a p i t a l s  um 
1 M ill. J i  S tam m - und 100 000 J i  V orzugsak tien  vor
geschlagen. — D er R einüberschuß  b e trä g t einschließlich 
53 842,52 J i  V o rtrag  aus dem  V o rjah re  276 832,74 „IG 
H ierv o n  sollen 4500 J i  fü r  E rneuerungsscheinsteuer zu- 
rüekgestellt, 34 708,33 J i  V erg ü tu n g  an  den  A u fsich tsra t 
und V orstand gezah lt, 212 000 J i  G ew inn (6  Wo =  
12000 J i  a u f  d ie  V orzugsaktien u n d  10o/o =  200000 J i  
au f d ie S tam m ak tien ) au sg e te ilt u n d  25 624,41 J i  auf 
neue R echnung vo rgetragen  w orden.

PreB- und  W alzw erk  A ktiengesellschaft ln Reis
ho lz  bei D ü sse ld o rf.—  Im  G eschäftsjahre  1920 w ar das 
U nternehm en bis au f einige S tre ik tag e  in  allen  Ab-
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teilungen regelm äßig  und  voll beschäftig t. G egen E nde 
dse Jah res ließ d er A uftrag se in g an g  zu w ünschen übrig , 
auch sind d ie V erkaufspreise  w esentlich zurückgegangen. 
— Die E rtrag sreeh n u n g  e rg ib t e inen R ohgew inn von 
10 418 359,01 J t .  N ach Abzug von G 511 327,84 J i  a ll
gemeinen U nkosten und 457 946,53 J i  A bschreibungen 
verbleibt ein R e ingew inn von 3 449 084,64 J i .  H iervon  
werden 344 908,46 J t  den  gesetzlichen R ücklagen und 
2 504 176,18 J t  den au ß ero rden tlichen  R ücklagen zuge- 
wieson sowie 600 000 J i  f ü r  W ohlfahrtszw ecke verw andt.

Bücherschau.
H a n d w ö r t e r b u c h  der S t a a  t s  - W i s s e n -  

s c h a f t e n .  4. Aufl. Hrsg. von L. E l s t e r ,  
Ad. W e b e r ,  F r . W ie s e  r. Jena: Gustav 
Fischer. 4 °.

L fg. 1. Abbau —  A ktiengesellschaften. 
[1921.] (96  S.) 15 J t.

(Das W erk soll in etw a 100 Lieferungen 
einschl. des Inhaltsverzeichnisses erscheinen  
und gegen Ende des Jahres 1923 fertig vor
liegen.)

D er verlorene K rieg  und  d ie N ovem berrevolution von 
1918 liabeu a u f staa tsrech tlichem , w irtschaftlichem  und 
sozialem G ebiete d e ra rtig e  U m w älzungen g eb rach t, daß  
cs fü r den  einzelnen eine U nm öglichkeit gew orden ist, 
alle e ingetre tenen  A enderungen  eingehend zu verfo lgen  
und in  ih re r  B edeu tung  fü r  d ie  A llgem einheit r ich tig  zu 
werten. A nderseits is t  ab e r  d u rch  d ie erw äh n ten  Z eit
ereignisse dem  deutschen S taa tsb ü rg e r —  M ann und 
F rau  —  ein  d e ra rtig es M aß von V eran tw ortung  au fe rle g t 
worden, d aß  es jeden , dem  das G efüh l d ieser V eran t
wortung n ich t gänzlich  feh lt, verp flich te t, sich nach 
K räften  ü b e r a lle  w ich tigen  F ra g e n  d e r  S taa ts- , W ir t-  
sehafts- und  Sozialw isscnschaft zu u n te rrich ten . H ierzu  
dio H an d  zu bieten  is t  d ie  A bsich t d er 4. A uflage des 
H andw örterbuches d e r  S taatsw issenschaften , die m it der 
vorliegenden ersten  L ie fe ru n g  soeben zu erscheinen be
gonnen h a t. W ir begrüßen  es freud ig , daß  d er V erlag 
keino M ühen gescheut h a t, die N euauflage  dieses G ro ß 
werkes deu tsclier G eistesarbeit g erade  in  d er je tzigen  
Zeit herauszubringen  und  som it an  seinem T eile  in  h er
vorragendem M aße am  W iederaufbau  unseres W ir t
schaftslebens m itzuarbeiten . D urch das H an d w örterbuch  
wird eine L ücke ausgefü llt, d io  um  so fü h lb a re r  gew orden 
ist, je w eniger sich gerade  d e r  geb ilde te  M itte ls tand  in 
folge d e r  hohen  B ücher- und  Z eitsch riftenp re ise  eine 
irgendwie ausreichende H andbücherei anlegen kann. G e
genüber d er frü h eren  A uflage h a t  das H andbuch  n a tu r 
gemäß nach d en  verschiedensten R ich tungen  h in  erheb
lich ausgcsta lte t und  e rg än z t w erden  m üssen. .E in e  be
sonders schw ierige A ufgabe is t  es dabei, nam entlich  in 
den augenblicklichen Zeiten, in  denen noch alles flie ß t 
und e rst nach fe s te r  G esta ltung  r in g t, die verschiedenen 
Fragen m it d e r d e r  W issenschaft a lle in  w ürd igen  g rö ß t
möglichen R uhe und  Sachlichkeit u n te r  A usschaltung a ller 
Parteim einung zu behandeln . N ach d er e rsten  L ie fe ru n g  
zu u rteilen , is t das B estreben  d er H erausgeber nach dieser 
K ichfung h in  von E rfo lg  gek rön t, w enngleich  es uns 
bedeuten will, als ob sich  z. B. S t e p h a n  B a u e r  in  
seinen A usführungen  über den  A ch tstu n d en tag  etw as a ll
zusehr von sozialistischer D enkw eise h a t ; beeinflussen 
lassen. Jed en fa lls  l ie g t h ie r  e ine G efahrenquelle  vor, die 
zu verstopfen d ie  H erau sg eb er än g stlich  bem üht bleiben 
sollten, dam it das gesteck te  Ziel, n irgendw o und niem als 
durch politische W illcnsm einung dio forschende D en k 
arbeit beeinflussen tu  lassen, auch  in  W ah rh e it e rre ich t 
wird. D ann  w ird  h ie r  e in  W erk  en tstehen , das von dem  
Hochstando d eu tscher W issenschaft beredtes Zeugnis a b 
leg und dazu an g e tan  ist, uns m it G enugtuung  und 
Zuversicht zu erfü llen . N u r  „Q u a litä tsa rb e it“ d e r  H an d  
und des K opfes kan n  D eutsch land  aus se iner je tz igen  N ot 
herausführen, und  d aß  d e r  deu tsche G eistesarbeiter M er 
nicht versagt, sondern  w ie s te ts  w acker seinen H an n

ste llt, sei ihm  besonders g edank t. Dem  W erke selbst 
wünschen w ir  schon je tz t in unserem  L eserkreise  g rö ß t
m öglichen E rfo lg , w enn w ir  uns auch e in  endgültiges 
U rte il üb er dio einzelnen B ände Vorbehalten müssen, so
lange diese noch n ich t vollständig  vorliegen.

Die Schriftleitung .

H a n d b u c h  der a n o r g a n i s c h e n  C h e m ie  
in vier Bänden. Unter Mitwirkung von Prof. 
Dr. E. Abel, W ien, [u. a.] hrsg. von Dr. R. 
A b e g g  f ,  weiland Professor an der U niversität 
und der Technischen H ochschule zu Breslau, 
und Dr. Fr. A u e r b a c h ,  Oberregierungsrat. 
und M itglied des Reielisgesundheitsam ts. Leip
zig: S. H irzel. 8°.

Bd. 4 , Abt. 1, 2. H älfte. Die Elem ente der 
sechsten Gruppe des periodischen System s. 
Zweite H älfte. Hrsg. von Dr. Fr. A u e r b a c h .  
Mit 37 Fig. 1921 . (X III, 1072 S.) 140  J t, 
geb. 170 J t .

D as A beggsche H an d b u c h 1)  d er anorganischen 
Chemie is t  info lge seiner ganzen R ich tu n g  n a tu rg em äß  
in  einer schw ierigen L age, w eil es zw ar dio physikalische 
Chemie betonen w ill, dabei aber die A ufgabe n ich t außer 
ach t lä ß t, auch d ie  T atsachen  in  m öglichst vollständiger 
Zusam m enstellung zu b ringen. D ieser le tz ten  A ufgabe 
a llerd ings kann das W erk n ich t in  dem  M aße gerech t 
w erden, w ie m an es von einem  llan d b u e lie  sonst ver
lan g t, und die E rgebnisse d e r  physiko-chem ischen A r
beiten , d eren  Z usam m enstellung seinen Zweck bildet, sind 
w eniger B ed ü rfn is  des T echnikers. Auä diesem  G rund 
d a r f  auch d er E isenhü ttenm ann  n ich t e rw arten , h ie r  nun 
in allen  F ra g en , die ihn  bewegen, erschöpfende A uskunft 
zu finden.

D er B and  behandelt eine R eihe von M etallen 
— Chrom , M olybdän und W olfram  von K o p p e l ,  
Ur a n  von R.  J .  M e y e r  — , d io in  m eta llu rg ischer 
H in sic h t sehr w ich tig  sind. D ie h ierbei in  F ra g e  
kom m enden E igenschaften  haben a llerd ings m it dem 
rein  chem ischen V erh a lten  n ichts zu tu n ;  dieses sp ie lt 
höchstens in der A nalyse eine gewisse Rolle, und  d e r  
E isenhüttenm ann , d er versuchen w ill, sich an  d er H and 
des vorliegenden Buches ein B ild  des m etallu rg ischen  
Teiles zu m achen, w ird  rech t u n b e fried ig t sein. A uf 
d er ändern  Seite  lä ß t  sieh n ich t verkennen, d aß  der 
chem ische T eil gerado in  diesem  B ande besonders so rg 
fä ltig  b earb e ite t ist. So en th ä lt d e r  A bschn itt Chrom  
eine Z usam m enstellung d er kom plexen C hrom verbindun
gen in  einer A usführlichkeit, w ie sie an  an d e re r  S tella 
kaum  zu finden  ist. A uch eine ähn liche zusam m en
hängende U ebersich t, w ie sie d ie S elilußabhandlung des 
Bandes —- H ctcropo lysäu ren  von R o s e n h e im  —  bietot, 
such t m an sonst vergebens. In so fern  b ie te t der neue B and 
eine w ertvolle E rgän zu n g  d e r  chem ischen L ite ra tu r .

D r. S . H ilp e r t.

S c h m i d t ,  F ritz , Dr., Privatdozent a. d. Techn. 
Hochschule B er lin ; W / i r t s c h a f t l i c h k e i t  
in technischen Betrieben, insbesondere der 
K r a f t a n l a g e n .  Mit 16 Abb. im T ext (und 
4 B latt Vordruckbeil.) Berlin und Leipzig: V er
einigung w issenschaftlicher V erleger, W alter 
de Gruyter & Co., 1921 . (IV, 72 S.) 8°. 
11 J t ,  geb. 1 3 ,50  J t .

D as vorliegende W erk , das e in  B e itrag  zu r D u rch 
fü h ru n g  e in er w issenschaftlichen B etriebstechn ik  sein 
soll, s te llt in  knap p er, g u te r  F o rm  a lle  w esentlichen 
F u n k te  zusam m en, d ie  so rg fä ltigo  B each tung  verdienen 
in dem  B estreben, den  B e trieb  durch  p lanm äß ige  O rd
nu n g  nach w issenschaftlichen G rundsätzen  w irtschaftlich  
m öglichst g ü n stig  zu gesta lten . D a fü r  zu sorgen, daß

i )  Vgl. S t. u. E . 1914, 19. F eb r., S. 343/4.
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d ie E nerg ie , und  im  besonderen die B ren n s to ff W irtschaft 
d e r W erke im  w eitesten  S inne, nach diesen G esichts
punk ten  g e le ite t w ird , is t  dio H au p tau fg ab e  der 
„W ärm eingen ieu re1!; Ih n en  kann  das vorliegende B üch
lein n ich t w arm  genug  als E in fü h ru n g  in  ih r  beson
deres T ätigke itsg eb ie t em pfohlen  w erden. Jedoch g e 
rade  u n te r  diesem G esichtsw inkel b e trach te t, erscheinen 
stellenw eise gewisse E rgän zu n g en  und V ertiefungen  n o t
wendig.

Im  ersten  A bsch n itt über m enschliche A rb e itsk rä fte  
w ären nach E rw äh n u n g  d er rich tig en  A nw endung des 
T ay lor-System s auch dio au f d ie G esam tleistung  g roßen  
E in flu ß  ausübenden physischen und  psychischen F a k 
to ren  gebührend  zu berücksichtigen, z. B . V erm eidung 
jeg licher E rm üdungserscheinungen  durch  r ich tig  einge- 
le ilte  A rbeitszeit, r ich tig  d u rch g e fü h rte  A rbeitste ilung  
u n te r  m öglichster Spezialisierung  de3 E inzelnen, r ich tige  
Auslese u n te r  A rb e ite rn  und  A ngeste llten  nach k ö rp e r
lichen, geistigen  und sittlich en  E igenschaften , g u te  V er- 
dionstm ögliehkeit, m öglichst m it A nreiz zu besonders 
g u ten  L eistungen  durch  g e rech t e rdach te  P räm ien , gu te  
äußere  A rbeitsbed ingungen , g u te  O rgan isation  m it V er
p flic h tu n g  des E inzelnen  zu r V errich tung  bestim m ter 
A ufgaben durch  A bm achungen au f der G rundlage gegen
seitigen  V ertrauens, M elirverw endung m aschineller E in 
rich tungen  usw. B esonders d er zw eite, „B etrieb ssto ffe“ 
be tite lte  u n d  in  „B ren n sto ffe“ u n d  „W asser“ geg liederte  
A bschnitt m üßte  u n te r  dem  G esich tspunkte sparsam en 
V erbrauches d er B oh- und  B e triebssto ffe  viel a llgem einer 
g efaß t, genauer u n te r te i lt  und  vor allem  w eitgehend 
über die K ohle h inaus ausgedehnt w erden. D er fü n fte , 
„Schm ier- und  P u tz m itte l“  überschriebene A bschn itt 
w ürde ebenfalls an  je n e r S telle  zu behandeln  sein. D as 
übrigens in  vorzüglicher F o rm  über „ W ä rm e k ra ft
m aschinen“ und  „sonstige M aschinen“ G esagte ließe sich 
bei en tsprechender B e rücksich tigung  auch an d e re r  noch 
in  F ra g e  kom m ender G ebiete als sparsam e I i ra f tw ir t -  
schat't darstellon . Dio beiden le tz tg en an n ten  A bschnitte , 
die den eigentlichen S chw erpunkt des ganzen  Buches 
bilden u n d  so vo rtre fflich  ab g e faß t sind, d aß  kaum  
noch etw as zu w ünschen üb rig  b leibt, w ürden  w esent
lich gew innen, w enn die beigefügten,' e r läu te rn d e n  Zeich
nungen  g rö ß e r und  besser au sg e fü h rt w ürden . D ie F r a 
gen einer sparsam en  A b fa llw irtsch aft w urden  n u r au f die 
A bfallenerg ie  (vorw iegend A bdam pf und A bhitze) in  
dem A bschn itt üb er W ärm ekraftm asch inen  ausgedehnt, 
unbeach te t blieb eino zw eckdienliche B ehandlung  der 
A bfallsto ffe . Schließlich b ildet dio w issenschaftlich- 
w irtschaftliche  B otriobsbuchführung  e in  so bedeutsam es, 
an  sich w ieder w eitverzw eigtes G ebiet, d aß  sie wohl 
verdiente, besonders behandelt zu w erden. Im  w eitesten 
Sinne gehören h ierzu  die M essungen zur B e triebsüber
w achung m it ih ren , die no tw endigen A ngaben verzeich
nenden A p p ara ten , die V erw ertung  dieser A ngaben, be
ginnend  m it dem  einfachen B ctriobsberich t und  au f- 
ste igend  bis zur vo llständigen S to ff-  und  E n erg ie - 
S ta tis tik  des W erkes nebst V ergleich d er zu v er
schiedenen Zeiten erz ie lten  E rgebn isse  u n te r  sich oder 
m it denjenigen anderer, ähn lich  a rb e iten d e r A nlagen 
zur B eu rte ilu n g  der w irtschaftlichen  G üte. E in e  re ich- 
lialtige, vor allem  auch sich a u f W erke m it verwinkel
teren  A nlagen beziehende B eispielsam m lung zweck
m äßiger V ordrucke ( fü r  B erich te , M aschinentagebücher, 
B e triebsbuchungen a lle r  A rt, S ta tis tik en  usw .) w ürde 
den W e rt des Buches fü r  den  B etriebsm ann  noch be
deu tend  heben. W ie gesag t, b ilde t das W erk  in  seiner 
heute vorliegenden G esta lt e ine beachtensw erte  E in 
fü h ru n g  de3 „W ärm eingen ieu rs“ in sein A ufgabengebiet, 
n u r w äre zu w ünschen, d aß  d er V erfasser rech t bald 
dio angedeate ton  E rw eite ru n g en  vornehm en m öchte, da  
uns bis je tz t  ein  w irk lich  gutes, diesen schw ierigen und 
w eitzergliederten  S to ff auch n u r an n äh ern d  erschöpfend 
behandelndes B uch feh lt.

O beringen ieur H ans M eyer. 

S c h i e f e r ,  Joh., Studien rat an den
staatl. verein. Maschinenbauschulen und den 
Kursen für H ärtetechnik an der Gewerbe

förderungsanstalt für die Itheinprovinz, und 
E . G r ü n , Fachlehrer der Kurse für Hürfce- 
teehnik an der Gewerbeförderungsanstalt für 
die • Rheinprovinz: L e h r g a n g  der H ilr t e -  
t e c h n i k .  2-, verm. und verb. Aufl. Mit 192 
T extfig . B erlin : Julius Springer 1921 . (VII, 
217 S.) 8°. 38 J l,  geb. 44  .it.

D ie V erfasser sind in  dankensw erter W eise bemüht 
gewesen, den  in  d er B esprechung d e r  ersten  A uflage1; 
angereg ten  W ünschen Iicchnung  zu trag en . I n  den Text 
neu aufgenom m en sind  eine B eschreibung d er „S prung
h ä r te p rü fu n g  m it H ilfe  des Skieroskops“ , fe rn e r  Be
schreibungen und A bbildungen von l lä r te ö fe n  fü r  Ocl- 
feuerung . K urze R atsch läge fü r  eine zweckmäßigo 
W ärm ew irtsch aft im  I lä r te b e tr ie b  sind  gegeben. W eit
gehend  e rg än z t ,s in d  d ie  A usführungen , d ie  den P rak
tik e r  in  d ie T heorie  des S tah lh ärte n s e in füh ren  sollen. 
A n I la n d  einer Beilie von A bbildungen  sind  d ie  G rund
beg riffe  d er therm ischen A nalyse sowie E n ts teh u n g  und 
D eutung  der einfachen Z ustandsdiagram m e e rlä u te rt. Die 
gu te  bildliche D arste llu n g  d e r  G cfügebildung und  -V er
änd eru n g  beim Schmelzen bzw. E rs ta rre n  e iner Legierung 
is t  hervorzuheben. Im  A nschluß an dio B esprechung  des 
System s E ison-K ohlensto ff sind k u rze  A ngaben über den 
E in f lu ß  m etallischer Zusätze, w ie solcher vonN ickel,C hrom , 
W olfram  und M olybdän, zum  K ohlensto ffstah l gemacht. 
Schließlich sind  einige neue F ingerzeige fü r  das zweck
m äßige G lühen, H ä r te n  und A nlassen e in ig er S tahl
sorten  an g e fü h rt. S r.-fjng . W . Oertel.

F e rn e r  sind  d er S ch riftle itu n g  zngegangen:
A B C, T he, o f  i r  o n and  s t  e o 1. W ith  a  d irecto ry  ol 

th e  iro n  an d  steel w orks and  th e ir  p roducts o f the 
U nited  S ta tes an d  C anada. 4 th  cd. (W ith  fig .)  Ed. 
by A. 0 .  B a  c k e r  t. C leveland, O h io : T h e  Ponton 
P ub lish ing  Com pany 1921. (XV, 407 S .) 4°. Geb. 5 S. 

A d r e ß b u c h ,  B irk n e r[s ] , fü r  die gesam te R c h p r o -  
d u k t e n  - B r a n c h e  und den A  b f  a  11 -  I I  a n  d c). 
L ö rrae li i. B aden, Basel (16, P o stfach ), F re ib u rg  i. 
B reisgau, (K reuzstr. 2 2 ) : B irk n er Sc Co. (1921). (VI, 
336 S .) 4 “. Geb. 75 M .

A r b e i t s r e c h t ,  D as neue, in  e r lä u te rte n  E inzelaus
gaben  hrsg . von D r. J .  F e i g  und Dr .  F.  S i t  z i e r ,  
Geh. R eg ie rungsrä ten  u n d  M in is te ria lrä ten  im  Reichs- 
arbeitsm in istcrium . B erlin  (W  9, L in k s tr. 1 6 ): Franz 
Yahlen. 8° (1 6 °).

Bd. 1. B e t r i e b s r ä t e g e s e t z ,  bearb. von 
D r. J .  F e i g  und D r. F . S i t  z I e f. 7. und  8. Aufl. 
1921. (380 S .) 25 J l .

A u t o m a t e n -  und R e  v o 1 v e r  d  r  e h  b a  n  k b a u ,  
D er deutsche. E in e  um fassende D arste llung  des ge
sam ten deutschen A utom aten- u n d  R evolverdrehbank
baues nach d e r  B earbeitung  von O beringenieur Ph. 
K e l l e  in  d er Z e itsch rift „D er D eutsche W erkzeug
m aschinenbau“. H rsg . von C. E . B e  r  e k , H aup t- 
ech riftlc ite r  von U hlands F achzeitsch riften . (M it 
zahlr. A l;b.) G era -R .: U hlands techn ischer Verlag, 
W ilhelm  U hland , G. m b. H ., (1921). (96 S .) 4U. 
25 M .

(Sonder-A usg. d er Z e itsch rift „D er Deutsche 
W erkzeugm aschi nenbau“.)

B e c k m a n n ,  F rie d rich , o. P ro f . d e r W irtseliaftl. 
S taa tsw issensehaften : D er Z u s a m m e n s c h l u ß  in 
der  w c s t d c u t s c h e n « G r o ß  I n d u s t r i e .  F est
rede zur 3. S tiftu n g sfe ie r  d er U n iv e rs itä t (K öln). 
M it C hronik des vergangenen Ja h res , gegeben durch 
d. R ek to r, Gell. M ed .-R at P ro f . D r. F r .  M o r i t z .  
K ö ln : O skar M üller 1921. (30 S .) 8°.

(K ö lner U niversitä tsreden . 5.)
W o r m s ,  R ., D r., P a te n ta n w a lt:  D ie V e r w e r t u n g  

von E r f i n d u n g e n .  N ach dem  Tode des Ver
fassers h rsg . von D r. G ustav  R a u t e r ,  P aten tanw alt 
in  B erlin . 3„ verb. A ufl. H a lle  a. S .: C arl M arhold 
1921. (112 S .) 8 “. 9 M .

i )  V gl. S t. u . E . 1920, 4. M ärz, S. 347.


