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Der Einfluß der chem ischen und physikalischen Eigenschaften von K oks auf 
die Verbrennlichkeit.

Von ®r.»Sno. C. H o l t h a u s  in Dortm und.

(Zusam m ensetzung  der untersuchten Kokssorten. Bestim m ung des Aschengehaltes, des Kieselsäuregehaltei, 
der Porosität, des spezifischen Gewichtes, der Druckfestigkeit, der Zerreiblichkeit, der Entzündungstem peratur, 
des Gasgehaltes und  der Verbrennlichkeit. Zusam m enhänge zw isch:n der Ve bi ennlichkeit und  den ermittelten 

physikalischen und chemischen Eigenschaften.)

(H ierzu  T afel 1.)

Bei der D urchführung einer größeren Arbeit1)
„U eber  die Verbrennlichkeit von K oks“ 

wurde die bisher noch w enig erörterte Frage über 
den Z usam m enhang zwischen der Verbrennlichkeit 
und den physikalischen  und chem ischen E igen
schaften des K okses m it in  den Kreis der B etrach
tungen gezogen.

Für die Versuche standen zur Verfügung vier  
Kokssorten von  den Zechen: „T rem onia“ , „G lü ck 
auf“ , „K aiser  Friedrich, Neue B atterie“ und  

Z ah len ta fe l 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  K o k sZ u s a m m e n s e t z u n g
S o r t e n .

T re m o n ia G lü c k a u f
K a s e r  F r i e d .  
N e a e  B a b te n e

K a ise r  F iiec tr. 
A lie  B a t te r ie

; C % 84,87 86,28 85,94 84,96
h 2 0,50 0,49 0,40 0,59
o 2 2,00 1,47 1,09 1,93
N a 1,02 0,67 1,00 0,85
s 1,27 1,15 1,18 1,22
Asche 10,34 9,94 10,39 10,45

„K aiser Friedrich, A lte  
Batterie“ . D ie benötigten  
Proben wurden n icht w ill
kürlich den K oksbunkern  
entnom m en, sondern en t
sta m m te! d icht nebenein
ander gelagerten Stücken  
eines K uchens, so daß  
größere U nterschiede in 
der B eschaffenheit einer 
K okssorte infolge versch ie
dener G arungsbedingun
gen von vornherein aus
geschlossen waren.

D ie Z usam m ensetzung der K okssorten zeigt 
Z ahlentafel 1; den Bestim m ungen lieg t eine D urch
schnittsprobe zugrunde, die wahllos m öglichst vielen  
Stücken des K okses entnom m en wurde.

!) D isserta tion , genehm ig t v on  der T echnischen  H och
sc h u le  AacheD.

I I .. ,

D ie folgenden U ntersuchungen erstreckten sich  
auf die E rm ittlung derjenigen E igenschaften des 
K okses, welche die Verbrennlichkeit in irgendeiner  
W eise beeinflussen können. U m  aber g leichzeitig  
Aufschluß zu gewinnen über die U nterschiede in  
der B eschaffenheit eines K oksstückes und der ein
zelnen K oksstücke untereinander, wurden die B e
stim m ungen an mehreren Stücken durchgeführt, 
und zwar getrennt nach „K o p f“ , „M itte“ und „ F u ß “ , 
wobei unter „ K o p f“ das S tü ck  von der W andseite  
und unter „ F u ß “ das aus der M itte des Ofens zu 
verstehen ist, während „ M itte“ das dazwischen  
liegende M aterial bezeichnet B erücksichtigt wurden 
folgende U m stände: A schengehalt, K ieselsäurege
halt, Porosität, D ruckfestigkeit und Zerreiblichkeit, 
Zündpunkt und G asgehalt.

D ie Bestim m ung des A s c h e n g e h a l t e s  wurde 
nach dem  Verfahren von W a g n e r 2) durchgeführt, 
bei einer Tem peratur von 750° und einer Glühdauer 
von 2 st; die E inw age betrug 1 g. D ie Ergebnisse  
sind in Z ahlentafel 2 w iedergegeben.

Z a h le n ta fe l 2. A s c h e n g e h a l t  d e r  K o k s s o r t e n .

K o k sso r te A s c h e rg e h a lt  in %
M.tta
in %

T re m o n ia  . . . .
K opf
M itte
F u ß

9.80
9.80 
9,8;

9,50
10,22

9,92

8,92
9,64
9,40

9,30
9,60
9,65

9,70
10,44
9,96

9,44
9,94
9,75

9,71

G lü c k a u f ....................
K opf
M itte
F u ß

1 0 0 2
10,06

9,80

10.90
10,15
10,00

11,90
11,80
9,75

9,80
9,91
9,90

9,98
10,32
10,05

10,52
10,45
9,90

10,29

K a is . F r ., N. B a tt .
K o p f
M itte
F u ß

10,72
10,25
10,50

10,80
10,43
10,20

10,60
10,28
10,54

10,20
10,17
10,23

10.90
10.90 

9,86

10,64
10,41
10,27

10,44

K a is . F r . ,  A. B a tt .
K opf
M itte
F u ß

11,10
10,40
10.78

10,76
10,50
10,40

11,10
10,94
10,80

10,50
11,33
10.70

10.50
10 ,(5
10,40

10,79
10,76
10.61

10,72

D ie W erte lassen erkennen, wie sehr der A schen
gehalt in ein und dem selben K oksstück verschieden  
is t;  im  allgem einen nim m t er vom  „ K o p f“ bis zum  
„ F u ß “ ab. D ieser Befund dürfte auch der W irk-

2) 0 . S im m e r s b a c h :  G rundlagen  d er K okschem ie.
2. Aufl. (B erlin : Ju l. S pringer 1914) S. 250.
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Z a h le n ta fe l 3. K i e s e l s ä u r e g e h a l t  d e r  K o k s a s c h e .

K o k sso rte Kiesslsäuregehalt in % M itte l
in %

T rem o n ia  . . . .
K opf
M itte
F u ß

3,50
3,66
3,74

3,87
3,82
4,02

3.71
3.72
3.72

3,56
3,68
3,76

3,80
3,44
3,68

3,69
3,66
3,78

3,71

G lückauf ...................
K opf
M itte
F u ß

4,53
4,42
4,50

4,26
4,28
4,34

4,64
4,26
4,62

4,34
4,60
4,44

4,28
4,54
4,34

4 41 
4,42  
4,45

4,43

K ais. F r ., N . B a tt .
K opf
M itte
F u ß

4,24
4,20
4,40

4,18
4,01
3,98

4.24
4,18
4,30

4,18
4,06
4,29

4,00
3,99
4,70

4,17
4,09
4,33

4,20

K ais. F r., A. B a tt.
K opf
M itte
F u ß

4.18  
3,96
4.18

4,00
4,12
4,11

3,78
4,08
3,98

4.08  
4,06
4.08

3,88
4,16
4,02

3.98
4,08
4.07

4 ,04

Z ah len ta fe l 4. S c h e i n b a r e  
s o w ie  P o r o s i t ä  

I  =  K oks v o n  T rem o n ia , I I  
N . B a tt . ,  IV

u n d  w i r k l i c h e s  s p e z i f i s c h e s  G e w i c h t  
t  d e r  u n t e r s u c h t e n  K o k s s o r t e n .
= K oks von G lück au f, I I I  =  K o k s v o n  K ais . F r ., 
=  K oks von  K ais . F r . ,  A. B a tt .

------------------
Spezifisches Gewicht Porosilät

Koks scheinbares wirkliches

Kopf | Mitte Fuß Kopf I Mitte Faß Kop 1 Mitte Fuß

I  . . . .

0,81
0,86
0,91
0,92
0,83

0,84
0,86
0,92
0,89
0,92

0,88
0,80
0,82
0,90
0,84

1,71
1,74
1,91
2,01
1,97

1.83 
1,92 
2,03
1.84 
2,01

1,98
1,71
1,75
1,95
1,85

52,63
50,58
52,38
54,23
57,87

54,10
55,21
54,68
51,64
54,23

55,56
53,22
53,15
53,85
54,60

M itte l . . 0,87 0,89 0,84 1,87 1,92 1,84 53,53 53,97 54,30

I I  . . .  .

0,88
1,01
0,98
0,95
1,00

0,96
0,95
0,92
0,85
0,96

0,93
0,92
0,85
0,89
0,97

1,85
1,91
1,87
1,89
1,96

1,94
1,97
1,87
1,85
1,91

1.90 
1,94 
1,88
1.91 
1,99

52,44
47,12
47,59
49,74
48,98

50,52
51,78
50,81
54,03
49,74

51,06
52,58
54,79
53,42
51,26

M itte l . . 0,96 0,93 0,91 1,89 1,91 1,92 49,17 51,37 52,62

I I I  . . .

0,89
0,94
0,93
0,89
0,82

0,88
0,86
0,95
0,83
0,87

0,86
0,90
0,92
0,86
0,90

1,92
1,95
1,94
1,91
1,85

1.87
1.95
1.95 
1,89
1.88

1.92
1.93
1.93 
1,95 
1,92

54,13
51,80
52,07
53,41
55,68

52,94
55,90
51,29
56,09
53,73

55,21
53,37
52,34
55,90
53,13

M itte l . . 0,89 0,88 0,89 1,91 1,91 1,93 53,42 53,99 53,95

IV  . . .  .

1

1,02
0,91
0,93
1,00
0,90

0,91
0,93
0,91
0,92
0,92

0,90
0,93
0,91
0,95
0,92

2,00
1,99
1,97
2,00
2,00

2,07
1.97
1.95
1.97
1.95

2,00
1,98
1,93
1,97
1,95

49.00  
54,28  
52,79
50.00
55.00

56,04
52,80
53,34
53,30
52,83

55,00
53,03
53,37
51,78
52,83

| M itte l . . 0,95 0,92 0,92 1,99 1,98 1,98 52,21 53,60 53,10

die K okse v o n ,, G lückauf“ , 
„K aiser Friedrich, Neue 
B atterie“ und „K aiser  
Friedrich, Alte B atterie“ .

Die Bestim m ung d e sK ie -  
s e l s ä u r e g e  h a l t  e s  wurde 
durchgeführt, da nach 
Sim m ersbach4) der Kiesel
säuregehalt der Asche bei 
der H ärte des Kokses eine 
m aßgebende Rolle sp ielt; 
m it steigendem  G ehalt an 
diesem B estandteile soll 
die Festigkeitszahl fallen 
und umgekehrt. Die er
haltenen W erte sind aus 
Zahlentafel 3 zu ersehen.

D en geringsten Kiesel
säuregehalt w eist der Koks 
von „Trem onia“ , den
höchsten der von „G lück
auf“ auf. Irgendwelche 
G esetzm äßigkeiten zwi
schen den G ehalten in 
„K o p f“ , „M itte“ und
„ F u ß “ bestehen nicht. 
Ebenso kann keine unm it
telbare Abhängigkeit zwi
schen der Höhe des
Aschengehaltes und denr 
K ieselsäuregehalt festge
ste llt werden; ob diese
überhaupt b e ste h t, ist  
fraglich, wenn auch im 
allgem einen angenommen  
wird, daß beide einander 
direkt proportional sind. 
Diese Neigung w eist nur 
der Koks von „Trem o
n ia“ auf.

B e s t im m u n g  d e r  P o 
r o s i t ä t .  D ie Porosität 
ergibt sich aus der Form el:

100 x  DsP  =  1 0 0 -------------- --------
Dw

lichkeit entsprechen, da doch als sicher anzunehmen  
ist, daß der Koks von der W andseite des Ofens 
stärker erh itzt worden ist als der aus der M itte des 
Ofens und dem nach infolge Abnahme des Gehaltes 
an flüchtigen Bestandteilen eine Anreicherung des 
Aschengehaltes erfahren hat. Jedenfalls findet das 
Ergebnis von S im m e r s b a c h 3), daß die einzelnen  
K oksstücke der Fuß- und K opfschicht infolge von 
Abbrand n icht unerheblicher aschenreicher als die 
der M ittelschicht sind, durch die W erte der Zahlen
tafel keine Bestätigung.

Der Koks von „Trem onia“ besitzt im  D urch
schn itt den geringsten Aschengehalt, dann folgen

») A. a. O., S. 143.

wobei P  die Porosität, Ds 
das scheinbare spezifische  

Gewicht und Dw  das wirkliche spezifische G ewicht 
bezeichnet.

Die Bestim m ung des s c h e in b a r e n  s p e z i f i 
s c h e n  G e w ic h t e s  (K okssubstanz +  G esam t
poren) erfolgte nach dem  von H ä u s s e r 6) vorge
schlagenen Paraffinverfahren, das auf seine An
wendbarkeit hin m ehrfach geprüft wurde m it dem  
Ergebnis, daß es den Anforderungen in bezug auf 
G enauigkeit vollkom m en genügte. Es wurden bei
spielsweise bereits für die B estim m ung verwandte 
K oksproben von der Paraffinsch icht befreit und 
nochm als geprüft, wobei die gleichen W erte er-

4) A. a. O., S. 156.
5) G lückauf 58 (1922) S. 46.
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m itte lt wurden. D ieses kann als Beweis dafür gelten, 
daß das Paraffin n icht in den Koks eindringt.

Zur B estim m ung des w ir k l ic h e n  s p e z i f i s c h e n  
G e w ic h t e s  d iente das bekannte Verfahren nach  
T h ö r n e r 6). Als B enetzungsflüssigkeit wurde Alkohol 
genom m en.

D ie W erte für das scheinbare und wirkliche  
spezifische G ew icht sind in der Zahlentafel 4 zu
sam m engestellt. Außerdem  en th ä lt die Zahlentafel 
die nach der bekannten Form el berechnete Poro
sität.

D ie U ngleichm äßigkeit ein und desselben K oks
stückes kann kaum  treffender gekennzeichnet wer
den als durch die zum  Teil recht erheblichen U nter
schiede in der P orosität. D eu tlich  zu erkennende 
G esetzm äßigkeiten zwischen den einzelnen Stücken  
bestehen nicht. Im  allgem einen is t  der „ K o p f“ 
dichter als das M ittel- bzw. F ußstück. Im D urch
schnitt besitzen  die vier untersuchten K okssorten  
ungefähr die gleiche P orosität.

Es wurde noch der Versuch gem acht, in ähn
licher W eise wie Tliörner7) und Sim m ersbach8) von  
einer der zu untersuchenden K okssorten D ünn
schliffe herzustellen , um  auf diese Art die Porosität 
zu bestim m en und g leichzeitig  einen A nhalt zu ge 
winnen über die Verteilung und Größe der Poren  
in der K oksm asse. Von dem Koks „T rem onia“ 
wurden sechs Schliffe, davon drei in der Quer
richtung des K oksstückes, dem  „ K o p f“ , der „M itte“ 
und dem „ F u ß “ en tn om m en ; ebenso jedesm al drei an 
denselben Stellen  des K oksstückes in der Längsrich
tung. D ie Ausw ertung der Schliffbilder (Abb. 1 bis 6; 
Tafel 1) auf den von ihnen dargestellten  Porenraum  
hin erfolgte durch Ausschneiden und W ägen des 
weißen A n teils; Versuche, m itte ls Planim eters diese 
Werte unm ittelbar zu erhalten, schlugen fehl, wohl 
infolge der großen Zahl, geringen Ausdehnung und 
Unregelm äßigkeit der zu um fahrenden F lächenteile. 
Zahlentafel 5 en th ä lt die G egenüberstellung der 
gravim etrisch und der optisch-p lan im etrisch  er
haltenen W erte.

Die A usw ertung des P orositätsgrades aus dem  
Schliffbild liefert W erte, die von  den aus dem  wirk
lichen und scheinbaren spezifischen G ew icht er
m ittelten erheblich abw eichen. D ie  Erklärung hier
für liegt nahe: E rstens wird nicht zu verm eiden sein, 
daß bei der H erstellung der Schliffe  Verzerrungen  
des äußerst feinen K oksgebildes auftreten , und zw ei
tens ist der Sch liff auch nur ein scharf lokalisierter  
Ausschnitt aus dem  von M illim eter zu M illim eter  
im Gefüge anders beschaffenen M aterial. D ie gravi- 
metrische P orositä tsbestim m u ng dagegen is t  kenn
zeichnend für ein größeres S tü ck  des M aterials; 
letzteres Verfahren is t  daher für die P orositätsbe
stim m ung ohne w eiteres vorzuziehen.

Für das Studium  der F einstruktur des K okses 
ist nach B e i l b y 9) dieser W eg auch vö llig  ungeeignet, 
da er le ich t zu falschen Schlüssen führen kann. Bei

6) S i m m e r s b a c h :  a. a. 0 . ,  S 292
•>) S t. u . E . 6 (1886) S. 73^’
") A. a. 0 . ,  S. 221.
9) Chem ical In d u s try  (1922) S. 341.

Z a h le n ta fe l 5. G e g e n ü b e r s t e l l u n g  d e r  e r h a l 
t e n e n  W e r t e .

Kokssorte

Gravimetrisch bestimmt
.......T

Optisc’.i-plani- 
meŁrisch best, j 
Porosität im >scheint».

spez.
Gew.

w irkl.
spez.
Gew.

P o ro 
s itä t

%
Quer-
schliff

Län?s- i 
schliff!

T rem o n ia
K opf.
M itte
F uß

0,934
1,018
0,940

1,680
1,785
1,709

44,41
42,97
45,00

30,87
35.78
37.78

-----------
36,68
20,33
28,71

f
B etrachtung von derartigen Dünnschliffb ildern, die 
nur schwarze und weiße S ilhouetten  sind, ist mati 
geneigt, ähnlich wie Thörner und Sim m ersbach, die 
Poren für abgeschlossene Hohlräum e und die K oks
substanz für eine zusam m engeschm olzene, v o ll
ständig dichte und undurchlässige Masse zu halten. 
B eilby dagegen is t  der A nsicht, daß die glasige  
Masse der Porenwände eine schw am m ige Z ellen
struktur besitzt, die unter gewissen Bedingungen  
eine noch feinere P orosität als die von H olzkohle  
aufw eist. Zu diesem  Ergebnis gelangte B eilby  auf  
Grund von Untersuchungen über die M ikrostruktur  
des Kokses durch B etrachtung von A nschliff
flächen in auffallendem  L icht. D as Verfahren, das 
auch von anderen Forschern, wie W in t e r 10) und  
D e  G r e y 11), für die m ikroskopische Prüfung von  
festen Brennstoffen angewandt worden is t , soll 
gegenüber dem m it durchfallendem  L icht den Vorteil 
besitzen, daß es g esta ttet, alle drei Ausm aße zur 
Sicht zu bringen, ln  den Abb. 7 bis 12 (Tafel 1) sind 
derartig hergestellte Aufnahm en der untersuchten  
K okssorten wiedergegeben.

Sie geben in der T at ein besseres B ild von der 
Struktur des K okses als die D ünnschliffe; vor allem  
lassen sie erkennen, daß die K okssubstanz w irklich  
von unzähligen feinen Poren durchsetzt is t;  über 
die Größe der Porenräume, über ihre V erteilung  
in der Masse und über etw aige Schiefereinschlüsse  
oder ungare Stellen  (Abb. 7 und 12) geben sie eben
falls genügend Aufschluß. D ie in den Bildern auf
tretenden hellen F lecke deuten auf G raphitab- 
lagerungen hin.

Größere U nterschiede in der Struktur zwischen  
„K o p f“ , „ M itte“ und „ F u ß “ und zwischen den 
einzelnen K okssorten untereinander, die auf einen  
unterschiedlichen Verbrennlichkeitsgrad schließen  
lassen würden, sind nur bei den beiden Koksen von  
„K aiser Friedrich“ zu erkennen. W ährend die 
Proben von „N eue B atterie“ m it Ausnahm e des 
Fußstückes eine überaus starke G raphitabscheidung  
aufweisen, die auf eine harte, d ichte Oberfläche und 
dam it auf eine verm inderte R eaktionsfäh igkeit 
schließen läßt, zeigt der Koks von „ A lte  B atterie“ 
nur eine geringfügige B ildung von G raphit und ein  
viel feineres Gefüge, das besonders deutlich  bei dem  
M ittelstück  (Abb. 11) zutage tr itt.

Die Bestimmung der D r u c k f e s t ig k e i t  er
folgte m ittels einer Hebelpresse an genau ausge
messenen Kokswürfeln von 2 cm Seitenlänge, wobei 
darauf geachtet wurde, daß nur solche Würfel zur

10) G lückauf 57 (1921) S. 1221/4.
11) C haleur e t  In d u s tr ie  4 (1923) S. 39.
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Z ah len ta fe l 6. D r u c k f e s t i g k e i t  d e r  u n t e r s u c h t e n  K o k s s o r t e n .

K o k sso rte
1
1

D ru ck festig k e it in  k g /cm 2 M itte l

T re m o n ia  . . • •
K opf
M itte
E u ß

221
200
116

192
159
170

179
153
142

154
178
119

244
235
165

198
185
142

175

G lü c k a u f ....................
K opf
M itte
F u ß

100
160
115

217
164
120

163
193
158

250
182
162

119
115
169

170
163
145

159

K ais . F r ., N . ß a t t .
K opf
M itte
F u ß

118
145

94

200
207
130

110
201

46

345
174
123

177
118
129

190
169
104

154

K ais . F r ., A. B a tt .
K opf
M itte
F u ß

145
124
157

152
124
148

226
199
200

125
132

83

125
108
109

155
137
139

143

Untersuchung gelangten, die äußerlich keine Riß  
bildung zeigten. D ie erm ittelten  W erte für die 
D ruckfestigkeit der einzelnen Kokssorten enthält  

Zahlentafel 6.
D ie Festigkeitszahlen ein und derselben K oks

probe sind derart verschieden, daß das M ittel aus 
diesen Zahlen nur einen bedingten W ert hat. So 
beträgt beispielsweise beim Koks „K aiser Friedrich, 
Neue B atterie“ die höchste F estigkeitszahl 345 
kg/cm 2 und die geringste 46 kg/cm 2. Dieser Um stand  
wird zurückzuführen sein einm al auf wirklich be
stehende Unterschiede in der Struktur, dann aber 
auch auf das Vorhandensein von R issen im  Innern 
des W ürfels, die naturgem äß einen zu geringen  
Festigkeitsw ert bedingen. Es ist daher nicht m öglich, 
an sich sicherlich vorhandene G esetzm äßigkeiten  
irgendwelcher Art zu erkennen.

D ie B estim m ung der Z e r r e i b l i c h k e i t  ist für 
die Beurteilung von Koks außerordentlich w ichtig, 
da ihre W erte besser als die der D ruckfestigkeit 
Rückschlüsse zulassen auf die Härte der Porenwände 
und dam it auf das Verhalten des Kokses für m e
tallurgische Zwecke.

D ie Bestim m ungen wur
den durchgeführt nach  
dem von S c h m o lk e 12) 
vorgeschlagenen Verfah
ren, das darauf beruht,
Koksproben von beliebiger  
Form bei konstantem  
Druck und konstanter Ge
schw indigkeit auf einer 
Schm irgelscheibe abzu
schleifen und den jew ei
ligen G ew ichtsverlust zu 
m essen , der die Menge 
des abgeschliffenen K ok
ses angibt, die der Zerreib
lichkeit proportional ist.
Die K oksproben wurden auf Kugelform zuge
schliffen und besaßen ungefähr den gleichen Durch
messer; die Abriebdauer betrug 15 sek. D ie er
haltenen W erte zeigt Zahlentafel 7.

In Uebereinstim m ung m it den bereits 
geführten U ntersuchungen bestätigen  
obiger Zahlentafel, die nach einem  als

genau anzusprechenden  
Verfahren gew onnen sind  
und den wirklichen Ver
hältn issen  R echnung tra
gen , die vollkom m en un
gleichm äßige B eschaffen
heit des K oksgefüges. Die  
A briebfestigkeit als Aus
druck für die H ärte der 
Porenw ände ändert sich  
sogar fortschreitend von 
M illim eter zu Millimeter, 
w ie folgende an dergleichen  
Stelle  eines K oksstückes

_ _____  zeigen. Abrieb in  Gramm:
0*1080, 0,0800. 0 0600, 0,0984.

Nach Sim m ersbach13) soll bekanntlich  m it stei
gendem  G eh flt an Kieselsäure die F estigk eit fallen. 
Durch die W erte obiger Z ahlentafel findet diese 
Annahm e keine B estätigung. E benso bestehen  
zwischen der H öhe des A schengehaltes und der 
Abriebfestigkeit keine einfachen Beziehungen, ob
wohl doch als ziem lich sicher anzunehm en ist, daß 
die feinverteilten  M ineralbestandteile auf die W ider
standsfäh igkeit der Porenw andungen n ich t ohne 
E influß nach irgendeiner R ichtung sind. Aus den 
Ergebnissen kann jedoch festgeste llt werden, daß 
der Abrieb im allgem einen im  F ußstück  am größten 
is t  und nach dem „K opf“ hin abnim m t; daraus wäre 
zu schließen, daß die H ärte des K okses in erster 
Linie von der H öhe der Tem peratur beeinflußt wird. 
B esteh t die Annahm e von H c y d 14) zu R echt, daß 
dieser U m stand led ig lich  der B ildung von Ferro- 
silizium  oder K arborundum  zuzuschreiben is t , so 
m üßte dem nach m it steigender Tem peratur und 
Dauer der E rhitzung die prozentuale Menge an 
diesen E lem enten proportional zunehm en. D ie Höhe

Z ah len ta fe l 7. E r g e b n i s s e  d e r  P r ü f u n g  a u f  A b r i e b f e s t i g k e i t .

K o k sso rten Abrieb in g Mittd

1 2 3 4 5
K opf 0,0701 0 ,0880 0,0550 0,0289 0,0490 0,0582

T r e m o n i a ................... M itte 0,0634 0,0682. 0 ,0780  0.0706 0 .1080 0,0776 0,0720
F u ß 0,0819 0,0735 0 ,0752 0 ,0694 | 0 ,1016 0,0803

K opf 0,0555 0 ,0420 0 ,0375 | 0,0435 0,0405 0,0438

G lü c k a u f ........................ M itte 0,0405 0,0660 0,0735 0.0705 0,0435 0,0588 0,0561
F u ß 0,0810 0,0570 0,0690 0,0465 0 ,0750 0,0657

K opf 0,1090 0,0860 0,0780 0,0470 — 0,080<
K ais. F r ., N. B a tt .  . M itte 0 ,1200 0,1030 0,0840 0,1334 0,0400 0,096( 0,1067|

F u ß 0,2000 0,2240 0,1630 0,0635 0 ,0700 0,1441

K opf 0,0352 0,0498 0,0973 0 ,0420 0,0260 0,0500 1
K ais. F r ., A. B a tt .  . M i t te | 0,1444 0,1014 0,1082 0,0990 0,1320 0,1170 0,0953

F u ß 0,1535 0,1290 0 ,1004 0,1482 0,0635 | 0,1189

durch- 
die W erte 

hinreichend

12) B er. K okereiaussch . V. d. E isenh. N r. 19 (1922).

des K ieselsäurrgehaltes wird dabei so w eit von Ein
fluß sein, als bei gleicher Tem peratur und gleicher 
G arungszeit ein K oks m it höherem  Silizium gchalt 
eine größere F estigk eit aufw eisen wird als um ge
kehrt ein K oks m it einem  geringeren G ehalt an 
Silizium . D!ese B edingungen m üßten beispielsweise  
zutreffen b"i K oksproben einer Charge, die gleichen

!8) A. a. 0 . ,  S. 156.
l >) S t. u . E . 43 (1923) S. 299.
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Schichten des Ofens entnom m en sind; ein Vergleich  
der Z ahlentafel 3 und 7 läßt allerdings diese R egel
m äßigkeit n icht erkennen. D en größten Abrieb g ibt 
der K oks von  „K aiser  Friedrich, Neue B atterie“ , 
dann folgen die K okse von „K aiser  Friedrich, A lte  
B atterie“ , „T rem onia“ und „G lü ck auf“ .

D ie B estim m ung der E n t z ü n d u n g s t e m p e r a 
tu r ,  die der V erbrennlichkeit indirekt proportional 
sein soll, erfolgte nach dem  bekannten Verfahren 
von B u n t e  und K ö h m e l16). D ie  Ström ungs
geschwindigkeit der Luft betrug für jeden Versuch 
151 je st.

Die Versuche wurden m it feingepulvertem  Koks 
und Koks von  etw a 0 ,3  bis 0 ,5  m m  Korngröße durch
geführt. D ie erhaltenen E rgebnisse zeigt Zah'en- 
tafel 8. D ie W erte der D oppelbestim m ung zeigen  
eine überraschend gute U ebereinstim m ung, so daß 
das Verfahren bei Innehaltung der Vorschriften  
als sehr genau anzusprechen ist.

Zwischen den einzelnen untersuchten K oks
sorten bestehen keine großen U nterschiede in der 
Lage des Zündpunktes. Bem erkenswert is t  der E in 
fluß der K oksstruktur, die eine Erhöhung des Zünd
punktes bew irkt; sie ist aber n icht für alle K oks
sorten gleich, sondern je nach B eschaffenheit der 
K oksstruktur verschieden. N ach Sim m ersbach16) 
soll die E ntzündungstem peratur von  Brennstoffen  
in erster Linie von ihrem  chem ischen Aufbau ab- 
hängen, und zwar sollen diejenigen den niedrigsten  
Zündpunkt besitzen , die im  chem ischen Aufbau  
am verw ickeltsten  sind, d. h. den größten G ehalt 
an flüchtigen B estandteilen , vor allem  an W asser
stoff, aufweisen. D ergleichen  A n s ic h t is tW h e e le r 17), 
der durch zahlreiche U ntersuchungen an den ver
schiedensten K okssorten festgeste llt hat. daß die 
E ntzündungstem peratur ind irekt proportional ist 
dem Sauerstoffgehalt der Kohle. Auf Grund der 
Ergebnisse m üßte dem nach der K oks von  „K aiser  
Friedrich, A lte B atterie“ m it dem  höchsten G ehalt an 
W asserstoff und Sauerstoff den niedrigsten Zündpunkt 
besitzen; darauf würden folgen: die K okse von  
„Trem onia“ , „G lü ck auf“ und „K aiser Friedrich, 
Neue B atterie“ . D ieses Verhältnis tr ifft in  der Tat 
zu, aber n u r  für die feingepulverten  Proben; die 
Versuche m it dem  gekörnten K oks zeigen eine andere 
Reihenfolge, woraus zu schließen ist, daß der E in 
fluß der K oksstruktur stärker in  E rscheinung tr itt  
als der des G ehaltes an flüchtigen B estandteilen . 
Die E ntzündungstem peratur hän gt dem nach in 
erster Linie von  der B eschaffenheit des K oksgefüges 
ab; der G asgehalt wird nur insofern eine Rolle  
spielen, als —  gleiche physikalische B eschaffenheit 
vorausgesetzt —  ein K oks m it einem  höheren G ehalt 
an W asserstoff und Sauerstoff einen niedrigeren  
Z ün dp uikt auf weisen wird und um gekehrt.' W4

Um  den E influß der N acherhitzung und dam it 
der Verkokungsdauer auf eine etw aige Verschiebung  
des Zündpunktes zu prüfen, wurde eine Probe des

15) Gas W asserfach  65 (1922) S. 592.
16) A. a. 0 . ,  S. 227.
17) J .  Chem. Soc. L ondon  113, S. 945 /55 ; nach  Chem.

Zont.ralbl. 90 (1919) I I ,  S. 863.

Z ah len ta fe l 8. Z ü n d p u n k t  d e r  u n t e r s u c h t e n  
K o k s s o r t e n  i n  0 C.

Kokssorte Pulverisiert Mittel Korngröße 
0,S—0,5 Mittel

« 0 ° 0 ° 0 »0

T rem o n ia  . . . . 640
641 640,5 650

649 649,5

G lückauf . . . . 649
651 650 680

680 680

K ais. F r ., N . B a tt. 654
658 656

671
669 670

K ais. F r., A. B a tt . 632
630 631 655

653
654

K okses von „T rem onia“ , und zwar aus dem  „ F u ß “ 
5 st bei 1200 0 unter Luftabschluß geglüht und dann 
geprüft. Der Zündpunkt lag um  4 5 0 höher als bei 
dem  Ausgangskoks, und das wirkliche spezifische  
G ew icht war von 1,83 auf 1,92 gestiegen.

Im G egensatz zu diesem  Ergebnis haben B unte  
und K öhm el18) für rohen und nachentgasten  H alb
koks die gleiche Zündtem peratur festgestellt.

D ie Bestim m ung des G a s g e h a l t e s  nach K ö p 
p e r s 19) soll g leichzeitig  geeignet sein, von  dem  zu 
prüfenden K oks die H e r s t e l l u n g s t e m p e r a t u r e n  
festzustellen, die m it der Lage des Zündpunktes 
und dem zufolge m it der Verbrennlichkeit in  einem  
unm ittelbaren Verhältnis stehen sollen.

D ie Ausführung des Verfahrens geschah in 
ähnlicher W eise, w ie von Koppcrs angegeben, nur 
m it dem  U nterschied , daß nach Erreichung von  
1000° der Versuch bei dieser Tem peratur n ich t bis 
zur völligen E ntgasung des K oksstückes ausgedehnt, 
sondern nach 20 m in abgebrochen wurde. Für  
jeden Versuch wurden 50 g  K oks genom m en. D ie  
erhaltenen Ergebnisse, die M ittelw erte aus drei 
B estim m ungen darstellen, sind in Abb. 13 darge
ste llt. D ie vier Kurven zeigen einen vollkom m en  
gleichm äßigen und steten  A nstieg; eine p lötzlich  
eintretende lebhaftere G asentw icklung ist bei keinem  
Koks deutlich  wahrzunehm en, so daß es ausge
schlossen ist, aus dem Verlauf der K urven m it  
Sicherheit auf die jew eilige Verkokungstem peratur  
zu schließen. D am it wird von vornherein der e igen t
liche Zweck des Verfahrens h infällig .

A uch aus der abgegebenen G asm enge R ück
schlüsse auf den Grad der E rhitzung ziehen zu wollen, 
is t  nur bedingt r ich tig , und zwar nur dann, w enn zur 
H erstellung der K okse K ohlen m it g leichem  G as
gehalt verw andt werden. In diesem  F a ll w ird der 
Koks m it dem höheren G ehalt an flüchtigen B e
standteilen  weniger lange und weniger hohen T em 
peraturen ausgesetzt gewesen sein als um gekehrt 
der K oks m it dem  geringeren G ehalt an Gasen. 
D iese Bedingungen treffen beispielsw eise zu für die 
K okse von  „K aiser F riedrich“ , die aus einer K ohlen
m ischung hergestellt worden sind. W ie aus der 
A bbildung 13 hervorgeht, ist der von „A lte  B atterie“ 
gasreicher als der von  „N eue B atterie“ . D a  nun, 
wie im  w eiteren Teil der Arbeit gezeigt wird, der 
K oks von „K aiser Friedrich, A lte B atterie“ in der

ie) A. a. 0 .
19) S t. u . E . 42 (1922) S. 571.
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T at leichter verbrennlich is t  als der von „N eue  
B atterie“ , so bestehen die Angaben von Köppers 
unter der oben angeführten Voraussetzung zu R echt; 
yon einer gleichen Kohle ausgehend, fä llt dem nach  
die Verbrennlichkeit der daraus erzeugten Kokse 
m it der Dauer und Stärke der Erhitzung; als Maß
stab  dafür kann die B estim m ung des G asgehaltes 
gelten. N ich t anwendbar ist das Verfahren jedoch

D ie Reihenfolge der Kokse h insicht
lich der H öhe des G asgehaltes ist: 
„K aiser Friedrich, Alte B atterie“

7*00
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A bbildung  13. Z usam m enhang  
zw ischen T em p era tu r  u n d  en tw ick e l
te r  G asm enge beim  E rh itz e n  v e r
sch iedener K oksso rten . V erfahren  

nach  K öppers.

Schicht aus gekörnter Scham otte, die von dem Koks 
durch ein P latinsieb  getrennt war. D ie Messung 
der Tem peratur geschah durch ein Therm oelem ent, 
dessen Spitze sich 1 cm  über dem  Platinnetz  
befand.

W ährend der D urchführung der Versuche wurde 
der K ohlensäuregehalt in  den Abgasen laufend be
stim m t, und zwar m it H ilfe eines selbsttä tig  auf
zeichnenden M ono-D uplex-R aucligasprüfers. Auf

diese W eise war
52Q7 53,92
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A bbildung  14. Z u sam m en h an g  zw ischen 
den  chem ischen  u n d  p h y sik a lisch en  E ig e n 
sc h a ften  d er K o k sp ro b en  u n d  d er V er

b ren n lich k e it.

es
m öglich, den gesamten 
Verbrennungsvorgang 

restlos zu erfassen und 
kurvenm äßig festzule
gen. Aus dem Ver
g leich  der Kurven 
wurde festgestellt, daß 
die untersuchten Koks
proben, entsprechend 
ihrem  nahezu gleichar
tigen  Gefügeaufbau, 

20,5 °/o erwartungsgem äß nur
Yerörem f/cM eff : 1(rp U n te rsc h ie d e  o .io rq r flO r/eb geringe unierscm eae

in der R eaktionsfähig
keit aufw iesen und fol
gende Reihenfolge ein- 
nah m en : K oks von
„G lü ck auf“ , Koks von 
„K aiser  Friedrich, Alte 
B atterie“ , Koks von
„T rem onia“ und Koks 
von „K aiser Friedrich, 
Neue B atterie“ . Das
Verfahren wurde noch 
in den verschiedensten  

Ausführungsform en  
w iederholt m it dem

KV-kg
O ruc/ißst/gfre/f
v,20°/o
fffesefscfu re
70, W  °/o 
fisch e

(1440 cm 3), „Trem onia“
(1350 cm 3), „G lückauf“
(1220 cm 3) und „K aiser  
Friedrich, Neue B atterie“
(1030 cm 3).

Zur B estim m ung der 
V e r b r e n n l ic h k e i t  oder 

R e a k t i o n s f ä h i g k e i t  
der einzelnen Kokssorten  
hinsichtlich  der Reihenfolge ihrer Verbrennlichkeit 
wurden die verschiedensten Verfahren angewandt, 
auf die näher einzugehen an dieser Stelle zu w eit 
führen würde. D ie einwandfreiesten W erte ergab 
folgendes Verfahren: D ie zu prüfenden Kokse von  
genau derselben Korngröße (2 bis 3 mm ) wurden in 
stets gleicher Schütthöhe (K oksm enge rd. 50 g) 
in  einem  senkrecht stehenden elektrischen Ofen in 
einem  langsam en Luftstrom  bis 1000° erhitzt. Das 
Ansaugen der Luft, die vor E in tritt in den Ofen 
durch einen Turm m it Chlorkalzium geleitet wurde, 
geschah durch A usfließenlassen von W asser aus 
einer feinen G lasspitze. D ie G eschwindigkeit der 
Abgase wurde durch die stets gleiche Höhe des 
W asserspiegels in einer Tubusflasche konstant g e 
halten. Für die Vorwärmung der Luft diente eine

Z ah len ta fe l 9. Z u s a m m e n f a s s u n g  s ä m t l i c h e r  M i t t e l w e r t e .

Koks
Ver

brenn
lichkeit

%

Zünd-
puiikt

»O

Gasge-
haltnaca
Köppers

cm3

Poro
sität

%

Abrieb

e

Druck
festig

keit
kg

S i02-
Gehalt

0/O

Aschen
gehalt

%

Gehalt
an

Hs+0*

G lückauf . . 34 680 1220 51,05 0,056 159 4,43 10,29 1,96
A lte B a tt. 32,5 654 1440 52,97 0,095 143 4,04 10,72 2,52
T rem o n ia  . . _ 649 1350 53,92 0,072 175 3,71 9,71 2,50
N eue B a tt .  . 20,5 670 1030 53,78 0,107 154 4,20 10,44 1,49

Ergebnis, daß obige R eihenfolge b estä tig t wer
den konnte.

Für eine zahlenm äßige F estste llu n g  von Ver
brennlichkeitsunterschieden is t  aber die Aufnahme 
der „R eaktionsku rve“ n ich t erforderlich; es genügt 
für diesen Zweck die E rm ittlun g  eines Punktes der 
Kurve, d. h. die B estim m ung der R eaktionsfähigkeit 
bei einer ganz bestim m ten  Tem peratur. Derartige 
Versuche wurden ebenfalls durchgeführt, und zwar 
für die Tem peratur von  850 °. D ie Verbrennlichkeit 
der K okse ausgedrückt in P rozent des Um satzes 
der K ohlensäure zu K oh len oxyd  (0 % C 0 2 =  100 % 
bzw. 21 % C O .,=  0 %  V erbrennlichkeit) war wie fo lg t:
K oks von  „G lü ck au f“  . . .  34 %  V erbrenn lichkeit

„  „ K . F r., A. B a t t .“  32 %
„  „ K . F r . . N. B a t t .“  2 0 ,5 %
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Die Prüfung des K okses von „T rem onia“ m ußte  
wegen Mangels an Probegut ausfallen. D ie Kokse 
zeigen auch bei diesem  Versuch die einm al fest
gestellte Reihenfolge h in sich tlich  ihrer Verbrenn
lichkeit.

Im folgenden so ll nun versucht werden, etwa  
bestehende gesetzm äßige Zusam m enhänge zwischen  
dem Verbrennlichkeitsgrad und den erm ittelten  
physikalischen w ie chem ischen E igenschaften  zu 
erkennen. Zur besseren U ebersicht sind in  Zahlen
tafel 9 und Abb. 14 die M ittelw erte säm tlicher  
Bestimmungen zusam m engefaßt.

An Hand der A bbildung und Z ahlentafel kann  
folgendes festgestellt w erd en: Irgendwelche e in 
deutige Beziehungen sind — und dies auch nur zum  
Teil — bei den K oksen von  „K aiser Friedrich“ zu 
erkennen; in allen übrigen Fällen  bestehen sie nicht, 
obwohl sie als sicherlich  vorhanden angenom m en  
werden müssen. Im allgem einen darf dieses Ergebnis 
nicht überraschen; es lieg t begründet einm al in der 
Ungenauigkeit der angew andten Prüfverfahren, 
dann aber auch in der vollkom m enen U ngleich
mäßigkeit des K okses, so daß der Ausgangsstoff 
für jede E inzelbestim m ung verschieden ist. H inzu  
kommt noch die T atsache, daß die m eisten E in 
flüsse sich in ihrer W irkung überlagern; sie können  
daher nicht getrennt in eine unm ittelbare Beziehung  
zu der R eaktionsfähigkeit gebracht werden. D arun
ter fallen die m eisten  der oben angeführten E igen
schaften. D ie M öglichkeit, gesetzm äßige Zusam m en
hänge zwischen der V erbrennlichkeit und der B e
schaffenheit des K okses zu ergründen, besteht 
demnach nur bei den K okseigenschaften, die sich  
aus einer Anzahl dieser E inzelkom ponenten ergeben; 
zu nennen wäre beispielsw eise die F estigk eit gegen  
Druck und Abrieb, die außer durch schw er zu er
fassende E inflüsse, w ie Verkokungstem peratur, Ueber- 
hitzung, Schrum pfung, B ildung von organischen  
Reaktionsstoffen usw ., doch fraglos durch die Poro
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sitä t, den G ehalt an Asche und an kieselsäurehal
tigen  E insch lüssen grundlegend beeinflußt wird. 
E in  unm ittelbarer Zusam m enhang zw ischen ihr 
und der Verbrennlichkeit is t  aber aus der Zahlen- 
tafel n ich t zu erkennen, obw ohl er unbedingt vor
handen sein m üßte, und zwar in  dem  Sinne, daß 
ein Koks um  so leichter verbrennlich ist, je weicher 
seine Porenw ände sind.

D as gleiche g ilt  für die Lage des Zündpunktes. 
Im allgem einen wird angenom m en, daß die Zünd
tem peratur und die V erbrennlichkeit in  einem  
m ittelbaren V erhältnis zueinander stehen. D ie  
Zahlentafel zeigt dies Verhältnis aber nur bei den 
Koksen von „K aiser  F riedrich“.

D a  nach K öppers20) bereits aus der chem ischen  
Zusam m ensetzung verschiedener K okssorten —  in s
besondere aus der H öhe des W asserstoff- und Sauer
stoffgehaltes — auf ihr Verhalten bei der Verbren
nung geschlossen werden kann, so m üßten nach der 
Zahlentafel die K okse von  „K aiser  Friedrich, A lte  
B atterie“ und „T rem onia“ h insichtlich  der Verbrenn
lichk eit ungefähr gleich  sein, aber schneller verbren
nen als der Koks von „G lü ck auf“ bzw. „K aiser  
Friedrich, Neue B atterie“. D ies tr ifft aber in  Ueber- 
einstim m ung m it der Lage des Zündpunktes nur 
zu bei den K oksen von  „K aiser F riedrich“ und in  
beiden F ällen  auch nur aus dem  Grunde, w eil sie 
aus einer K ohle hergestellt sind.

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

Von vier K oksproben wurden die physikalischen  
und chem ischen E igenschaften  bestim m t und die 
Reihenfolge h in sich tlich  ihrer R eaktionsfähigkeit 
erm ittelt. D eu tlich  zu erkennende gesetzm äßige  
Zusam m enhänge zwischen den untersuchten K oks
eigenschaften und der R eaktionsfähigkeit konnten  
nur in  ganz wenigen Fällen  festgestellt werden.

2») A. a. 0 .

Der heutige, Stand der basischen Herdfrischverfahren.

Der heutige Stand der basischen Herdfrischverfahren im Vergleich  
zum Thomasverfahren.

Von O berhüttendirektor F r i e d r i c h  B e r n h a r d t  in K önigshütte.

(F o rtse tzu n g  v on  Seite 7.)

(Vergleich des W itkow itzer u n d  Königshütter Verfahrens. Vergleich der W irtschaftlichkeit des Thomasverfahrens 
und der Roheisen-Erz-Verfahren. W ärmewirtschaftliche Betrachtung des Thomas- und  S iem ens - M a r tin -  Ver

fahrens. M angan, Phosphor u nd  E isen  im  Thomas- u n d  S iem ens-M artin -V erfahren .)

Vergleich des W itkow itzer und K önigshütter  
Verfahrens.

1—1 ierzu m öchte ich zunächst bem erken: Vor 10 Jah-
ren, als dieser Vortrag bereits vorbereitet worden

war. bestand nicht nur zwischen Thom as- und Siemens- 
Martin-Verfahren, sondern auch zwischen den einzel
nen Herdfrischverfahren selbst ein scharfer W ett
bewerb. Der erstere ist heute auch noch vorhanden, 
während der letztere W ettbew erb aus bereits erwähn
ten Gründen heute w ohl n icht m ehr die B eachtung  
finden dürfte w ie vor dem  Kriege. D eshalb hat der 
Vergleich des W itkow itzer und K önigshütter Ver
fahrens sicher an B edeutung verloren. D a zu

dem W itkow itz inzwischen seine A rbeitsweise auch  
noch geändert hat, so hat diese G egenüberstellung 
wohl nur noch geschichtlichen W ert; denn sie ist  
auf der W itkow itzer A rbeitsweise aufgebaut, w ie sie  
vor 1914 bestand. Aus den durch die Aenderungen  
bestätigten  Schlußfolgerungen glaube ich  aber recht 
daran zu tun , w enigstens in kurzen Zügen den 
1914 bereits aufgestellten Vergleich nachträglich  
schildern zu sollen.

In W itkow itz benutzte m an dam als einen heiz
baren F lachherdm ischer, der in  der H auptsache w ohl 
nur als Sam m elgefäß dienen sollte. D urch geringe  
Erz- und K alkzuschläge trachtete m an danach, vor
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allem  den Silizium gehalt zu entfernen, w om it aber 
auch eine beträchtliche Abscheidung von Mangan 
verbunden war, um  im Fertigofen eine der Menge 
nach geringere, dafür aber an Phosphorsäure desto  
reichere Schlacke zu erhalten. G leichzeitig sollte  
jener Mischer die Unabhängigkeit vom  Gange der 
Hochöfen gewährleisten, dam it die Fertigöfen jeder
zeit Mischereisen von gleichm äßiger Beschaffenheit 
erhalten konnten. Beim  K önigshütter Verfahren da
gegen fä llt dem ersten Ofen die Aufgabe der E n t
phosphorung und der Entfernung der sonstigen Ver
unreinigungen des Roheisens zu, während der zweite  
Ofen nur noch den R est der Entkohlung zu be
sorgen hat.

Entsprechend dieser Verteilung der Frischarbeit 
hat das K önigshütter Verfahren gegenüber dem W it
kowitzer in metallurgischer Beziehung das bequemere 
und sicherere Fertigm achen voraus. D a bei der 
ersteren Arbeitsweise das Fertigm achen in einem  
zweiten Ofen bei Anwesenheit einer geringen und 
phosphorarmen Schlackenm enge erfolgt, so ist hier 
keine Gefahr der Rückphosphorung vorhanden, im  
Gegensatz zu W itkow itz, wo die konzentrierte 
Schlacke bis kurz vor dem Abstich im Ofen bleibt. 
Gemäß den M itteilungen von Dr. S c h u s t e r 13) sind 
die dam it verbundenen Schwierigkeiten wohl über
wunden; immerhin dürfte aber hierbei die größte 
Aufm erksam keit des Bedienungspersonals erforder
lich sein, um Fehlschläge zu vermeiden.

D a Erz- und Kalkzuschläge, Schlackenentfall 
sowie Ausbringen als direkte Funktionen der chem i
schen Zusam m ensetzung des E insatzes und des Ver
hältnisses von Roheisen und Schrott zu betrachten  
sind, so müssen eigentlich die Endergebnisse unter 
gleichen Verhältnissen gleich sein. Durch die Art des 
Betriebes können sich wohl kleine Unterschiede er
geben, die aber für das Prinzip nicht entscheidend sind. 
Deshalb erspare ich es mir, hierauf näher einzugehen. 
Maßgebend für den Vergleich waren damals in der 
Hauptsache die Erzeugungsm öglichkeiten und, dam it 
zusam m enhängend, die Gestehungskosten. Ver
gleichsweise hatte ich seinerzeit für beide Anlagen eine 
Erzeugung von 1000 t  Stahl in 24 st angenommen bei 
einem Einsatz von 8 0 %  flüssigem  Thomasroheisen 
und 20 % Schrott und einem  Ausbringen von 100 % 
reiner Blöcke, entsprechend einem Bedarf von rd. 
800 t  Roheisen bzw. vorgefrischtem  Metall und 200 t  
Schrott. Für diese Leistung sind 1914 folgende A n
lagen nötig  gewesen:

F ü r  W i t k o w i t z  (B ild I)
v  T T T  T  R

I I I 1 I I 1 -■> I I - ' '/ ‘""1 1 |
500 t  250 t  250 t  250 t  250 t

V frischt vor.

Vier K ippöfen —  T —  liefern nach dem Talbot-
Verfahren die Erzeugung von je 250 t, im  ganzen
also 1000 t.

R  ist Reserveofen für V und T.

F ü r  K ö n i g s h ü t t e  (B ild  I I )
S V V  F  F  R

| | | v.vi/".m'~| I | I l ‘I I '* '/ .... 1 I
500 t 500 t

S ist der Roheisensam m ler, wie er in jedem Tho
maswerk vorhanden i t .

V sind zwei kippbare Vorfrischöfen, die in 24 st 
800 t  Roheisen vorfrischen können.

F  sind zwei Fertigöfen, die aus 800 t  vorgefrischtem  
M etall und 200 t  Schrott 1000 t  Stahl ergeben.

R  ist Reserveofen für S, V  und F.
Auf den ersten B lick scheint es, als ob für beide 

Arbeitsweisen die gleiche Apparatur erforderlich ge
wesen wäre. Nachdem  aber der Vorfrischer in Bild I 
nur 5 0 0 t Roheisen in 24 st durchzusetzen vermochte14) 
und 8 0 0 1 gebraucht wurden, war m it einer Steigerung 
der Stahlerzeugung über 625 t  hinaus die Aufstellung 
eines zweiten Vorfrischers erforderlich, während in 
Bild II der D urchsatz im  Sammler unbeschränkt ist. 
Daher dürften bei einer über G25 t  gesteigerten Stahl
erzeugung in W itkow itz damals die Ofenunterhal
tungskosten sicher im  allgem einen höher gewesen 
sein als auf der K önigshütte. B ei einer geringeren 
Gesamterzeugung, für die auf beiden Seiten die 
gleiche Anzahl von Apparaten erforderlich war, wären 
wohl auch die Ofenunterhaltungskosten bei gleichen 
Preisen und gleicher Güte des Materials die gleichen 
gewesen, wenn man die geringere H altbarkeit des vor
frischenden Mischers in W itkow itz gegenüber dem 
Roheisensammler in K önigshütte außer acht ließ.

E in weiterer Vorteil des K önigshütter Verfahrens 
gegenüber dem W itkow itzer dürfte auch heute noch 
in der W andelbarkeit der Arbeitsweise, besonders 
gegenüber Störungen, bestehen; denn nach der 
ersteren Arbeitsweise können die beiden Oefen bei 
Störungen ausgleichende Arbeit leisten, so daß Er
zeugungsausfälle verm ieden werden. Sie sind also 
gewissermaßen in der Lage, als Akkumulatoren zu 
wirken. H at beispielsweise der Fertigofen sein Er
zeugnis abgestochen, und der Vorfrischofen ist zur 
Uebergabe von Vorm etall aus irgendwelchen Gründen 
noch nicht fertig, so kann inzwischen der Fertigofen 
schon Vorarbeit leisten, indem  er den Restinhalt mit 
Erzen weiterfrischt oder Schrott umschmelzt. Ist 
der Fertigofen nicht rechtzeitig für Vormetall auf
nahm efähig, so frischt der Vorfrischer das Vormetall 
nach Abguß der Phosphatschlacke m it Erz weiter 
oder verdünnt und verm ehrt es durch Schrottum- 
schmelzen. Es können also vor allem größere Schrott
mengen verarbeitet werden, ohne die Erzeugungs
höhe zu vermindern. N ach dem W itkowitzer Talbot- 
Verfahren ist ein Erzeugungsausfall nicht wettzu
machen, wenn der Talbot-O fen Störung hat. Bei 
Störungen des Mischers kann allerdings das Eisen 
unm ittelbar vom  H ochofen genom m en werden unter 
Inkaufnahm e der N achteile, die sonst der Mischer
betrieb beseitigt.

Bezüglich der Zitronensäurelöslichkeit in der 
Phosphatschlacke haben wir, w ie schon erwähnt, 
beim K önigshütter Verfahren durchschnittlich 90 bis 
97 % erzielt. Ueber die in W itkow itz erzielten Er

“ ) St. u. E . 34 (1914) S. 1041. 14) S t. u .E .  34 (1914) S. 953.
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gebnisse ist m ir n ichts Näheres bekannt geworden, 
so daß ich in dieser B eziehung einen Vergleich nicht 
anstellen m öchte.

Aus diesen Darlegungen dürfte hervorgehen, daß 
unter den dam aligen Verhältnissen das K önigshiitter  
Verfahren gegenüber dem  W itkow itzer einige Vor
teile hatte. Inzwischen hat sich aber die Arbeits
weise nach dem Talbot-Verfahren in W itkow itz ge
ändert. Der Erzverbrauch im  Mischer is t  von 39 kg 
im Jahre 1912/13 auf 3 kg je t  Mischereisen im  Jahre 
1929 herabgesetzt worden15), um  vor allem  mehr 
Mangan im Mischereisen zu behalten, wodurch einer
seits die G üte des Stahles günstig beeinflußt und 
anderseits M anganersparnisse gem acht werden sollen. 
Dadurch konnten der M ischerdurchsatz gesteigert 
und größere Mengen festen Roheisens um geschm olzen  
werden, so daß ein Mischer genügt, um  für eine täg
liche Stahlerzeugung von 1000 t  die erforderliche 
Menge Roheisen zu liefern. U nter diesen Um 
ständen dürfte eine G egenüberstellung die Gleich
wertigkeit beider Verfahren ergeben.

Jedenfalls haben wir festgcstellt, daß für die 
Königshiitter Verhältnisse bei einem  täglichen R oh
eisenumsatz von m indestens 350 t  das K önigshiitter  
Verfahren, für eine geringere Roheisenm enge das 
D ortm under-U nion-V erfahren das wirtschaftlich  
günstigere war. Ich m öchte aber an dieser Stelle  
betonen, daß man bei der B estim m ung der Arbeits
weise eines Stahlerzeugungsverfahrens sich einzig  
und allein von der W irtschaftlichkeit leiten  lassen  
darf, wie sie durch die Verhältnisse des betreffenden  
Werkes gegeben ist.

Immerhin dürfte aus dem  Vergleich der Schluß  
zu ziehen sein, daß unter allen U m ständen den Ver
fahren m ittels K ippöfen der Vorzug gebührt. Ohne 
Zweifel hat das Roheisen-Erz-Verfahren die rasche 
Entwicklung des kippbaren M artinofens ausgelöst; 
anderseits steht auch fest, daß die hohe Vervoll
kommnung des K ippofens in den letzten  13 Jahren 
die Verbreitung und Durchführung der Roheisen- 
Erz-Verfahren und auch die E rzeugung besonderer 
Stahlsorten, worauf ich  noch später zurück
kommen werde, w esentlich gefördert hat. Ueber die 
großen Vorteile, die der K ippöfen gegenüber dem  
feststehenden Ofen in betriebstechnischer H insicht 
und vor allem  in seiner v ielseitigen  Verwendbarkeit 
im Stahlwerk besitzt, habe ich  bereits 1914 in der 
Erörterung zum Vortrag von  Dr. Schuster16) m icli 
ausführlich geäußert und m öchte daraus nochm als 
hervor heben:

„B esonders w ich tig  is t  d ie U n ab h än g ig k e it des k ip p 
baren Ofens von der G röße d er zu  vergießenden  Schm el
zung, ohne B eein träch tigung  d er O fenleistung, indem  der 
Ofeninhalt in  beliebigen T eilm engen in  m ehrere P fannen  
abgestochen w erden kann . Infolgedessen  k an n  d er K ipp- 
ofen in  jeder G röße in  bestehende B etriebsan lagen  ohne 
weiteres eingebau t w erden, w äh ren d  bei N euanlagen  die 
Bemessung d er Schm elzungsgröße bzw. d er G ießeinrich
tungen ohne R ück sich tn ah m e au f die O fengröße erfolgen 
kann. Gerade h ierin  b e s te h t e in  sehr b each tensw erter 
Vorteil des K ippofens gegenüber dem  fests teh en d en  Ofen, 
wenn m an überleg t, d aß  tro tz  eines g roßen  Fassungs- 
raumes des Ofens die K o n s tru k tio n  sä m tlich er in  F rage

lät S>. ü. K. 42 '192?) S 3.
I6) St. u. E . 34 (1914) S. 1036.

kom m enden E in rich tu n g en  le ich te r g ehalten  w erden 
k an n , w ährend  bei großen, fests tehenden  M artinöfen  die 
schw eren Schm elzungen von  80 bis 100 t  — abgesehen 
davon , d aß  solche großen Schm elzungen sich  o ft n ich t 
ohne Schw ierigkeiten abgießen lassen — eine bedeu tend  
s tä rk ere  k o n stru k tiv e  A usb ildung  d e r  gesam ten  S tahl- 
w erksanlago erfordern , w odurch die A nlagekosten  bedeu
te n d  e rh ö h t w erden k ö nnen .“

Dadurch, daß in der Zwischenzeit sich der kipp
bare M artinofen im m er mehr verbreitet hat, wird 
m eine dam alige B ehauptung am  besten bestätigt.

W enn ich m ich nun einem  V e r g le ic h  d e s  M a r
t i n o f e n s  m it  d e m  E le k t r o o f e n  u n d  T i e g e l 
o fe n  zuwende, so m öchte ich zur K ennzeichnung  
dieser Frage aus m einem  D ienstbericht, den ich im  
Januar 1910 über den dam aligen Stand der E lektro- 
staiilerzeugung abfaßte, folgende Sätze erwähnen: 

„ E in e  U m w älzung is t  m it d er E in fü h ru n g  d er elek
trisch en  S tahlerzeugung in  d er E isen in d u strie  au f keinen 
F a ll  zu  befü rch ten , u n d  an  eine A nlehnung  des E le k tro 
ofens an  d ie bestehenden  Thom as- oder M artinw erke 
g laube ich  in  den  n äch sten  zehn Ja h re n  auch  noch n ich t. 
U m  jedoch  allen M öglichkeiten vorzubeugen, is t  in  unserem  
N eu b au p ro jek t d ie A ufstellungsm öglichkeit von  E le k tro 
ofen vorgesehen. D er bew ährte  M artinofen  is t  ab er zur 
H erste llung  v on  Q u alitä ten  in  m etallu rg ischer B eziehung 
noch so erw eiterungsfähig , d aß  e r bei höheren  P re isen  die 
E in füh rung  des E lek troofens in  d ie M assenerzeugung noch, 
lange Z eit h in h a lte n  k a n n .“

D as Ergebnis is t  gleich vorweggenom m en. D ie in 
den letzten  vierzehn Jahren gem achten allseitigen  
Erfahrungen haben wohl m eine obige Behauptung  
bestätigt, während m an mir seinerzeit sagte, ich  
sähe für den Elektroofen zu schwarz.

Zunächst taucht nun die Frage auf: „W elche  
Aufgabe war denn dem  Elektroofen in R ücksicht 
auf den M artinofen zugedacht?“ Ursprünglich sollte  
er in der M assenerzeugung der Helfer und Verbündete  
der bestehenden Stahlwerke sein, zur Verbesserung  
der Güte des Thom as- und M artinstahls durch N ach
raffination, wobei die M ehrkosten durch den ange
strebten G ütevorsprung gedeckt werden sollten. Den  
Gütevorsprung aber, den m an m it dem Thom asstahl 
m ittels Nachraffination im  Elektroofen erreichen 
w ollte, besaß der M artinstahl bereits; seine quali
ta tiven  E igenschaften , über die sich z. B . Geheim 
rat W ü s t 17) 1909 und S c h o c k 18) 1914 ausge
sprochen haben, m it H ilfe des Elektroofens nun noch 
zu steigern, hat sich natürlich erst recht als über
flüssig erwiesen. „U nser M artinstahl bedarf keiner 
V erfeinerung!“ D iese Antwort gab ein französischer 
W erksdirektor dem Elektroofenerfinder Gin schon 
im  Jahre 1903, als dieser ihn überzeugen w ollte, daß 
der Elektroofen in seinem  Stahlw erk der Verfeinerung  
dienen m üßte.

W eiterhin sollte  der E lektroofen in  der Erzeugung  
von Q ualitätsstählen n icht nur den M artinofen, 
sondern auch den Tiegelofen verdrängen; doch hat 
er auch die auf diesem  G ebiete gehegten überschweng
lichen Erwartungen noch nicht zu erfüllen verm ocht. 
D enn in  w irtschaftlicher B eziehung wird sich der 
E lektroofen nur dort durchsetzen können, wo ihm  
bei gleichem  hochw ertigen E insatz eine billige Strom 
quelle zur Verfügung steht.

1?) M etallurg ie 6 (1909) S. 265.
1S) S t. u. E . 34 (1914) S. 697.
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Auf dem m etallurgischen Gebiete hat der E lektro
ofen ebenfalls nicht überall die gewünschte Höhe 
erreicht; denn, wie auch S o m m e r  in seinem Bericht 
„Fortschritte der E lektrostahlerzeugung“ 19), in dem  
im  übrigen meine sonstigen Anschauungen bezüglich 
des Elektroofens aufs beste bestätigt werden, neuer
dings ausgeführt hat, ist für gewisse Stahlsorten, die 
ein H öchstm aß an D esoxydation und Entgasung ver
langen, der Tiegelofen bis jetzt immer noch uner
setzlich.

Dagegen hat der Martinofen, nachdem er kon
struktiv  immer mehr durchgebildet worden ist, in 
metallurgischer H insicht das gehalten, was man sich 
von ihm  versprach; das beweisen die bemerkenswerten 
Ausführungen von S c h n e id e r  in seinem bereits 
erwähnten Bericht „Ueber die Beheizung von Martin
öfen m it einem Gemisch aus Hochofen- und K oks
ofengas11. Hiernach hat man auf der Dortm undei 
Union besondere Brennereinrichtungen geschaffen, 
die es gestatten , Hochofen- und Koksofengas beliebig 
zu verwenden und dadurch die Flam m enwirkung ab
wechselnd oxydierend und indifferent zu machen. 
Infolgedessen ist man dort in der Lage, in den großen 
Kippöfen, ohne an hochwertige Einsatzstoffe ge
bunden zu sein, Stähle von einer Reinheit herzu
stellen, die früher nur in Tiegel- oder Elektroofen  
herzustellen waren, wie: Silizium-, Mangan- und 
N ickelstähle, Silizium -, Mangan- und Chrom-Nickel- 
Stähle, und Schneider behauptet, daß es schlechter
dings kaum eine Stahlsorte gäbe, die sich in dem  
m etallurgisch äußerst vollkom m enen Apparat des 
Kippofens nicht hersteilen ließe. Ich nehme an, daß 
diese vor fünf Jahren gem achten Angaben auch heute 
noch zutreffen und inzwischen weitere Erfahrungen 
gesam m elt worden sind. Auch auf der K önigshütte 
werden, wenn auch nicht in dieser Vollkom m enheit, 
da ihr ja dazu die M ittel versagt waren, seit Jahren 
in großen Martinöfen Sonderstähle m it gewöhnlichem  
E insatz hergestellt, wie sie ehemals nur ein Elektro- 
oder Tiegelofen m it auserwähltem  schwedischen E in
sa tz  liefern konnte. Ebenso werden wohl auch andere 
Werke in dieser Beziehung Erfolge aufzuweisen haben. 
E s ergibt sich som it die Schlußfolgerung, daß der 
M artinofen dem Elektroofen bei der Erzeugung von  
nicht bis zur H öchstgrenze beanspruchtem  Q ualitäts
stah l nicht nur wirtschaftlich infolge der bedeutend  
höheren Erzeugung und des billigen Einsatzes über
legen, sondern auch metallurgisch gleichwertig ist.

Aus den gleichen Gründen und auf dem gleichen  
G ebiete is t  der Martinofen wohl auch dem Tiegelofcn  
gegenüber als überlegen zu bezeichnen.

Der Martinofen, besonders der Kippofen, ist also 
auf der ganzen Linie Sieger geblieben. Und m it 
meiner Behauptung, daß dem M artinofen die Zukunft 
gehöre, h atte  ich seinerzeit in der Erörterung des 
Vortrages Schuster w ohl n icht zuviel behauptet.

Vergleich der W irtschaftlichkeit des Thomasverfahrens und 
der Roheisen-Erz-Verfahren.

W enn bei einem  Vergleich der einzelnen Stahl
erzeugungsverfahren auch der rein geldliche Erfolg 
eines Verfahrens für seine Ausübung nach w ie vor in

i") S t. u. E . 44 (1924) S. 557.
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erster Linie ausschlaggebend bleiben wird, so muß 
doch unter den jetzigen Verhältnissen der Knappheit 
und Teuerung der Brenn- und Rohstoffe der wärme- 
und stoffw irtschaftliche W irkungsgrad eines Verfah
rens genauer ins Auge gefaßt werden, als es vielleicht 
früher nötig war, wo uns alles in nahezu unbeschränk
ten M engen und zu niedrigen Preisen zu Gebote stand. 
Ich kann daher n icht um hin, wenn auch zum Teil 
nur kurz und überschläglich, auf diese Fragen ein
zugehen, und wende m ich zuerst der

w ä r m e w ir t s c h a f t l i c h e n  B e t r a c h t u n g  d es  
T h o m a s -  u n d  S ie m e n s - M a r t in - V e r f a h r e n s  

zu.
Es ist hierbei unum gänglich, den H ochofen- und 

Stahlwerksbetrieb als ein Ganzes anzusehen, wie es 
auch $r.*3rtg. G. B u l l e  in einer Arbeit der Wärme
stelle Düsseldorf getan hat, Für ein W erk, das 
w ärm ew irtschaftlich auf der H öhe steht, setzt er 
den Koksverbrauch im  H ochofen für die Erzeugung 
von 1000 kg Thom asroheisen m it 1230 kg an und rech
net für 1000 kg Koks einen Durchsatz von 1344 kg 
Kohlen in der Kokerei, so daß je t  Thomasroheisen 
1230 x  1,344 =  1653 kg Kohle zu verkoken sind. 
Bei einem  Ausbringen von  89,5 % im  Thomaswerk, 
w ie es N. Schock in seiner schon öfters angeführten 
Arbeit annim m t, erfordert 1 t  Thom asstahl einen 
E insatz von 1110 kg Thom asroheisen, das einem 
Kokskohlenaufwand von  1110 x  1,653 =  1835 kg 
entspricht; um gekehrt erm öglichen 1000 kg Koks
kohle die Erzeugung von 1000 : 1,835 =  545 kg Tho
m asstahl. An gleicher Stelle se tzt Schock beim  Roh- 
eisen-Erz-Verfahren im  M artinofen den Verbrauch 
an Thomasroheisen je t  Stahl m it 907 kg an, was 
nach obigem  einem  zu verkokenden K ohlengewicht 
von 907 x  1,653 =  1499 kg entspricht. Ferner 
nim m t Schock den Verbrauch an Gaserzeugerkohle 
im  Stahlwerk zu 240 kg je t Stahl an, so daß sich ins
gesam t je t  M artinstahl, nach dem Roheisen-Erz- 
Verfahren hergestellt, ein K ohlenverbrauch von 
1499 +  240 =  1739 kg ergibt, d. i. je t  Stahl um rd. 
100 kg weniger als beim  Thom asverfahren, so daß 
bei Benutzung von M artinöfen m it 1000 kg Kohle 
1000 : 1,739 =  575 kg Stahl zu erschmelzen sein 
werden. B ei diesen überschlägigen Berechnungen 
ist der sonstige W ärm e- bzw. K raftbedarf im  Stahl
werk, der besonders beim  Thom aswerk nicht un
bedeutend ist (z. B. für das Gebläse), vernachlässigt 
oder besser als aus dem K oksofen- oder Gichtgas
überschuß gedeckt gedacht.

Trotz der besonderen kohleverbrauchenden Gas
erzeugeranlage erscheint som it der M artinofen als 
der sparsamere Apparat, und es bliebe noch zu unter
suchen, w ie sich die Verhältnisse bei geänderten 
Zahlen für den Koks verbrauch im  H ochofen und das 
Ausbringen im  Stahlwerk gestalten . D ie Zahlentafeln 
3 und 4, die in  vorstehend dargelegter W eise berechnet 
sind, geben darüber Aufschluß und zeigen insbeson
dere, daß bei hohem  K oksverbrauch auch der am 
ungünstigsten arbeitende M artinofen dem Konverter 
überlegen ist. Bei niedrigerem  Koksverbrauch tritt 
die Ueberlegenheit des M artinverfahrens weniger 
in die Erscheinung.
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Z a h le n ta fe l 3. K o h l e n v e r b r a u c h  j e  t  S t a h l  im  
H o c h o f e n  u n d  S t a h l w e r k  b e i m  T h o m a s v e r 

f a h r e n .

Ausbringen Koksverbrauch im Hochofen

Thomaswerk j 100 % 
0//o kg 110%

k g
120 % 

k g
130 % 

kg
140 % 

k g

90 1485 
89 ! 1503 
88 ' 1519 
87 1536  
86 1 1555

1633
1652
1670
1689
1710

1782
1803
1823
1844
1866

1933
1953
1974
1997
2021

2080 i
2104
2127
2151
2177

1
Z a h h n ta fe l  4. ■ K o h l e n v e r b r a u c h  j e  t  S t a h l  im  
H o c h o f e n  u n d  S t a h l w e r k  b e i m  R o h e i s e n -  
E r z - V e r f a h r e n  m i t  1 0 0  %  R o h e i s e n  u n d  265 k g  

K o h l e n v e r b r a u c h  im  S t a h l w e r k .

{ A u sbringen  
im M artin 

K o k s v e rb ra u c h  im H o c h o fe n

w erk 100 % 110 % 120 % 130 % 140 %
% kg k g k g kg k g

110 1479 1600 1722 1843 1964
108 1501 1625 1749 1872 1996
106 1524 1650 1776 1902 2028
104 1550 1678 1807 1935 2064 I
102 1574 1705 1836 1947 2098

Im Gegensatz zu m einen obigen Betrachtungen  
über die Brennstoffm enge, die zur Stahlerzeugung  
aufzuwenden ist, untersucht Bulle den W ärm ever
brauch getrennt nach H ochofen- und Stahlw erks
betrieb, indem  er in  Rechnung zieht, daß der H och
ofen zwar 1230 kg Koks je t  Thom asroheisen durch
setzt, von der entsprechenden W ärm em enge jedoch 
35 % für andere Zwecke verfügbar behält und som it 
nur 65 % zu Lasten des Roheisens gehen, das som it 
je t den Aufwand von  7,2 • 10« W E  in Form  von 
Kohle erfordert. Für 1 t  T hom asstahl bestim m t 
Bulle den W ärm ebedarf dann wrie fulgt:
Wärmeinhalt von 1150 kg Thom asroheisen (ent
sprechend 87 % Ausbringen):

1,15 x  7,2 • 108 =  . ............. ..............  8,28 • 108 W E
im Thoniaswerk aufgew endete

Wärme ................... .... .......................  0 ,6 7 -1 0 6 W E

insgesamt je t  Thom asstahl aulge^ 
wendete W ärme in Form  von  
K o h l e .....................................................8 ,95 • 108 W E

Den W ärm eaufwand im  M artinwerk erm ittelt 
Bulle zu 2,194 • 106 W E  je t  S tah l, w obei er das ge
wöhnliche Schrottverfahren m it 241,2 kg K ohlen
verbrauch zugrunde legt. D iese Zahl, die für das 
Roheisen-Erz-Verfahren sicher n icht ungünstiger aus
fällt, möge beibehalten und ein Ausbringen von nur 
106 %, wie es bei ausschließlicher Verarbeitung von 
Roheisen ohne Schrott unschwer zu erreichen ist, 
angenommen werden. Dann beträgt der Rohcisen- 
verbraueh je t  M artinstahl 937 kg;

Wärmeinhalt des Roheisens
0,937 x  7,2 • 106 - ........................ 6,74G • IO6 W E

Wärmeaufwand im Stahlwerk . . 2,194 • 108 W E  

gesamter Wärmeaufwand je t 
M a rtin sta h l...................................  8,940 • 10* W E

d. i. fast genau dieselbe Zahl, die oben beim  Thomas- 
\erfahren erhalten wurde. E s ergibt sich som it 
folgendes:

Herdfrischverfahren. Stahl und Eisen. 43

D as Thom asverfahren und das Roheisen-Erz- 
Verfahren bedingen annähernd den gleichen W ärm e
aufwand je t Stahl, jedoch muß für das Thom asver
fahren zunächst im  H ochofen eine größere Brenn
stoffm enge als für das Martinverfahren in Anwendung  
gebracht werden, die dann eine verhältnism äßig  
geringere A usnutzung für die Stahlerzeugung er
fährt, dafür aber für andere Zwecke größere W ärme
mengen verfügbar läßt. W enn man nun noch in 
Erwägung zieht, daß die für das Thom asverfahren  
erforderliche größere Kohlenm enge in wertvollerer 
K okskohle besteht, während von dem insgesam t ge- 
rinseren Kohlenbedarf des M artinbetriebes ein be
trächtlicher Teil gewöhnliche Gaserzeugerkohle ist, 
und wenn m an ferner bedenkt, daß bei dem Thom as
verfahren große kohlesparendeE rrungenschaften wohl 
kaum noch zu erwarten stehen, während der Martin
ofen in dieser Beziehung noch m anches erhoffen läßt, so 
muß man zu dem Schluß kom m en, daß die Um w and
lung des Roheisens in Stahl durch das Roheisen-Erz- 
Verfahren im  Martinofen in H insicht auf K ohlen
bedarf und W ärmeverbrauch jedenfalls nicht ungün
stiger dasteht als die Stahlerzeugung durch das W ind
frischen im  Konverter.

Für die Beurteilung der Stoffw irtschaft bei den 
einzelnen Stahlerzeugungsverfahren wird m aßgebend  
sein die H öhe der E isen- und Phosphorverluste bei 
den verschiedenen Verfahren sowie die zu ihrer 
Durchführung erforderliche M anganmenge.

D iese letzte  Frage, d ie  M a n g a n w ir t s c h a f t  
b e im  T h o m a s -  u n d  M a r t in  v e r f a h r e n ,  m öchte  
ich vorwegnehm en. Schock berührt auch diesen 
Punkt, indem  er darauf hinweist, daß das Mangan 
des E insatzes im  M artinofen beim Vorfrischen fast 
vollständig verloren gehe, jedoch aus R ücksicht auf 
die E ntschw efelung im M ischer ebensowenig entbehrt 
werden könne wie beim Thomasverfahren. B ei der 
Fertigperiode m üßten, sagt Schock w’eiter, w ieder 
m anganreiche Eisenerze oder M anganerze zugegeben  
werden. D ie N ot des Krieges hat uns gezeigt, daß 
letzteres n icht zutrifft oder nur dann, wenn das Er
zeugnis ganz besonderen Ansprüchen genügen soll. 
Die K önigshütte arbeitet ohne solche Zusätze und 
verbraucht trotzdem  nicht mehr D esoxydationsm ittel 
als vorher, während die Güte des erzeugten Materials 
der von gutem  Thom asstahl im m er noch reichlich  
gleichwertig bleibt. D a m an ferner bei geeigneter  
A rbeitsweise beim  M artinbetrieb auf keinen Fall 
einen höheren Verbrauch an Ferrom angan hat als 
im  Thomaswerk, so kann w ohl behauptet werden, 
daß die Um w andlung des Thom asroheisens im  Martin
ofen h insichtlich  der aufzuw endenden M anganmen- 
gen, wenn schon keine große Ersparnis, so doch  
sicher keine höheren Ausgaben m it sich zu bringen 
braucht.

Bezüglich der P h o s p h o r w ir t s c h a f t  b e im  
T h o m a s -  u n d  M a r t in v e r f a h r e n  ist die F est
stellung Schocks zu bestätigen, daß die Phosphor
ausbeute in der w ertvollen Phosphatschlacke beim  
Thom asverfahren besser ist äls beim  H oeschverfah- 
ren, aber auch nur bei diesem. D ie neueren H erd
frischverfahren sind in dieser H insich t dem  Thom as
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verfahren mindestens gleichwertig, eher aber noch 
überlegen, und bieten zudem den Vorteil, daß bei 
ihnen endgültig verloren nur der im Stahl ver
bleibende Phosphoranteil ist, während der Phosphor- 
gehalt mitfallender minderwertiger Schlacken im 
Hochofen wiedergewonnen werden kann, daß dagegen 
beim Thomasverfahren Phosphorabgänge eintreten, 
die unwiederbringliche Verluste darstellen.

Auch die E is e n w ir t s c h a f t  im  T h om as- und  
M artin  v er fa h ren  stellt sich für letzteres günstiger, 
indem aus derselben Erzmenge auf dem Wege Hoch
ofen— Konverter weniger Stahl gewonnen wird als 
mit Hochofen in Verbindung mit dem Martinofen, 
wenn in diesem der Ausnutzung der Zuschlagserze 
die gebührende Aufmerksamkeit geschenkt wird. Sie 
hängt wesentlich vom Eisengehalt der Schlacken ab, 
den man bei sorgfältiger Arbeitsweise gut in der Hand 
hat, zumal beim Königshütter Verfahren, das sowohl 
beim Vorfrischen als auch beim Fertigschmelzen in 
der Wahl des Zeitpunktes der Schlackenentfernung

w eitest gehende F reiheit läßt. Für die Erzausnutzung  
is t  dabei auch die Teilung des Verfahrens in zwei 
A bschnitte von V orteil, denn erfahrungsgemäß muß 
in der Fertigschlacke, die ja  den gesam ten Phosphor  
des M etallbades bis auf Spuren aus dem M etall auf
nehm en soll, ein bestim m ter, n icht zu niedriger 
E isengehalt gew ahrt bleiben, der m it dem  Phosphor
säuregehalt der S ch lick e  wird zunehm en müssen, 
um  eine Rückphosphorung hintanzuhalten. Für die  
Eisenersparnis wird es daher von  \  orteil sein , die1 
Menge dieser Endschlacke m öglichst gering zu halten, 
was °eben durch Teilung erreicht wird. Dann fällt 
der H aup tteil der Schlacke beim  Vorfrischen, wobei 
der E isengehalt erfahrungsgem äß um  vieles niedriger 
gehalten werden kann.

Aus m einen Darlegungen glaube ich den unanfecht
baren Schluß ziehen zu können, daß die neuzeitlichen  
Herdfrischverfahren dem  Thom asverfahren wärme-
w irtschaftlichm indestensgleichw ertig,stoffw irtschaft

lich jedoch deutlich überlegen sind. (Fortsetzung folgt.)

Eine neue Kohleelektrode.
Von Direktor C. B e c k e r  in  D obrava pri Jesenicah (Jugoslaw ien).

( Beschreibung einer ,neuen r B auart einer K ohleelM rode, die aus einer K irn -  
besteht, und  der hierm it erzielten Vorteile.)

und  einer Außenelektrode

Trotz aller F ortschritte, die die E ntw icklung der 
Kohleelektroden bisher gezeitigt hat, sind noch 

nicht alle Schwierigkeiten behoben, um der jetzigen  
Kohleelektrode eine lange Lebensdauer voraus
zusagen. Die Bestrebungen der Schmelzwerke gehen  
darauf hinaus, die Strom spannung zwecks höherer 
Ausnutzung der Schm elzöfen immer weiter zu er
höhen, wodurch die Anforderungen an die Elektroden  
im m er höher werden. Einige W erke haben bereits die 
Strom spannung von  anfänglich 130 V auf 150 und 
dann auf 180 V erhöht, und eine Erhöhung auf 250 V 
in  Erwägung gezogen. Es hat sich nun gezeigt, daß 
E lektroden zum Arbeiten m it diesen Spannungen aus 
den ganz gewöhnlichen K ohlenstoffarten nicht mehr 
benutzt werden können, da sie entweder leicht 
brechen, wenn sie dicht sind, oder zu stark abbrennen, 
wenn ihnen die Gefügespannung auf K osten der 
D ichte durch Zusatz eines pprösen Stoffes entzogen  
wurde. Man könnte hier eine Verbesserung schaffen, 
wenn man die E lektroden teilweise aus Graphit er
zeugen würde; Graphit steht aber im Preise zu hoch.

E in  anderer W eg, eine Elektrode herzustellen, 
die eine B elastung von etwa 250 V  verträgt, wäre der, 
ihr M etalleiter beizugeben, um  durch Regelung des 
Strom es eine E ntlastung an den em pfindlichen Stellen  
zu bewirken. Dieser W eg ist an sich bekannt, doch 
war die Anordnung der M etalleiter bisher nicht 
zweckentsprechend, weil diese sich lediglich in der 
Elektrode befanden, ohne K ontakt m it der strom- 
führenden Elektrodenfassung zu besitzen, durch die 
ihnen der Strom  in  einer Menge zugeführt worden 
wäre, die ihrem effektiven Leitverm ögen entspricht, 
E s is t  erklärlich, daß die W irkungsweise eines M etall
leiters, der durch weniger leitende Schichten von der 
Strom quelle getrennt ist, n icht jener W irkung en t
sprechen kann, welche M etalleinlagen m it unm ittel

barer Strom zuführung haben. E ine ganz erheblich 
bessere Strom leitung lä ß t sich dadurch erreichen, 
daß man die M etalleiter der K ohleelektrode m it der 
strom führenden E lektrodenfassung verbindet und 
dadurch den Kern der K ohleelektrode hoch mit 
Strom  belastet. E s lag  im m er das B estreben vor, den 
Strom  m öglichst dem Innenquerschnitt der Kohle
elektroden zuzuführen. Zu diesem  Zweck wurden 
vielfach die bisherigen Elektroden, z. B. bei den 
K arbidöfen, m it schm alen K öpfen versehen, an die 
die Fassungsbacken angeklem m t wurden. Diese An
ordnung ist  für die Strom leitung zwar günstig, für die 
E lektrode selbst jedoch nachteilig , da diese bei dem 
verringerten K opfquerschnitt leich t überhitzt wird 
und an dieser Stelle bricht oder aus der Fassung 
rutscht. E in  an dieser Stelle  angeordneter Metalleiter 
entlastet die E lektrode. E s is t  festgestellt, daß gute 
E lektroden an ihrem unteren E nde in  der Lichtbogen
zone w iderstandsfähiger sind als in  den oberen 
Teilen; die Ursache hierfür lieg t in  der im  Lichtbogen  
erfolgenden teilw eisen G raphitierung des Kohlen
stoffes am E lektrodenende. W enn nun eine Elektrode 
erzeugt wird, die die G raphitierung leich t verträgt 
und nicht bricht, so erscheint diese Elektrode auch 
geeignet, am Lichtbogenende einem  höheren Strom
durchgang zu w iderstehen.

E s wurde nun eine B auart gefunden, die einerseits 
geeignet ist, die bisherigen U ebelstände gänzlich zu 
beheben, und die anderseits auch die Anwendung 
einer Strom spannung von  250 V  zuläßt. Diese 
E lektrode besteht aus einer im  K erne angeordneten, 
hochgebrannten H auptkohleelektrode m it daran ge
legten , unter voller Strom leitung stehenden Metall
leitern, deren G ew icht 2,5 bis 3 ,5%  des Elektroden
gew ichtes beträgt, und einer am  Um fange in  einen 
D rahtnetzabsch luß gestam pften  Außenelektrode. B e
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kanntlich haben große E lektroden die m eisten  Brüche 
.ergeben. D iese Brüche wurden durch Spannungen  
im Innern der E lektrode verursacht. Durch die vor
liegende E lektrodenbauart werden diese Spannungen  
beseitigt, weil die K ernelektrode ein für sich herge
stellter, hocharbeitsfähiger Körper ist, und die ge
stam pfte Außenelektrode sich den Verhältnissen eines 
elektrischen Ofens durch langsam e Sinterung selbst 
anpaßt. Durch diese B auart wurde die Frage der H er
stellung von E lektroden großen Q uerschnitts ein
wandfrei g e löst

In Abb. 1 ist die beschriebene E lektrode veran
schaulicht; a zeigt die hochgebrannte Kernelektrode, 
die die Graphitierung gu t verträgt und daher hoch 
mit Strom belastet werden kann, b die gestam pfte  
Außenelektrode, c die M etalleiter, die die H aup t
elektrode unterstützen und den Strom  zum  wider
standsfähigeren Ende der E lektrode führen, bis bei e 
die M etalleiter ausschm elzen und eine Strom vertei
lung auf die A ußenelektrode e in tritt. c, sind die 
metallischen Strom zuführungskontakte, die kon
tinuierlich angeordnet werden und in  der Elektrode  
verbleiben können oder aber auch so angeordnet sind, 
daß man sie herausnehm en kann, um  sie bei neuen  
Elektroden wieder zu verw enden. Man kann sie auch 
als B estandteil des E lektrodengehänges ausbilden  
und sie während des Betriebes m it W asser kühlen. 
Die W ahl der Anordnung hängt indessen davon ab, 
ob die Strom leitung allein am K opfe oder am Um fange 
der Elektrode stattfind en  soll, d zeigt den D raht
netzabschluß als einen in  den M aschen verankerten  
Bestandteil der äußeren K ohleelektrode. An Stelle  
des D rahtnetzes kann aber auch ein genügend ge
schlitzter M etallm antel ben u tzt werden. D iese Ar
matur kann auch zweifach angeordnet sein und ist 
dann geeignet, einen feuerfesten Schutz dazwischen  
einzubringen, der aus T onasbest oder Asbestpapier  
bestehen kann. B eida m etallische H ülsen werden  
durch Stifte  strom leitend  verbunden. D ie gestam pf
ten Teile der so ausgerüsteten  E lektrode können in 
den bisherigen elektrischen Oefen gebrannt werden; 
dabei verhindert die feuerfeste Sch icht das A b
laufen des B indeteeres aus der frischen E lek tro
denmasse, andernfalls brennt m an sie in beson
deren einfachen Oefen m it A bgasen der E lek tro
ofen schwach vor. Aus der Art des Brennver
fahrens ergibt sich das G rößenverhältnis der Kern- 
elektrode; beim Vorbrennen der ganzen Elektrode  
kann das A nteilverhältnis der gestam pften  E lek
trode größer sein. D er feuerfeste Schutz, der in 
dem Drahtnetz festen  H alt findet, verhindert eine 
frühzeitige Verzunderung des M etalles und auch der 
Kohleelektrode. D a die M etalleiter c, und c den Strom  
zur H auptm enge der K ernelektrode zuleiten , findet 
oberhalb des elektrischen Ofens eine nur schwache  
Belastung der gestam pften A ußenelektrode statt. 
Diese erreicht daher die L ichtbogenzone, ohne sich 
merklich verbraucht zu haben, f ist eine normale 
Nippelverbindung der K ernelektrode, f, hingegen  
stellt die Verbindung der Außenelektrode dar, die 
dadurch hergestellt w ird, daß frische Masse in die 
Schwalbenschwänze der bereits abgenutzten  E lek

trode eingestam pft wird. D ie  Schw albenschw änze f, 
in  Abb. 1 sind der besseren Veranschaulichung  
wegen um  90° verdreht eingezeichnet. D ie M etall
leiter können sow ohl an die Kernelektrode angelegt 
als auch in  schw albenschwanzförm igen N uten  an
geordnet werden, w ie dies in  der A ufsicht der E lek
trode veranschaulicht ist.

Innere Strom leitung is t  die Vorbedingung für das 
einwandfreie A rbeiten einer großen Kohleelektrode. 
Bisher war es n icht m öglich, diese anzuwenden, weil 
die E lektroden von  außen m it der strom führenden  
F assung um geben waren, ohne eine bessere A bleitung  
des Strom es nach einer Innenelektrode zu besitzen. 
Durch diese A rt der Strom zuführung fand eine  
dauernde Ueberla- 
stung der R andzo
nen sta tt, während  
der Kern der E lek
trode bedeutend w e
niger belastet blieb.
D iese ungünstige  

Strom verteilung  
lieg t bei allen gro
ßen Elektroden vor, 
deren äußere Teile 
größere L eitfähig
keit zeigen als der 
Kern.

W enn auch m it 
dem Bekanntw er
den der Dauerelek
trode der K ohle
elektrode die weitere 
L ebensfähigkeit be
str itten  wurde, so 
hat sich inzwischen  
doch ergeben, daß 
die normale K ohle
elektrode die beste  

R eduktionskohle § 
für die elektrischen  
Oefen ist. Man muß 
näm lich in B etracht
ziehen, daß letzten  A bbild u n g  1. N eue K o h leelek trode . 
Endes die reine
K ohleelektrode, und zwar deren Kern, das elek
trische Schm elzen bewirkt. D ie W iderstandsfähig
keit dieses E lektrodenteiles hängt aber von  der 
D ichte der E lektrode ab. B ekanntlich  haben ge
preßte und fertig  gebrannte K ohleelektroden die
höchste D ichte m it 1,58 bis 1,60 gegenüber 1,49 bei
Dauerelektroden. D ie Verw endung der K ohle
elektrode kann hinsichtlich Beförderungskosten, E in 
fuhrzölle und restloser Verwendung auch noch leicht 
w irtschaftlicher gesta ltet werden, w enn m an die 
weniger beanspruchten Teile der E lektroden selbst 
herstellt. B ei der beschriebenen E lektrode kann  
m an die A ußenelektrode selbst anfertigen. Ihre H er
stellung is t  um  so leichter durchführbar, als sie 
aus feinkörnigen R ohstoffen gestam pft werden kann, 
da ja  die A ußenelektrode n icht den Q uerschnitts- 
und G efügespannungen unterliegt w ie eine m assive
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Elektrode großen Querschnitts. Durch den Einbau  
der hochgebrannten K ernkohleelektrode werden die 
Querschnittsspannungen beseitigt, Brüche treten  
daher nicht mehr ein. Bei dieser H erstellungs
art ergibt sich auch der große Vorteil, daß körniger 
Anthrazit, dessen vorheriges Brennen umfangreiche 
und teure E inrichtungen erfordert, nicht zur Ver
wendung herangezogen werden braucht. D ie hier
durch geschaffene Erleichterung m acht es jedem  
Verbraucher m öglich, selbst einfache Elektroden
m ischungen herzustellen, wie sie auch von der E lek 
trodenfabrik bezogen werden.

D ie unter spezifisch hoher Strom leitung stehen
den M etalleiter der beschriebenen kom binierten E lek
trode gestatten  zusam m en m it der Kernelektrode 
die Anwendung hochgespannten Stromes, wodurch  
der A usnutzung der Schm elzöfen keine engen Grenzen 
gesetzt sind und auch die Größe der Elektroden weiter 
ausgedehnt werden kann. Dadurch können die 
schm alen E lektrodenpakete durch eine große runde 
Elektrode ersetzt werden, ohne Um bauten der Oefen 
vornehm en zu m üssen. D ie immer steigenden A n
forderungen an Strom leitung und W irtschaftlichkeit

Umschau.
Die Glühkisten im Feinblechwerk.

U eber das V erziehen der B lechglühkasten is t  an 
dieser S telle1) bereits b erich te t w orden. D a m it dem  V er
ziehen die H altb a rk e it der G lühkiste zusam m enhängt, 
so d ü rften  nachstehende A usführungen B eachtung v er
dienen. In  angezogenem  A ufsatze w urde auf die W ichtig
k e it der R ippenform  hingewiesen und  darauf, daß  die e r
höh te A ufm erksam keit, die m an diesem  U m stand geschenkt 
ha t, die verschiedensten G lühkistenform en h a t  erstehen 
lassen.

A bb. 1 zeigt einen deutschen G lühkasten  üblicher 
Form . Die R ippen  sind  w agerech t um  den Oberteil ge

A bb ild u n g  ] .  G lü h k asten  fü r 
1 x  2-ra-Bleche.

A b b ild u n g  2. K asten o b erte il m it  E ip p en .

sp an n t, u nd  der Deckel w ird  m it K reuzrippen v erstärk t. 
D am it sich der Deckel in  der H itze n ich t einbiegt, wird 
besonders au f gu te  D eckelversteifung geachtet. Unsere 
S tahlgießereien gew ährleisten im  allgem einen 50 G lü
hungen, aber es w erden 1 2 0 -1 5 0  Glühungen bei guten 
K as ten  u n d  gu tgehenden Glühöfen erreicht.

')  Vgl. S t. u. E . 30 (1910) S. 498/9.

m achten es notw endig, der K ohleelektrode einen  
Sicherheitsfaktor beizugeben, w ie ihn jeder sonstige  
W erkstoff auch besitzt. W as der bisherigen K ohle
elektrode in  dieser R ichtung feh lte, w ird durch die 
neue B auart der „kom binierten E lek trod e“ verbessert 
werden. Praktische Erprobungen dieser neuen  
E lektrode ergaben auf ein igen K arbidwerken eine 
um  20 % längere Lebensdauer gegenüber den ge
w öhnlichen bei gleichzeitiger, bedeutender Ver
ringerung des E lektrodenverbrauchs. Aehnliche  
Ergebnisse zeitigten  auch U ntersuchungen auf Stick
stoffw erken m it E lektroden , deren A ußenteile unge
brannt waren, so daß bei allen diesen Vorteilen der 
K ohleelektrode in  der neuen Anordnung m it Kern
strom leiter und A ußenelektrode noch eine lange 
Lebensdauer beschieden sein  wird.

Z u s a m m e n f a s s u n g .
E s wird die B auart einer neuen Elektrode be

schrieben, die aus einer K ern- und einer gestam pften  
Außenelektrode besteht. A ls V orteile ergeben sich 
eine bessere Strom verteilung und eine höhere Be
lastungsm öglichkeit bei gleichzeitig  verlängerter Le
bensdauer und geringerem Elektrodenverbrauch.

Abb. 2 bis 7 zeigen am erikan ische  F orm en . Abb. 2 
zeigt den  K astenoberte il m it R ip p en  m it halb rundem  Quer
sc h n itt, die ab er im  In n e rn  der L änge nach  hohl sind, um 
eine gleichm äßige W an d s tä rk e  u n d  keine M aterialan
häufung  zu bekom m en. M an w ill d ad u rch  eine ungleich
m äßige A usdehnung u n d  ein V erbeulen  verh indern . Die 
Längsw ände des in  A bb. 3 gezeichneten  K astenoberteils 
haben  zw ischen den  in  Bügelform  um spannenden  Rippen 
an  den L ängsseiten  je drei u nd  an  dem  K opfende je eine halb
runde, hohle R ippe, die dem selben Zw eck wie bei der vor
erw ähn ten  F o rm  dienen  sollen. W ie sich die R ippenbau
a r t  b ew äh rt h a t, zeig t das E rgebnis von  sieben Oberteilen, die 
nach  303, 343, 337, 365, 364, 390 u n d  400 G lühungen kaum 
eine F orm v erän d eru n g  zeig ten  (vgl. A bb. 4).

A b b ild u n g  3.
K a s ten o b e r te il  m i t  b ü g e lfö rm igen  R ip p en .

A b b ild u n g  4. G lü h k iste  n a c h  370 u n d  380 G lühungen.

E ine andere  F o rm  is t  in  A bb. 5 d argeste llt. Sie zeigt 
die F o rm  der in  A bb. 3 zu  sehenden  senkrech ten , h a lb 
runden  R ip p en  u n d  auch  L eistenrippen  a n  den  S tirnw änden. 
Zwischen den  senkrech ten  R ip p en  der L ängsw and sind 
über K reuz angeordnete  R ip p en stü ck e  an g eb rach t, die die 
Zw ischenflächen versteifen  sollen. D urchgehende R ippen 
w ürden  S pannungen  verursachen  u n d  ein A usbeulen zur 
Folge haben . A uf die S teifigkeit des D eckelbodens h a t  man
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besonderen W ert geleg t; w ie die A bb ildung  des um gelegten 
K astens zeigt, i s t  die H ohlrippe m it k leinen  Q uerrippen  
v erste ift; zw ischen den  H oh lrippen  sind  noch fü n f als G it te r 
träger ausgebildete V ersteifungen angegossen. Diese B a u 
a r t is t  n a tü rlic h  sehr teuer, w eshalb die K as ten  m it den  
einfacheren F o rm en  bevorzug t w erden.

Nach A bb. 6 h aben  die äußeren  S tirnw ände g ar keine 
und die Längsw ände n u r  kurze, über K reuz  versetzte

A b b ild u n g  5. K a s ten o b e r te il  m it  
B ügel- u n d  L e isten rip p en .

A bbildung  6. G lü h k iste  m it  k reu z fö rm ig  v e rse tz te n  R ippen .

Rippen. Diese u n terb rochenen  k u rzen  R ip p en  geben den 
W änden eine g u te  S teifigkeit. D a  eine R ippenre ihe  der 
ändern gegenüber v e rse tz t is t, also eine die ganze Fläche 
durchziehende R ip p e  n ic h t bes teh t, w ird  eine F läch en 
spannung und  dah er au ch  e in  V erbeulen  der Längsw ände 
verhindert. Im  In n e rn  des K asten s h a t  der D eckel die in  
Abb. 5 erw ähn te  V ersteifung. E ine  e tw as abw eichende 
Form zeigt der G lühkastenoberte il in  A bb. 7. D ie senk-

A bbildung  7. G lü h k iste  m it  in n e re n  Iiü g e l- u n d  
ä u ß e ren  L e isten rip p en .

rechten R ip p en  sind  nach  innen  u n d  nach  au ßen  h oh l v er
legt, und  zur w eiteren  A bste ifung  der sen k rech ten  A ußen
wände sind  schm ale L eisten rip p en  im  Z ickzack g efüh rt, 
die eine kurze senk rech te  L eisten rippe  s tü tzen .

N un w ird n ic h t a llein  d ie F o rm  d er G lühk isten  die 
H altbarkeit derselben beeinflussen, sondern  ohne Zweifel 
wird auch die B eschaffenheit des S tahlgusses von  w esen t
licher B edeutung sein, ebenso auch  der G ang des G lüh
ofens, d iezu r V erw endung kom m enden  B rennstoffe u. a. m. 
Jedenfalls is t  aber der F o rm  doch eine g roße W ich tigkeit 
beizulegen, was d ie versch iedenen  B em ühungen  der F o rm 
gebung beweisen. W . K r ä m e r .

Die geschichtliche Entwicklung der Abwärmeteilung.

S t e t i g .  H . B a n s  e n  g ib t  in  d ieser Z e itsch rift1) eine 
D arstellung d er gesch ich tlichen  E n tw ic k lu n g  der A b
wärm eteilung. Bei G leichstrom feuerungen , also auch 
bei den von B ansen a n g e fü h rte n  d eu tsch en  P a te n te n  
156 709 und  204 408, is t  d ie  A b w ärm ste ilu n g  als solche

M S t. u. E. 45 (1925) S. 1856/7.

eine M aßnahm e, die keine Schw ierigkeiten  b ie te t. Schw ie
rig k e iten  b o t d ie F rag e  ab er bei R egenera tiv feuerungen  
m it völliger oder teilw eiser Z ugum kehr; den n  h ierbei e n t
s te h t  n eben  d er F rage  des V erw endungszw eckes des a b 
gespaltenen  Teiles noch diejenige d er U eberw indung  d e r  
Schw ierigkeit, heiße Gase w echselnder R ich tu n g  im  S inne 
dieses Verw endungszw eckes techn isch  u n d  b e triebssicher 
auszunutzen.

Soviel m ir b isher b ek an n t is t, w ar es n ic h t K ö p p e r s ,  
sondern  F rie d rich  S ie m e n s ,  D resden, der zu erst den  G e
dank en  v erw irk lich te , d ie Abgase des R egenera tivofens 
u n m itte lb a r  h in te r  d er E rstheizfläche  des Ofens zu  spa lten , 
sie also n ich t v o lls tän d ig  durch  d ie W ärm espeicher ab- 
ziehen zu lassen. D en abgespaltenen  T eil le ite te  e r u n te r  
die R o ste  eines G aserzeugers, um  aus d er chem ischen R e 
generierung d er K ohlensäure u n d  d er E rsp a rn is  d er A ggre
gatzustan d sän d eru n g  des K ohlensto ffa tom s V orteile zu 
ziehen. G leichzeitig  sp a lte te  e r an  der F la m m e n e in tritts  - 
se ite  e inen  T eil der heißen  V erb rennungslu ft ab , v e r
rin g erte  also den  W ärm eüberschuß  d er R eg en era tiv feu e
rung  d adurch , d aß  e r  m ehr L u ft, a ls fü r  d ie  V erbrennung  
nö tig  is t, durch  d ie  K am m ern  stre ich en  ließ , b lies d iesen  
Teil ebenfalls u n te r  die R o ste  des G aserzeugers in  der A b
sich t, einen  flüssigen S ch lackenabstich  zu erre ichen , u nd  
schließlich  se tz te  er sow ohl dem  abgespaltenen  A bgasteil 
als auch  dem  abgespaltenen  L u ftte il erheb liche M engen 
von D am pf zu, um  auf diese W eise eine W assergaserzeugung 
im  G aserzeuger zu haben.

N ach der V eröffentlichung der A k tiengesellschaft fü r  
G lasindustrie , vorm . F rie d r. Siem ens, „N eue r Siemens- 
R egenera tivofen  m it  vollkom m ener W iedergew innung 
d er A bh itze  u n d  d er V erw andlung der K ohlensäure der 
Abgase in  B renngas“ b au te  F rie d rich  Siem ens in  D resden  
einen  Ofen nach  diesem  G edanken  bereits im  W in te r 
1883/84. Schon aus dem  T ite l dieser V eröffentlichung 
e rg ib t sieh, daß  es sich b ere its  d am als ganz z ie lbew uß t 
um  „vollkom m ene W iedergew innung der A b h itze“ h a n 
delte , daß  also d er W ärm eüberschuß  schon dam als  e rk a n n t 
w ar. D er Ofen ging dam als auf d ie  D auer n ic h t w egen 
seiner allzu  verw ickelten  B a u a rt;  e r ge lang te  aber einige 
J a h re  sp ä te r  durch  d ie  W eite ra rb e it zw eier Ingen ieu re  
von F rie d r. Siem ens, B i e d e r m a n n  u n d  H a r w e y ,  zu 
e iner gewissen, w enn  auch  vo rübergehenden  B e deu tung  
als „N eu er S iem ens-O fen“ , e rfü llte  d ie  A ufgabe d er V er
w ertung  des A bhitzerestes aber n u r unvollkom m en. D aß  
auch  im  S ch rifttu m  d ie P io n ie ra rb e it von  F rie d r . Siem ens, 
D resden, r ic h tig  e in g esch ä tz t w ird , g eh t u. a. aus dem  
Buch v on  W ilhelm  T a f e l  „W ärm e u n d  W ärm ew irtsch a ft 
der K ra ft-  u n d  F euerungsan lagen  in  d er I n d u s tr ie “ hervor. 
Tafel sag t d o r t auf S. 224: „S chon  F r. S iem ens h a t  an  
der B eseitigung dieses h au p tsäch lich sten  M angels se ines 
R egenera tivofens, m indestens 30 %  d e r A bgase (w ir 
wollen sie den  „ A b h itze re s t“ heißen) u n g e n ü tz t zu  lassen , 
g earb e ite t, u n d  von  da  ab  k an n  m an  d ie  G esch ich te  des 
R egenera tivofens d ie  G eschichte  der R e ttu n g  des A b 
h itzerestes nenn en .“ T afel z ä h lt w e ite r eine R e ih e  d a h in  
g erich te te r V orschläge u n d  V ersuche auf.

D as D. R . P . 129 200 is t  n ich ts  als eine e tw as u n g e 
sch ick te  U m ste llung des „N eu en  Siem ens-O fens“ , u n d  aus 
seiner A bfassung schein t hervorzugehen, d aß  d er E rf in d e r  
keine V orstellung von  dem  A b h itze rest h a tte .

Bei dem  von B ansen e rw äh n ten  K o p p e rs -P a te n t 
196 532 h a n d e lt es sich  zw ar um  die R e ttu n g  des A b h itze 
restes, fü r  dessen V erw ertung  ab e r keine n euen  V orschläge 
von  w irtsch aftlich er B edeu tung  g em ach t w erden. M einer 
M einung n ach  is t  das S ehaub ild  des „N eu en  Siem ens- 
Ofens“ d a r in  n ic h t r ic h tig  w iedergegeben. E ine  ein fache 
U eberlegung ze ig t n äm lich , d aß  gewisse E rsparn isse  du rch  
d ie im  „N eu e n  Siem ens-O fen“ e n th a lte n e n  G edanken, 
näm lich  der R e d u k tio n  d e r  K ohlensäure , des F o rtfa lls  
d er A ggregatzustan d sän d eru n g  u n d  d er D am pfzersetzung , 
zweifellos v e rw irk lich t w erden. D iese E rsparn isse  können  
n u n  sch lech terd ings n u r  auf K o s te n  des G esam taufw andes, 
also au f K o ste n  d er von  außen  zu g efü h rte n  W ärm em engen , 
gem ach t w erden, w äh ren d  im  S chau b ild  des P a te n te s  
196 532 ü b e rh a u p t keine E rsparn isse , sond e rn  n u r  ein 
verb re ite rtes  W ärm epo lster gezeig t ist.
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E in  w ichtiger P u n k t in  der „G esch ich te  der R e ttu n g  
des A bhitzerestes bei R egenera tivöfen“ lieg t in  dem  P a te n t 
226 121. D ieses P a te n t  h a t  entgegen den  b isher b ek an n t 
gew ordenen V ersuchen auf jeden  F a ll eine bedeu tende, 
w irtschaftliche T ragw eite e rlang t. Es e rstreck t sieh zw ar 
n ich t auf alle R egenerativöfen , sondern  n u r auf die Gleich- 
strom öfen, die nach  dem  G egenstrom prinzip  a rb e iten  
(R oll- und  Stoßöfen), u n d  lö st bei d iesen die bis d a h in  
s te ts  vergeblich  in  A ngriff genom m ene Aufgabe, d ie R e 
generativ feuerung  auf G leichstrom öfen zu  übertragen , 
und  zw ar ohne auf das W ärm egefälle heißgehender K a m 
m ern zu verz ich ten  u n d  ohne dazu  in  der H itze  liegen e 
U m ste llventile  zu benötigen. N ach der P a ten tsc h rif t w ird

A bbildung 1. 
W ärm estrom bild  
d es  gew öhnlichen 

Siemens-O fens.

a  ‘

A bbildung  2. 
W ärm e^trom bild  

des „N eu en  
S iem ens-O fens“ .

OC

A bb ild u n g  3. 
W ärm estro m b ild  
eines R egenera

tiv  ofens nach  
P a te n t  226121.

¿Z

A bbildung  4. 
W ärm estrom bild  
eines R egenera

tiv  ofens nach  
P a te n t  196 ÖÖ2.

dies d adurch  erre ich t, daß  die R egenera tivfeuerung ange
zap ft w ird , u nd  d aß  der gewonnene Teil in  irgendeiner 
Form  oder in  irgendeiner W eise fü r  die Beheizung des 
w eniger heißen O fenteiles b e n u tz t w ird.

F ü r  d ie V eranschaulichung dieses V erfahrens is t  
zweifellos d ie D arstellung  der E nergieström e in  Schau- 
b ildern  sehr angeb rach t, w ie sie z.B . auch im P a te n t  196 532 
aufgenom m en sind , in  denen  der W irkungsgrad  der F eu e
rungen  u n b e rü ck sich tig t b le ib t u nd  n u r die N utzw ärm e 
und  der „A b h itze res t“  B erücksichtigung finden.

Bei n achstehenden  S chaubildern , von denen A bb. 1 
dasjenige des gew öhnlichen Siem ens-Ofens d a rs te llt, is t 
d ie L eistung als g leichbleibend angenom m en. D ann  b e 

d e u te t a  den  A ufw and fü r  d ie L e istu n g  u n d  a 1 die L eistung. 
M it b  is t  derjenige A ufw and gekennzeichnet, der e n t
w eder d en  n ic h t rü ck g ew in n b aren  A b h itze rest (Abb. 1 
un d  2) oder d en  fü r  andere  Zwecke n u tz b a r gem achten 
A b h itze rest (A bb. 4) d eck t. D er A b h itze re s t is t  in  jedem  
F alle  m it  b 1 bezeichnet.

Aus A bb. 2, d ie das S chau b ild  des „N euen  Siemens- 
Ofens“ d a rste llt, e rg ib t sich, d aß  der A b h itze rest v e rh ä lt
nism äßig  k le in  u n d  infolgedessen auch  der h ie rfü r  au f
zuw endende A nteil en tsp rech en d  m äßig  ist.

A bb. 3 s te llt  das S chaub ild  eines R egenerativofens 
n ach  P a te n t  226 121 d a r . H ie r  e rg ib t sich  ü b e rh au p t kein 
A b h itzerest u n d  infolgedessen auch  k ein  A ufw and hierfür. 
Dies is t  le ich t daraus e rk lä rlich , d aß  h ie rb e i den  K am m ern 
n u r soviel hochw ertige A bh itze  zugefügt w ird , w ie die Ge
sam tfeuerung  fü r  den  h eißen  u n d  w eniger heißen  Ofenteil 
e rfo rdert, w ährend  anderse its  der w eniger heiße Ofenteil 
so lang  ausg efü h rt w erden  k an n , d aß  d er A b h itze rest voll 
ausgen u tz t w ird.

A bb. 4 s te llt  das S chaubild  n ach  dem  P a te n t  196 532 
vor, bei dem  zw ar e in  e rheb licher A b h itze rest erscheint, 
der’ aber k e in  V erlust zu  sein b ra u c h t, sofern e r  außerhalb  
des O fensystem s voll au sg en u tz t w erden  kann .

H ieraus e rg ib t sich, d aß  du rch  D. R . P. 226 121 die 
A usnutzung des A bh itze restes  in  R egenera tivöfen , die 
nach  d e m  °  G egenstrom prinzip  a rb e iten , gelöst und  ge
sc h ü tz t ist.
|s< ,» D ie Schlußfolgerung v on  B ansen, d aß  d ie A usnutzung 
des A bhitzerestes schutzfreies A llgem eingut technischer 
A rbeitsm ög lichkeit is t , i s t  also in  d ieser R ich tu n g  nicht 
zutreffend.

B e r l i n ,  im  D ezem ber 1925. F . G. Siemens.

Zweck m einer Z uschrift w ar es, w ie aus den  e in le iten 
den  W orten  hervo rgeh t, d a rau f aufm erksam  zu m achen, 
d aß  der G edanke der F lam m sn sp a ltu n g  an  R egenera tiv 
öfen, w ie e r in  dem  erw äh n ten  V orschläge von  J . H . G ra y
a u f tr i t t ,  n ic h t neu  is t. Ic h  fü h rte  als Beleg d afü r eine 
R e ihe  deu tscher P a te n tsc h rif te n  an , in  d enen  schon der 
V orschlag g em ach t w urde, A bh itze  höheren  T em peratu r
gefälles fü r  höherw ertige Zwecke zu verw enden, als es 
m it der A bw ärm e geschehen k an n , d ie  auf dem  Wege durch 
d ie  K am m ern  in  ih rem  G efällew ert v ersch lech te rt ist. 
D ie M itte ilu n g  von  F . C. Siem ens über die Versuche von 
F rie d ric h  Siem ens in  diesem  Sinne s in d  von  Interesse, 
u n d  es u n te rlie g t ke inem  Zweifel, d aß  die genannten 
P a te n te  d araus d ie  A nregung gezogen h aben , auf anderem 
W ege eine e in fachere  Lösung v on  p rak tisch em  Erfolge 
zu finden.

M ein S ch lußsatz  k a n n  sich  n a tu rg em äß  n u r  auf das 
durch  d ie gen an n ten  P a te n te  g ru n d sä tz lich  B ekanntge
w ordene u n d  n ic h t auf S onderheiten  erstreck en , weshalb 
ich  davon  A b stan d  nehm en  m uß, auf d en  w eiteren  Teil 
der Z usch rift, der über d en  R a h m e n  m einer B etrachtung 
h inausgeh t, einzugehen.

R h e i n h a u s e n ,  im  D ezem ber 1925.(
®r.*Qtig. I I . Bansen.

D ie Sonderheiten , von  denen B ansen  im  Schlußsatz 
seiner E rw iderung sp rich t, bestehen  bei dem  P a te n t 226 121 
d ar in , daß  dieses P a te n t  zum  e rsten  Male die Aufgabe der 
restlosen  G ew innung des W ärm eüberschusses in  einem 
un d  dem selben R egenera tivofen  g rundlegend  löst. Wenn 
B ansen m it seinen A usführungen  u n d  Patentbeispielen 
nachw eisen w ollte, d aß  der V orschlag von G ray  n ich t neu 
sei, so m u ß te  e r auf jeden  F a ll das vo rerw ähn te  P aten t 
anführen , a n s ta t t  es stillschw eigend  m it  dem  Sammel
begriff „A usführungsbeisp iele“ abzu tu n .

D er S ch lußsa tz  in  dem  A ufsatz von B ansen konnte 
folgerichtigerw eise n u r d ah in  ausgelegt w erden, daß  alle 
von ihm  n ich t erw äh n ten  M öglichkeiten, die sich auf den 
G edanken der restlosen  A bhitzeverw ertung  bei Regene
ra tiv ö fen  beziehen, als schutzfreies A llgem eingut tech
nischer A rbeitsm öglichkeit zu b e tra c h te n  seien, d. h. also
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auch die A nw endung dieses G edankens au f Stoßöfen. 
Es lag also d u rchaus im  R a h m en  des von B ansen  an g e
schn ittenen  M einungsaustausches, das P a te n t  226 121 
das diesen G edanken  u m faß t, des näheren  zu e rö rte rn  und  
die U nrich tigkeit der angefü h rten  Schaubilder darzulegen, 
zu w elchem  N achw eis B ansen  keine S tellung  n im m t und  
ihn infolgedessen als r ich tig  anerk en n t. A m  E nde seiner 
E ntgegnung sa g t B ansen, daß  d er S ch lußsatz  seines A uf
satzes sich ledig lich  auf die von  ihm  g en an n ten  P a ten te , 
d. h. also n ic h t auf das P a te n t  226 121 beziehen könne, 
worin zw ar nach  dem  v o rstehend  G esagten  ein  W ider
spruch liegt, w om it B ansen ab er jedenfalls an erk en n t, daß  
seine B ehaup tung  dem  P a te n t  226 121 gegenüber keine 
Geltung hat.

B e r l in ,  im  Ja n u a r  1926. F. O. Siem ens.

Bei dem  von Siem ens angefü h rten  D. R . P . 226 121 
handelt es sich um  A bgasverte ilung  bei R e g en era tiv s to ß 
öfen für den  E rw ärm ungsvorgang , w ährend  die genann ten  
Paten te  bereits d en  G rayschen V orschlag, d ie N u tz b a r
machung hochw ertiger A bhitze du rch  A bspaltung  fü r 
Dam pferzeugung, m it  ins Auge fassen. E s h a tte  daher 
keinen Zweck, es zu  nenn en  u n d  w eite rh in  auf die F rage 
einzugehen, ob  es sich  au ch  die A nregungen d er ange
führten P a ten te  zu eigen m ach t, u n d  ob es e rstm a lig  und 
grundlegend die A ufgabe der restlosen  G ew innung des 
W ärmeüberschusses in  e in  u n d  dem selben R e g en e ra tiv 
ofen löst. Ich  w erde aber gern  bei e iner passenden  Ge
legenheit dazu S tellung nehm en.

R h e in h a u s e n ,  im  J a n u a r  1926.
3)r.=3ing. Hugo Bansen.

MWivo/f

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung. 
Beiträge zur Kenntnis des Systems Eisen-Silizium .

Die obige A rb e it1) s te llt  e inen  B e itrag  zu r Schließung 
der Lücken dar, die noch  h in sich tlich  der Vorgänge in  dem  
Zweistoffsystem E isen-S iliz ium  bestehen. Sie beschränk t 
sich iedoch auf den fü r  das schm iedbare E isen  w ichtigeren  
Teil des Z ustandsd iagram m s, das G eb ie t der hom ogenen 
festen Lösung. D abei w erden  v o r allem  zwei Ziele v er

fo lg t. A uf der einen 
Seite ersche in t es m it 
R ü c k sich t au f die zu 
nehm ende prak tische 
B edeu tung  silizium - 
leg ierter S täh le  gebo
ten , zuverlässige U n
te rlag en  über deren 
K o n s titu tio n  beizu
bringen. D arüber h in 
aus beanspruchen  die 
E isen- S ilizium  -Legie
rungen  auch  in  th eo 
re tischer H in sich t be
sondere A ufm erksam 
k eit. N ach  den  A r
b e iten  von  A. W e s t -  
g r e n 2) m uß nunm ehr 
als s ichergeste llt gel
ten , d aß  das E isen  in 
d rei polym orphen  Mo
d if ik a tio n en  krista l-

0,ve%s; 7.30 % s;
Abbildung 1. Temperatur-Differenz- 
feurven von Fe-Si-Legierungen; A3- und 

A4-TJmwandlung.

lisiert, einer kub iseh -rau m zen trie rten  a-P h ase , die bis 
zum A3-P u n k t bei 906 0 bes tän d ig  is t, u n d  e iner f lächen
zentrierten  y -Phase zw ischen 906 u n d  1401 °, die bei 
14010 w ieder in  eine ra u m z e n trie rte  S -Form  übergeht. 
D am it w ird in  hohem  M aße die V erm utung  nahegelegt, 
daß die a- u n d  die 8-Form  des E isens d ie gleiche Phase 
farstellen, in  die aus n ic h t n ä h e r  b e k a n n te n  U rsachen

J) F. W e v e r  u n d  P . G ia n i :  M itt. K .-W .-In s t. E isen 
dorsch. 7 (1925) Lfg. 5, S. 59/68.

2) J . Iro n  Steel In s t. 103 (1921) S. 303; 105 (1922) 
S. 241.

II.

zwischen 906 u n d  1401 0 die y -P hase  e ingelagert ist. 
D anach  wäre d er F a ll denkbar, d aß  der U ebergang durch  
die y -M odifikation  du rch  L egierungszusätze oder ge
eignete W ärm ebehandlung  vo llständ ig  u n te rd rü c k t w erden 
k ö n n te ; eine d erartige  L eg ierung  w ürde a lsd an n  prim är 
in  der 8- ( =  «-) F o rm  e rs ta rre n  u n d  bis zur R a u m te m 
p e ra tu r  keinerlei po lym orphe U m w andlungen  zeigen.

N un  lassen  eine R eihe von  E rscheinungen  darau f 
schließen, daß  die E isen-S ilizium -Legierungen m it S ilizium 
g ehalten  oberhalb  e iner gew issen Grenze der gekennzeich
n e ten  A rt angehören. M it R ü c k sich t auf die B edeutung  
der A usb ildung  gesicherter V orstellungen von  dem  W esen 
des P o lym orphism us, als G rundlage fü r  die gesam te 
M etallographie des E isens, ersch ien  dah er eine Verfolgung 
dieser B eobach tungen  neben  den  eingangs b e rü h rten  p rak 
tischen  B eziehungen von ganz besonderer D ring lichkeit.

Z ah len tafel 1. T e m p e r a t u r  d e r  m a g n e t i s c h e n  
u n d  d e r  a - y - U m w a n d lu n g  im  S y s t e m  E i s e n -  

S i l i z i  um .

%  Si
E rh itz u n g  

m a g n e t. . a -y

A b k ü h lu n g  

a -y  m a g n e t.

0,00 768 923 889 ' 768
0,43 768 945 920 767
0,93 769 984 958 ' 769
1,33 767 1055 1010 768
1,73 769 — -  762
1,85 764 - ~  1 763
Die u n te rsu ch ten  E isen-S ilizium -Legierungen w urden 

im  T am m ann-O fen  u n te r  besonderen  V orsichtsm aßregeln  
erschm olzen; als A usgangsstoffe d ien ten  h ierzu  ein  E lek 
tro ly te isen  von G riesheim -E lek tron  u n d  k rista llisiertes, 
sehr reines S ilizium  der F irm a  de H aen, Seelze bei H a n 
nover. D ie K ohlenoxydbildung  w urde durch  Spülung 
des Ofens m it W asserstoff m öglichst v e rrin g e rt; au ß e r
dem  w ar die B erührung  d er Schm elze m it  der O fenatm o
sphäre durch  A nw endung eines D oppeltiegels verm ieden, 
dessen innere P orzellanschm elzröhrchen von  einer E isen  
schm elze in  einem  äußeren  M agnesittiegel um geben w ar 
Auf diese W eise gelang es, bei m öglichst ku rzer Schmelz 
dauer von 5 bis 6 m in  fü r  50 g die A ufkohlung der Legie 
rungen  du rch  K ohlenoxyd  auf einen p rak tisch  unbedeu  
ten d en  B etrag  von d u rch sch n ittlich  0,02 bis 0,03 %  C 
herabzudrücken.

Als Beispiel fü r  die e rh a lten en  D ifferenz-Tem peratur- 
D iagram m e sin d  in  A bb. 1 zwei K u rv en  fü r  0,46 %  und 
1,30 %  Si w iedergegeben. D ie A ufnahm en lassen die sehr 
be träch tliche  In ten sitä tsa b n ah m e  der A 3-U m w andlung 
d eu tlich  erken n en ; daneben  d e u te t die V erb re ite rung  der 
W ärm etönung  über einen g rößeren  B ereich  au f das V or
handensein  eines U m w andlungsbereiches. D ie n ach  den 
R egeln von  W e v e r  u n d  A p e l  abgele ite ten  U m w andlungs
tem p era tu ren  sin d  in  Z ah len tafel 1 angegeben.

E ine  Zusam m enfassung der m itg e te ilten  therm ischen  
E rgebnisse is t  in  A bb. 2 w iedergegeben. D iese b ed eu te t 
zunächst eine u n m itte lb are  B estä tigung  der ausgesproche
n en  V erm utungen  über den Bereich der y -P hase . G leich
zeitig  is t  d am it e in  ausgezeichnetes B eispiel fü r  den  von 
T a m m a n n 1) bere its sehr v iel frü h e r th eo re tisch  abge
le ite ten  F a ll  e iner rück läufigen  U m w andlungskurve ge
w onnen. I n  A bb. 2 is t  das Z ustandsfe ld  der y -P h ase  e n t
sprechend  den  U eberlegungen T am m an n s und  in  A n 
lehnung  a n  die B eobach tung  ergänzt.

D er E in flu ß  des S ilizium s auf die T em p era tu r  der 
m agnetischen  A 2-U m w andlung des E isens w urde m it 
H ilfe eines M agnetom eters bis zu S iliz ium gehalten  von 
16 %  bestim m t. D ie A p p ara tu r  en tsp rach  im  w esentlichen 
der von  G. R u m e l i n  u n d  R . M a ir e 2) b en u tz te n ; die F e ld 
s tä rk e  b e tru g  140 G auß  bei e inem  E rregungsstrom  von
5,5 A. D ie P ro b en  h a tte n  bei 15 m m  (J) eine L änge von 
30 m m ; infolge dieses sehr k le inen  A chsen V erhältnisses 
w ar die en tm agne tis ie ren d e  W irkung  der E nd en  sehr 
g roß u n d  die w ahre F e ld stä rk e  e rheb lich  kleiner.

!) Z. anorg. Chem. 91 (1915) S. 263.
*) F erru m  12 (1915) S. 14],
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Z ur H erstellung  der V ersuehsschm elzen w urde e in  V akuum ofen 
b en u tz t, der in  Abb. 1 im  S c h n itt w iedergegeben is t. D ieser Ofen 
b es teh t aus drei w assergekühlten , du rch  G um m izw ischenlagen vonein
ander iso lierten  Teilen, von  denen  der B oden m it einem  A nsatz zur 
V erbindung m it der V akuum pum pe versehen is t ;  im  Deckel befindet 
sich ein  m it Glas abgedecktes Schauloch zu r B eobach tung  des Ofen
inhalts. Bei V erw endung von  gu tem  P la tten g u m m i sind  die Dich
tungen  bereits bei m äßiger A nspannung  'd e r  H altesch rauben '; durchaus 
einw andfrei, das V akuum  u n te rsc h r itt  bei e iner H ochvakuum pum pe 
aus S tah l nach  W . G a e d e  sehr schnell 10“ i  cm . D ie V erbindung m it 
d e r!P u m p e  ‘w ird  durch  e in  biegsam es T o m b ak ro h r der D eutschen
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Abbildung 2. Das Zustandsfeld der -Phase im 
System Eisen-Silizium.

S i/iziu m g e tia /t in  G ern °/o
Abbildung 3. Die magnetische Umwandlung in Eisen-Silizium-Legierungen.

Die E rgebnisse der m agnetom etrischen P rü fung  sind  
in  A bb. 3 wiedergegeben. Im  G egensatz zur therm ischen  
A nalyse erg ib t sich bereits bei geringen Silizium gehalten 
eine beträch tliche E rn iedrigung  der A 2-U m w andlung; 
bei den  L egierungen m it m ehr als 4 %  Si verläu ft die 
m agnetische U m w andlung m it einer H ysteresis bis zu 25 °.

Z ur w eiteren  B estätigung  des therm ischen  Befundes 
sowie zur genaueren F eststellung  der G renzkonzentration , 
bei der noch  ein  D urchgang durch  die y  Phase s t a t t 
findet, w urde eine m etallographische U ntersuchung u n te r  
A nw endung von H eißätzungen  in  S tickstoffa tm osphäre 
u n te r  fo rtw ährendem  T em peraturgefälle durchgeführt. 
Als G lühofen erwies sich ein kleiner S ilitstabofen  m it sehr 
ste ilem  T em peraturgefälle als sehr geeignet. D ie T em 
p eratu rzone von  1430 bis 700° v erte ilte  sich in  diesem  
auf e tw a 8 cm, so d aß  die U ebergänge bei den  einzelnen 
U m w andlungspunkten  scharf e in tra ten , ohne die Ge
n au igkeit der T em peraturbestim m ung (-¡- 10°) erheblich  
zu beein träch tigen . Als P roben  d ien ten  S treifen  von 
10 X 100 m m  aus k a lt  gew alzten, geglühten  B lechen von
1,5 bis 2 m m  S tärke, die von der G elsenkirchener H ü tten -  
u nd  Bergwerks-A .-G . A bteilung D üsseldorf, H ü ste n  i. W ., 
zur V erfügung ges te llt w orden w aren. A uch auf diesem  
W ege konn te  sichergestellt w erden, daß  Legierungen m it 
m ehr als e tw a 2 %  Si bei der A bkühlung keinerlei po ly
m orphe U m w andlungen zeigen. D ie u n tersuch ten  Legie
rungen  ließen im  übrigen  bei A etzung auf K orngrenzen 
bis zu 1,6 %  Si deu tlich  eine S ekundärk ris ta llisa tion  als 
Folge der durchlaufenen polym orphen U m w andlungen 
erkennen, oberhalb  1,85 %  Si konnte n u r das P rim ärk o rn  
beobach te t w erden. D anach  w ird  angenom m en, d aß  die 
obere Grenze, bis zu der bei der A bkühlung ein D urchgang 
du rch  die y -Phase s ta ttf in d e t, u n te rh a lb  1,85 %  Si liegt.

F . Wever.

Beiträge zur Kenntnis des Systems Eisen-Zinn.
Bei der Verfolgung einer technischen Frage ergab 

sich die N otw endigkeit einer N achprüfung u n d  E rgänzung 
der A rb e it E . I s a a k s  u n d  G. T a m m a n n s 1) über das 
S ystem  Eisen-Zinn. U eber die E rgebnisse2) soll nach 
steh en d  kurz b e rich te t werden.

W affen- u n d  M unitionsfab riken , K arlsru h e , hergestellt. 
D ie S trom zuführung  erfo lg t u n te r  V erm eidung von W and
durch b rü ch en  u n m itte lb a r  du rch  B oden u n d  Zwischen
s tü c k  des O fens; bei den  im  allgem einen sehr niedrigen 
H eizspannungen  e rsche in t diese A nordnung  unbedenklich.

yfensfer
£,Gummi(/ic/r7i/ng

Gummi-
dictitunc

üe/tfcJso/aiion

ätrom zirfii/irung

W asser■ 

Aü/t/ung

'Sqjoneftofènfta/ier

'ummiäic/7fung 
Sfromtufu/jrung

K 7 
Vatuumofen.

1) Z. anorg. Chem. 53 (1907) S. 281. 
a) F . W e v e r  u nd  W. R e in e c k e n :  M itt. K .-W .-Inst. 

E isenforsch. 7 (1925) Lfg. 6, S. 69/79.

yd/a/um anscM uß
Abbildung 1.

D as auf G ru n d  therm ischer, m agnetom etrischer und 
m etallograph iseher V ersuche entw orfene Zustandsdia
gram m  des Zw eistoffsystem s E isen -Z inn  is t  in  Abb. 2 
w iedergegeben. Aus der Schm elze scheiden sich längs der 
L iqu iduslin ie  a  bis b E isen-Z inn-M ischkristalle aus, deren 
K o n zen tra tio n  du rch  die Soliduslinie a  bis c angegeben 
is t ;  der g esä ttig te  M ischkristall c e n th ä lt  18 %  Sn. Das 
Lösungsverm ögen des E isens fü r  Z inn  n im m t m it fallender 
T em p era tu r ab , aus dem  g esä ttig ten  M ischkristall c 
scheidet sich längs e bis e d ie  V erb indung  F e 3Sn m it
41,3 %  Sn bzw. u n te rh a lb  890° längs des Linienzuges 
e i 1 n  p  die V erb indung  F e S n 2 m it 81 %  Sn aus.
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A b b ild u n g  2. Z o s tan d sd ia g ra m m  E isen-Z inn .

Von b bis h  (97 %  Sn) k ris ta llis ie r t  aus 
der Schmelze u n te r  s ta rk e r  W ärm etönung  
eine V erbindung F e 3S n; dabei v e rläu ft 
die K urve der p rim ä ren  K ris ta llisa tio n  bis so  
75 %  Sn nahezu h o rizo n ta l; o berhalb  75%  1  
fällt sie langsam  bis h  ab . V on b  bis d 
erfolgt die A usscheidung d er V erb indung  
vorzugsweise in  G lobu liten , von  d  bis h  " 
findet sie in  F o rm  von D en d riten  s ta t t ,  die 
den ganzen R egulus durchsetzen . D ie V er
bindung F e 3Sn ze rfä llt bei 890° in  d en  ge
sä ttig ten  M ischkrista ll c u n d  eine neue 
Verbindung F e S n 2, bzw. re a g ie r t in  L eg ie
rungen m it m ehr als 41,3 %  Sn m it der 
Schmelze u n te r  B ildung  d er eb en  genan n 
ten V erbindung F e S n 2. L e tz te re  scheidet 
sich von h bis q  u n m itte lb a r  aus der 
Schmelze aus. D ie V erb indung  FeSn^ e rfä h rt bei 
U eberschreiten der bei 780° liegenden  Gleichgewichts- 
linie i k  eine erste , bei 755° en tsp rech en d  der G leich
gewichtslinie 1 m  eine w eitere  u n d  bei 490° eine d r itte  
polymorphe U m w andlung; u n te rh a lb  490° b le ib t die 
S truktur derV erbindung bis R a u m te m p e ra tu r  u n v erän d ert. 
Die E rstarrung  des le tz te n  R estes d er Z innm utterlauge 
erfolgt schließlich beim  Z innschm elzpunk t q  =  232°.

Die T em p era tu r d e r m agnetischen  A 2-U m w andlung 
des Eisens w ird durch  Z inn  n ic h t geän d ert. D ie U m w and
lung w ird noch bei dem  g e sä ttig te n  M ischkrista ll m it 
merklicher In te n s itä t  b eo b ach te t und  lä ß t  sich dah er bis 
zu den hohen Z inngehalten  verfolgen, bei denen  der M isch
kristall noch als K om ponente im  Gefüge a u f tr i t t .

Die a-y-U m w andlung des E isens bei 906° w ird  durch  
Legieren m it Z inn  um  40° je %  Z in n  e rh ö h t, w äh ren d  die 
In tensitä t schnell ab fä llt. D ie y -S-U m w andlung bei 1401° 
wird dagegen du rch  Z inn  um  e tw a  140° je %  Z inn e r
niedrigt. D aher w ird  geschlossen, d aß  das G ebiet der 
y-Phase in  dem  b in ären  S ystem  E isen-Z inn  d u rch  einen 
fortlaufenden L inienzug ohne T rip e lp u n k t s t  u  gegen das 
Feld der a- ( =  8-) Phase ab g eg ren z t w ird .

Zur F ests te llung  der Z usam m ensetzung  der im  b inären  
System Eisen-Zinn au ftre te n d e n  V erb indungen  w urde ein 
neues V erfahren en tw ick e lt, nach d em  w eder H om ogeni
sierungsversuche du rch  G lühbehandlung , noch auch  eine 
Isolierung m it Salpeter- u n d  Salzsäure n ach  dem  V organg 
von Isaak  u n d  T a m m in n  zu  e inem  E rgebn is g e fü h rt 
hatten. W egen näh ere r E in ze lh e iten  des V erfahrens sei 
auf die O rig inalarbeit verw iesen. F. Wever.

Ueber den Kraftverlauf bei der Schlagprüfung.
In  einer früheren  U n te rsu ch u n g 1) w urde d er Vergleich 

zwischen den E rgebn issen  s ta tisc h e r  u n d  dynam ischer 
Zugversuche im  w esentlichen h in sich tlich  des A rb e itsv er

*) F. K ö r b e r  u n d  R . H . S a c k :  M itt. K .-W .-In s t. 
Eisenforsch. 4 (1922) S. 11/29.

brauches beim  Zerbrechen des P robestabes u n d  der auf- 
tre ten d en  b leibenden  F orm änderungen , der D ehnung  und  
der E inschnürung , angestellt. E ine B eziehung zwischen 
den  bei den  beiden P rü fu n g sa rten  sich ergebenden  Span
nungen konn te  n u r  in  e rste r  A nnäherung  au fgeste llt w erden, 
da die B estim m ung der bei der Schlagprüfung auf tre ten d en  
K räfte  n ich t gelungen w ar.

In  einer neuen U n tersuchung  von  F . K ö r b e r  u n d
H. A. v o n  S t o r p 1) is t  der V ersuch gem ach t w orden, auch 
nie in  jedem  A ugenblick des B ruchvorganges w irkende 
Spannung festzulegen. Von den  im  S ch rifttu m  h ierzu  
angegebenen V ersuchsanordnungen versprach  das soge
n a n n te  W eg- Z eitverfahren  die besten  Ergebnisse zu liefern. 
Bei ihm  w ird  der W eg des H am m ers in  A bhängigkeit von 
der Z eit aufgezeichnet. Aus dieser K u rv e  kan n  d an n  durch  
zweim alige D ifferen tia tion  die B eschleunigungs-Zeitkurve 
u n d  durch  M ultip lik a tio n  m it der Masse des H am m ers 
die K ra f t  - Zeit- oder die K ra ft - W egkurve e rm itte lt  
w erden. D a bei frü h eren  Schlagzugvcrsuchen m it langen  
S täben  häufig  doppelte  E inschnürungen  au fg e tre ten  
w aren, w urden  h ier kurze S täbe  verw endet. U m  tro tz d em  
fü r eine genaue A usw ertung brauchbare  K u rv en  zu e r
h a lten , m u ß ten  die W ege des H am m ers in  verg rößertem

ffroä/zorrnff re/rr/s/a/Z/s/erf

¿ 0  J 0  w  
/?e/7rtung m  0/7

A b b ild  i n

___ ___ I__ I__ I I
^  ¿ 0  3 0

ße/7/7lSS7g /¡7 0/0
S0

1. Z u g d iag ram m e. 'W eicheisen  A .

M aßstabe aufgezeichnet w erden. D ies geschah auf o p ti
schem  W ege, in  dem  ein  von einer B ogenlam pe beleuch
te te r  P u n k t des H am m ers w ährend  des B ruchvorganges 
m it H ilfe eines pho tog raph ischen  O bjek tivs auf e iner m it 
lich tem pfind lichem  P ap ie r b esp an n ten  um lau fenden  T rom 
m el abgeb ildet w urde.

A ußer den  S pannungs-D ehnungskurven  bei Sehlag- 
zugversuchen w urden  auch  K ru ft-D urchb iegungskurven  
bei K erbsch lagprüfungen  e rm itte lt . Z um  Vergleich d ien ten  
in  allen  F ä llen  d ie K urven , d ie sich bei s ta tisch e r P rü fung  
an  den gleichen W erksto ffen  u nd  P robenform en  ergaben. 
U n te rsu ch t w urden ein  W eicheisen im  geg lüh ten  und g rob 
körnig re k rista llis ie rten , e in  N ickelstah l u n d  zwei C hrom 
nickelstäh le  im  geglühten  u n d  v e rg ü te ten  Z ustande.

In  A bb. 1 s in d  die e rh a lten en  d ynam ischen  Spannungs- 
D ehnungskurven  des W eicheisens im  geg lüh ten  u n d  re- 
k ris ta llis ic rten  Z ustande durch  die aufgezogenen, die 
s ta tisch en  du rch  die ges trichelten  L in ien  wiedergegeben. 
M an e rk en n t, d aß  der H öch stw ert d er S pannung  beim  
dynam ischen V ersuch höher als beim  s la tisch en  lieg t und  
bei geringerer Q u erschn ittsabnahm s e in tr it t .  A uch bei den  
än d ern  u n te rsu ch ten  W erksto ffen  ergab  die Spannung  
beim  dynam ischen  V ersuch höhere W erte . D ie D ehnung 
w ar im  allgem einen beim  dynam ischen  V ersuch etw as 
g rößer, d ie E insch n ü ru n g  etw as k leiner. D en höheren  
Spannungs- u n d  D ehnungsw erten  en tsp rechend  is t  auch 
die spezifische B ru ch a rb c it gegenüber dem sta tisch en  V er
such um  8 bis 38 %  gestiegen. D er V ölligkeitsgrad  w urde 
bei der S ch lagprüfung fü r  alle u n te rsu ch ten  W erkstoffe 
k leiner als beim  no rm alen  Zugversuch gefunden.

D ie bei den  K crbsch lagversuchen  m it  W eicheisen e r
h a lten en  K raft-D urchb iegungskurven  s in d  in  A bb. 2 
w iedergegeben. A uch  h ier ze ig t d ie H ö ch s tk ra ft beim  
d ynam ischen  V ersuch größere W erte , w ährend  die D u rch 
b iegung bei dem  geg lüh ten  W erksto ff n u r wenig, bei dem

x) M itt. K .-W .-In s t. E isenforsch . 7 (1925) L fg . 7, 
S. 81/97.
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Biegidiagramme. 
W eicheisen  A, 

g e k e r b t .
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grobkörnig rek ris ta llis ierten  dagegen s ta rk  verk le inert 
w ird. D em entsprechend e rg ib t der Sch lagarbeitsverbrauch
bei dem  geglühten W erkstoff e inen etw as größeren W ert als 
bei dem  sta tisch en  V ersuch, bei dem  rek ris ta llis ie rten  d a 
gegen n u r den  fü n ften  Teil der beim  s ta tisch en  Versuc 
verbrauch ten  A rbeit. Die anderen  W erkstoffe ergaben in  
jedem  Falle  höhere K raft-  und  A rbeitsw erte  beim  d y n a 
mischen Versuch. ü .  A. von Storp.

Fluchtlinientafeln zur Wärmestrahlung.
Zur V ereinfachung der R echnung bei strah lungs- 

pyrom etrischen F ragen  und  A ufgaben des W ärm eüber- 
gangs der S trah lung  w erden von H e r m a n n  S c h m id t  
und  H a n s  S c h w e i n i t z 1) vier F luch tlin ien tafe ln  a n 
gegeben. Die erste Tafel s te llt das S tefan-B oltzm annsche 
Gesetz nom ographisch d ar, die folgende Tafel die bekann te  
H olborn-H enningsche Gleichung

—-------— =  —  ln  A.
T  S c 2

Die beiden le tzten  Tafeln geben die S trah lungsin tensitä t 
nach den G esetzen von W . W ien u nd  M. P lanck.

H ans Schweinitz.

Einfluß des Siliziums auf die Festigkeitseigenschaften des 
Flußeisens bei erhöhter Temperatur.

A. P o m p 2) füh rte  an  sechs Eisen-Silizium -Legierungen 
von der in  Z ahlentafel 1 w iedergegebenen Z usam m en
setzung Zug- u n d  K erbschlagprüfungen im  T em p era tu r
gebiet von 20 bis 500° aus. Als Z erreißproben d ienten  
7-m m -R undstäbe, die K erbschlagproben besaßen die A b
m essungen 11 X 12 x  100 u n d  wiesen einen Spitzkerb  
von 2 m m  Tiefe auf.

Die Ergebnisse der U ntersuchung  sind  in  Abb. 1 
bis 5 w iedergegeben. Die F l i e ß g r e n z e ,  sow eit sie sich 
im Spannungs-D ehnungs-D iagram m  zu erkennen  g ib t, 
s in k t ann äh ern d  proportional der T em peraturzunahm e. 
Bei den  Legierungen A, B  u n d  C m it S ilizium gehalten

Z ah len ta fe l 1. A n a l y s e  d e r  W e r k s t o f f e .

Werkstoff 0
%

Si
%

Mn
%

P
°/o

s
°/o

A 0,05 0,39 0,25 0,014 0,049
B 0,07 1,17 0,32 0,013 0,034
C 0,05 1,73 0,35 0,014 0,030
D 0,06 2,39 0,16 0,010 0,016
E 0,05 3,94 0,11 0,014 0,021
F 0,12 4,00 0,20 0,017 0,014

D iagram m  n ich t m ehr zu erkennen 
Bei den L egierungen E u n d  F  m it 
e tw a 4 %  Si konn te  schon von R aum 
te m p e ra tu r  an  keine Fließgrenze 
m ehr festgeste llt werden.

Die Z u g f e s t i g k e i t s  - Tem pe
ra tu r-S ch au lin ien  weisen den von 
früheren  U n tersuchungen  an  wei
chem  F lu ß sta h l her b ek ann ten  Ver

lauf au f: eine anfäng lich  geringe A bnahm e der Zug
festigkeit m it einem  bei e tw a  100 0 gelegenen Tiefst- 
wertT sodann  einen A nstieg bis zu  V ersuchstem pe
ra tu re n  von e tw a 300 0 u n d  ein  langsam es Absinken 
bei V ersuchstem peratu ren  oberhalb  300°, e tw a pro
po rtiona l der T em peratu rzunahm e. E ine A usnahm e bildet 
der V erlauf der Z ugfestigkeits-Tem peratur-Schaulin ie des 
W erkstoffes E , bei dem  gleich von R au m tem p era tu r  an 
eine Z unahm e der F estig k e it s ta ttf in d e t. W erkstoff F 
w eist einen schw ach ausgepräg ten  H öchstw ert bei 100° 
auf. D er U n tersch ied  in  der A usbildung der Zugfestig
keits-T em peratu r - Schaulinie dieses W erkstoffes im  Ver
gleich zu dem  W erkstoff E  m it dem selben Silizium gehalt 
dü rfte  auf eine V erarbeitung  der P la tin e  bei verhältn is
m äßig niedrigen W ärm egraden  zu rückzuführen  sein, was 
auch m ikroskopisch aus der s ta rk e n  K ornstreckung  zu 
ersehen ist. A uch in  dem  hohen K ohlenstoffgehaxt (0,12 %) 
und  der deu tlich  lam ellaren  A usbildungsform  des Perlits

bis zu 1,73 %  lä ß t sich die F ließgrenze bis zu den höchsten 
V ersuchstem peraturen  von 5 0 0 0 noch verfolgen. Bei 
500 0 b e trä g t sie n u r noch etw a die H älfte des bei 
R a u m tem p era tu r beobach teten  W ertes. Bei Legierung D 
m it  2,39 %  Si g ib t sich die Fließgrenze bei oberhalb 
350° gelegenen T em peratu ren  im  Spannungs-D ehnungs-

l ) M itt. K .-W .-In s t. E isenforsch. 7 (1925) Lfg. 8, 
S. 99/104. *) Lfg. 9, S. 105/12.
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Abbildung 1. Fließgrenze von Si-Stahl in Abhängig
keit von der Temperatur.

(Abb. 6) d ü rfte  eine E rk lä ru n g  fü r  den  U nterschied in 
der F estig k e it zw ischen Legierung E  u n d  F  bei Raum 
te m p e ra tu r  zu suchen sein. Die E rhöhung  der Zugfestig
k e it im  T em p era tu rg eb ie t von  250 bis 300° is t um  so 
geringer, je h ö h e r der S ilizium gehalt der Legierung ist. 
Bei W erkstoff A m it 0.39 %  Si lieg t der bei 250° be
o b ach te te  H öch stw ert der Z ugfestigkeit 31,5 %  über dem 
bei Z im m ertem p era tu r e rm itte lte n , bei W erkstoff B 
12,4 % , bei W erksto ff C 2,9 %  u n d  bei W erkstoff D nur
0,9 % . E in  etw as unregelm äßigeres V erhalten  zeigen die 
W erkstoffe E  u n d  F  m it e tw a  4 %  Si. H ier b e träg t die 
S teigerung der Z ugfestigkeit gegenüber R aum tem peratur 
bei 200 bzw. 100° 28,8 bzw. 2,8 % . D ie W erkstoffe A 
bis D  m it S iliz ium gehalten  von 0,39 bis 2,39 %  besitzen 
im  T em pera tu rg eb ie t von 200 bis 300° nahezu  die gleiche 
Z ugfestigkeit von  e tw a  53 k g /m m 2, w ährend  sie bei den 
W erkstoffen  E  u n d  F  m it  u ngefäh r 4 %  Si w eitaus höher 
liegt, näm lich  bei e tw a  65 bis 66 k g /m m 2.

Die D e h n u n g s -T e m p e ra tu r-S c h a u lin ie  der Legie
rungen  A bis D  m it S iliz ium gchalten  von 0,39 bis 2,39 % 
besitzen an n äh e rn d  die gleiche A usb ildung: einen schwach 
ausgepräg ten  H ö ch stw ert bei 50°, e inen sehr deutlichen 
T ie fstw ert bei 150°, dem  ein e rn eu te r  A nstieg bei weiterer 
T em peratu rste igerung  folgt. G rundsätzlich  verschieden
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hiervon is t  die A usbildung der D ehnungs-T em peratur - 
Schaulinien bei den  Legierungen E  u nd  F  m it 4 %  Si. 
Hier t r i t t  gleich von R a u m tem p era tu r  an  eine e rs t  lang
samer. dann rascher erfolgende Z unahm e der D ehnung 
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Abbildung 2. Z u gfestigkeit v o n  S i-S tah l in  A b h än g ig 
k e it v o n  d e r T em p era tu r .
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A bbildung 3. D e h n u n g  v o n  P i-S ta h l in  A bhäng igke it 
von  d e r  T e m p era tu r .

ein, die bei V ersuchstem peratu ren  v on  150° den W ert 
der silizium arm en P roben  e rre ic h t bzw. noch überste ig t. 
Bei höheren T em p era tu ren  b le ib t die D ehnung  d er silizium  - 
reichen Legierungen w ieder zurück.

Die E i n s c h n ü r u n g  ä n d e r t  sich im  allgem einen in 
ähnlicher Weise wie die D ehnung. A uch bei d ieser E igen 

schaft fä llt  die s ta rk e  Z unahm e der E inschnürung  der 
silizium reichen Legierungen E  und  F  bei n u r geringer E r 
höhung der V ersuchstem peratu r auf.

M it ste igender V ersuchstem peratu r f in d e t bei allen 
u n te rsu ch ten  Legierungen eine Z unahm e der K e r b 
z ä h i g k e i t  bis zu einem  H öchstw ert s ta t t ,  dem  ein lang
sam es A bsinken  folgt. B em erkensw ert i s t  der enge Tem pe-

30 r
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Versuchsfemperafur//7 °C

A bbildung 4. E in sch n ü ru n g  v o n  S i-S tah l in  A bhängig- 
k e it  v o n  d e r T em p era tu r.

ra tu rbere ich , besonders bei den  silizium reichen Legie
rungen D  bis F , in  w elchem  der A nstieg  der K erbzäh igkeit 
von sehr n iedrigen zu sehr hohen W erten  erfolgt. Die 
T em peratu r, bei der die K erbzäh igkeit ih ren  H öchstw ert 
erre ich t, w ird  m it ste igendem  Silizium gehalt zu höheren 
W ärm egraden verschoben. L egierung A  m it 0,39 %  Si 
weist e inen H öchstw ert fü r  die K erbzäh igkeit bei 100° 
auf. D ie S teigerung gegenüber R a u m te m p e ra tu r  is t 
gering; sie b e trä g t n u r 7,7 % . W erkstoff B u n d  C erfahren

x  500

A bb ild u n g  6. P e r litze ilen  in  L eg ieru n g  F  (4

bei 200° eine E rhöhung  der K erbzäh igkeit von  125 bzw. 
65 %  gegen R au m tem p era tu r . B esonders ausgepräg t is t  
die Z unahm e d er K erbzäh ig k e it in  der W ärm e bei den  
silizium reichen Legierungen D, E  u n d  F , die bei höheren  
T em p era tu ren  den  silizium ärm eren L egierungen an  Z ähig
keit bedeu tend  überlegen sind. Bei W erkstoff D  t r i t t
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bei 300° eine S teigerung der K erbzäh igkeit um  das 11- 
fache, bei W erkstoff E  bei 400° um  das 41fache und  bei 
W erkstoff F  bei 300° um  das lüfache ein.

D ie E rkenntn is , daß  m it ste igender V ersuchstem pe- 
ra tu r  die Z ähigkeit hoehsilizium haltigen Eisens in  au ß er
ordentlich  sta rkem  Maße zunim m t, is t fü r die V erarbeitung 
derartiger W erkstoffe von W ichtigkeit. Die hohe Sprödig
keit von W erkstoffen m it S ilizium gehalten von etw a 4 %  
(Transform atorenbleche, W iderstandsdrähte) g e s ta tte t 
n ich t, eine V erarbeitung bei R aum tem peratu r, beispiels-

700 ¿ 0 0  3 0 0  W O J 0 0
Yersuctisfe/ff/jercrfur/r7 °C

Abbildung 5. Kerbzähigkeit von Pi-Stahl in Abhängig**, 
keit von der Temperatur.

weise ein K altw alzen  oder K altziehen, vorzunehm en. 
E ine geringe E rhöhung  der A rbeitstem pera tu r, je nach  
dem  Silizium gehalt auf 50 bis 250°, erm öglicht es jedoch, 
die F orm änderungsfäh igkeit d e ra r t zu steigern, daß  ein 
W alzen oder Ziehen fa s t m it derselben L eichtigkeit wie 
bei weichem Flußeisen vorgenom m en werden kann. Beim  
Schneiden der K an ten  von T ransform atoren blechen sow ie 
beim A usstanzen der Rondelle t r i t t  le ich t ein A ufreißen 
der S ch n ittk an ten  ein. In  diesem  Falle genügt ein geringes 
A nw ärm en der Bleche, um  die Geschm eidigkeit des W erk
stoffes so zu erhöhen, daß  se lbst bei sehr grobkörnigen 
Blechen kein  E inreißen  der K an ten  s ta ttf in d e t.

__________  A . Pom p.

Deutsche Gesellschaft für Metallkunde.
Am D ienstag , den  26. Ja n u a r, abends 7 U hr, findet 

in  Berlin.. Ingen ieurhaus, Som m erstr. 4 a  (Friedrich- 
E b e rt-S tr. 27) e in  V ortrag  von H errn  R e ichsbahnra t 
®r.»Sng. R . K ü h n e i : „ D e r  A u f b a u  u n d  d ie  E i g e n 
s c h a f t e n  v o n  R o t g u ß “ s ta tt .  D er V ortrag  w ird  durch  
B erich te  ein iger anderer F ach leu te  ergänzt werden. G äste 
sind  w illkom m en.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la t t  N r . 52 v o m  31. D ezem ber 1925.)

K l. 7 b, G r. 3, B 111 835. V o rrich tu n g  a n  D rahtzieh- 
banken  zur R egelung d er Z iehgeschw indigkeit. Les 
F re res B reguet, G enf (Schweiz).

K l. 12 e, G r. 2, S 65 785. E le k trisc h e  G asreinigungs
anlage. S iem ens-Sohuekertw erke, G. m . b. H ., Berlin- 
S iem ensstadt. *

K l. 12 e, G r. 2, S 68 156. B efestigung  der E lek 
troden  in  e lek trischen  G asrein igungskam m ern . Siemens- 
Schuckertw erke, G. m. b. H ., B erlin -S iem ensstad t.

K l. 12 h, G r. 2, Sch 68 840. E lek tro d e , bestehend  aus 
einer dünn en , au f einer U n te rlag e  au fg eb rach ten  M etall
schicht. D r. A lfred  Schm id, B asel ( Schweiz).

K l. 13b, G r. 8, G 57 607. E in r ic h tu n g  zu r V erhütung 
von  M aterialanfressungen  u n d  des A bsetzens v o n  Kessel
s te in  an  den W andungen  v o n  D am pfkesseln , K onden
sa to ren  u n d  ähn lichen  B e h ä lte rn  au f elek trischem  Wege. 
F rie d rich  H aup tvogel, B udapest.

K l. 14 h, G r. 3, K  88 911. W ärm espeicher. 3)r.=Qng. 
E rn s t K oenem ann , B erlin , D u isb u rg er S tr. 19.

K l. 18 b, G r. 20, W  63 195. V erfah ren  zu r Erzeugung 
von  kohlensto fffreien  oder k o h lensto ffarm en  E isen
legierungen, w ie E isenchrom  oder rostfre ies E isen . Ronald 
W ild  u n d  Bessie D elafie ld  W ild , geb. A rnold , Sheffield 
(Engl.).

K l. 24 c, G r. 9, M 83 708. R egenerativschm elzofen 
m it, Gas- u n d  L uftk am m ern . H erm ann  Moll,
R asse lste in  bei N euw ied.

K l. 31 c, G r. 15, B  117 587. V erfa h ren  zu r Beschrän
kung  v on  O berflächenverunre in igungen  bei Gußblöcken. 
G ebr. B öhler & Co., A kt.-G es., B erlin .

K l. 81 e, G r. 32, K  93 242. V erfah ren  zur V erbre ite
rung  von  H ald en . F rie d . K ru p p , A kt.-G es., Essen.

K l. 85 c, G r. 6, B 120 040. Schlam m förderanlage bei 
A bw asser-K läran lagen . H e in ric h  B lunk , M ozartstr. 7, 
und  F rie d rich  K lew inghaus, L ad en sp e ld ers tr . 85, Essen.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te n tb la t t  N r . 52 v o m  31. D ezem b er 1925.)

K l. 7 b, N r. 933 368. H y d rau lisch e  M etallstrang- und 
R ohrpresse m it aus einem  G u ß stü ck  b estehenden  U-för
m igen M aschinengestell. K a lk e r M aschinenfabrik , A.-G., 
K öln-K alk .

K l. 7 b, N r. 933 501. D ra h th a sp e l. H an ie l & Lueg,
G. m. b. H ., D üsseldorf-G rafenberg .

K l. 7 f, N r. 933 455. W alzp ro fil m it angewalzten 
A nsätzen  zu r H erste llu n g  v o n  E isenbahnkupplungs
spindeln . G elsenk irchener G u ßstah l- u n d  Eisenwerke, 
A kt.-G es., A bt. H agener G ußstah lw erke , H agen  i. W.

K l. 7 f, N r. 933 565. W alzv o rric h tu n g  zur Herstellung 
von  S tehbolzen. O ren ste in  & K oppel, A kt.-G es., Loko- 
m o tiv fab rik , Nowawes.

K l. 13 a, N r. 933 203. D ich tu n g  fü r  d ie  Deckel von 
H ochdruckkesseln . F rie d . K ru p p , A kt.-G es., Essen.

K l. 13 b, N r. 933 283. K esselan lage m it Speiseraum 
speicher. 2)r.*JSrtg. C lem ens K ießelbach , B onn a. Rh., 
Poppelsdorfer Allee 58 a.

K l. 24 k, N r. 933 201. D ra lls te in  zum  E inbau  in 
F lam m rohrkessel. l®r.»^nQ. F rie d ric h  Lilge, Oberhausen 
(R hld .), Am  G rafenbusch  18.

K l. 37 b, N r. 933 700. V erb in d u n g  fü r  die Streben 
m it den  P fosten  bei G itte rm a ste n . G utehoffnungshütte 
O berhausen , A kt.-G es., O berhausen  (R h ld .).

K l. 49 g, N r. 933 647. V o rrich tu n g  zur Herstellung 
der H ü lsen  bzw. S tößel fü r  die P u ffer von  E isenbahnfahr
zeugen. G elsenk irchener G ußstah l- u n d  Eisenwerke, 
A .-G ., A bt. H agener G ußstah lw erke , u n d  Ludw ig Böhl
hoff, E lberfe lder S tr. 35, H ag en  i. W .

1) D ie A nm eldungen liegen von dem  angegebenen Tage 
an  w ährend  zw eier M onate fü r  jederm ann  zu r E insicht 
und E insp ru ch erh eb u n g  im P a ten tam te  zu B e r l i n  aus.
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Statistisches.

Großbritanniens R oheisen- und Stahlerzeugung im November 1925.

J a n u a r  • 

F ebruar 

) März . .

I A p ril  . .

J  M ai . . .

J u n i  • • 

J u l i  • • 

August . 

Sep tem ber 

O k to b e r . 

N ovem ber

/1924 
' \1925 

("1924 
' \1925 

/1924 
‘ \  1925 

/1924 
"\1925 
/19-24 
\1925 
/1924 

• \  192.5 
/1924 
\1925 
/1924 

•\1925 
/1924 
V1925 
/1924 

•\1925 
/1924 

■\1925

R o h e isen  1000 t  zu 1000 kg

H ä m a t i t
ba

s isc h e s
G ießere i P u d d e l

z u sa m 
m en ,

e in sch l.
son

stig es

214.2
196.8
199.5
179.4
218.2
202.6
191.4
190.4
198.0 
179,7
184.0
136.9
196.6
134.6
190.4
108.1
190.1
119.1 
196.0
140.2
200.7
155.4

220,6
164.4 
2193
173.8
238.9 
202,8
224.9
191.5
243.1
203.5
225.8 
1819
216.5
176.9
186.6 
158,0
186.4
159.7 
188,3
177.5
181.7
174.2

144,6
159.4
140.0
134.5
152.6
151.3
148.1
140.4
151.2 
140,9
146.5
141.3
143.4 
133,0
158.3
133.3 
147,8
126.5 
160.2
121.5
152.7
126.4

35.0 
31,3
33.7
30.7
37.1
27.9
34.2
23.6
38.0
26.9
32.1
25.0
35.1
24.7
34.3
24.9
30.0
19.8
29.0
17.9 
32 2
20.3

646.8
583.7
622.5
550.6
679.3
617.6
628.3
578.9
661.3
583.9
617.5
518.5
625.4
500.6
598.3
451.6 
5783
455.9 
595 8
481.3
592.8 
502,0

A m E nrie 
des Mo
n a ts  in 
B e trie b  
b efio d - 

licbe 
H o c h 
ö fen

190
172 
202 
165 
194
169 
194 
1.58
191 
157 
185 
148 
175 
136
173 
136
170 
129
171 
136 
173 
141

R o h s ta h l  a n d  S tah lfo rm g u ß  1000 t  zu 1000 kg

S iem en s-M artin

191.0
164.2 
2415
182.4
252.5
178.7
215.4
167.2
227.9
180.9
195.0
156.2
220.8
147.6
174.2
132.5
201.7
185.8
212.9
186.3 
194 9 
190,8

b asisch

461.4
380.5
479.3
415.6
505.7 
461,1
445.0
397.1
514.8
430.5
416.9
390.9
435.6
391.0
319.3 
3253
397.3
417.0 
426,8
419.1 
421,0 
420,5

B esse
mer

34.0
48.5
35.9
43.0 
46,2
39.9
39.1
33.6
54.6
40.1
36.7 
38,6
33.4
51.0
29.1
18.4
34.5
37.4
25.4
46.6
47.4
43.4

T h o m as

11.3
11.4 
11,9
13.5 
5,4

12.3

12,8

2,8

2,1

3.3

10.4 

13,8

11.4

so n 
stig e r

9,5
103
11,8
9,8

12,1
10,6
11,0
9,3

12.5
10.5
10.6 
9,1

12.4 
10,2 
10,0
8.5

11.5 
10,2
10.5 
10,8 
10.4
9.6

z u sa m 
m en

705.7
614.8
779.9
662.7
830.0
695.7
722.8
607.2 
822,6
662.0
661.9
594.8
704.3
599.8 
5359
484.7
655.3
650.3
689.4
662.8 
685,1 
664,3

dar-
u n tä r
S ta h l 
fo rm 
g u ß

12,9
13.5 
163
14.2
16.4
13.8
14.8
12.6
16.9
13.9 
14 0
11.7
15.5 
13;6
12.9
11.2
14.2
13.0
15.3
12.7
14.1
14.1

Frankreichs R oh eisen- und R ohstahlerzeugung im  Novem ber 1925.

P u d d e l-
G ieße-

rei-
Besse-
m er-

T h o m as-
V er

sch ie-
d en es

In s 
g e sam t

D a

K oks-
ro h -

ejsen

ron

E le k tro -
ro h -

eisen

B esse
rn er- T h o m as-

Sie-
m ens-

M a rtin -

T ie 
g e l- 
gu ß -

E le k tro -
I n s 

g esam t

R o h e is e n  t R o h s ta b l  t

Jan u ar . . 
Februar. . 
Marz . . . 
April . . . 
Mai . . . 
Jun i . . .

3 4 1 5 0  
31157
33 300 
32 9 43 
35 341
34 007

125 433 
125 814 
138 903 
138 154 
140 030 
133 063

4 1 5
6 296
3 844 
1 799
4 424 
4 294

495 288 
461 530 
491 S78 
493 036 
507 659 
510 994

10 326 
12 137 
20 946 
2 0 1 9 8  
18 810 
20 481

669 352 
636 934 
688 871 
686 130 
706 204 
703 439

660 802 
034 387 
6S0 330 
682 952 
700 562 
698 384

2 490 
2 547
2 535
3 178 
5 702 
5 055

7 923 
7 738 
7 807 
7 184 
6 802 
6 038

410 047 
385 1 4 4  
410 592 
400 396 
414 314 
426 130

175 709 
168 875 
181 468 
174 243 
167 571 
161 018

1 014
905 
984 
952 

1 056 
956

6 853 
0 345 
0 220
4 202 
0 530
5 715

008 140
509 007 
007 071 
580 977 
590 309 
599 857

1. H albj. . 
Ju li . . . 
August . . 
September 
Oktober . 
Novem ber.

201 498 
36 468 
27 574 
26 550
29 190
30 184

801 397 
133 371 
127 081 
127 531 
139 696 
143 800

24 812
3 727
4 036 
4 311 
3 142 
1 173

2 960 385 
534 699
531 096
532 588 
541 228 
548 455

102 898
15 899 
22 760
25 633
26 087
16 156

4 090 990 
724 164 
712 547 
716 613 
739 343 
739 768

4 069 483 
719 116
708 122 
713 042 
736 448 
736 500

21 507 I 

5 048 | 
4  425 
3 571
2 895
3 268 |

43 492 
0 844 
5 994 
0 490 
0 591 
4 438

2 453 253 
452 504 
436 574 
445 505 
463 601 
439 5S0

1 028 8S4 
159 398 
166 931 
172 505 
190 873 
196 609

5 867 
877 
912 

10 4 2  
1132  
11 3 2

35 871
5 721 
0 319
6 184 
0 103 
5 334

3 567 367 
625 344 
616 730 
631 726 
008 300 

l )047 099
Jan u ar bis 
Novem ber. 351 4G4 1472  876 41 201 5 648 451 209 433 7 723 425 7 682 711 40 714 73 849 4 691 023 1 915 200 10 962 05 532

2>
G 750 5661

*) D avon  635 530 t  B löcke u n d  11 569 t  S ta h lfo rm g u ß ; 2) d av o n  6 617 744 t  B löcke u n d  138 822 t  S tah lfo rm g u ß .

Frankreichs H ochöfen  am  1. D ezem ber 1925.

Im

F e u e r

A u ß e r

B e trieb

Im  B au  
o d e r  in  

A u s
besse
ru n g

I n s 

gesam t

Ostfrankreich 60 11 14 85
Elsaß-Lothringen . . 46 11 10 67
Nordfrankrcich . 13 3 4 20
M ittelfrankreich 8 2 3 13
Südwestf rankreich 8 4 6 18
Südostfrankreich . 4 _ 3 7
W estfrankreich . . . 6 1 2 9

zus. F rankreich 145 32 42 219

*) Vgl. Iron Coal Trades Rev. I l l  (1925) S. 1052.

Die russische Eisenindustrie im  Jahre 1924/25.
N ach am tlichen  russischen V eröffentlichungen1) w aren  

in  dem  am  30. Septem ber 1925 schließenden B erich ts jah re  
41 H ochöfen in  B e trieb . D ie R o h e i s e n e r z e u g u n g  be
tru g  1 309 364 t ,  w om it gegenüber dem  V orjahre eine Z u
nahm e u m  97,3 %  zu verzeichnen w ar. I n  den  einzelnen 
B ezirken  ste llte  sich die E rzeugung wie fo lg t: S üdruß land  
896 019 t  (Zunahm e 189,8 % ), U ra l 370 572 t  (Zunahm e 
48 % ), M itte lru ß lan d  42 774 t  (Zunahm e 8,3 % ). In  
107 S iem ens-M artin-O efen w urden  1895555 t  S t a h l  oder
88,3 %  m ehr als im  Ja h re  1923/24 h ergeste llt. D avon  
en tfa llen  au f: S ü d ru ß la n d  880 073 t  ( +  1 1 8 ,3 % ), U ral 
588 973 t  ( +  86,3 % ) u n d  M itte lru ß lan d  426 508 t  
( + 4 6 ,6 % ) .  A n W a lz w e r k e n  w aren  186 in  B etrieb , 
in  denen  in sgesam t 1 381018  t  W alzzeug herg este llt 
w urde (Zunahm e gegenüber 1923/24 =  97,5 % ). D er 
A n te il der einzelnen  B ezirke s te llt  sich wie fo lg t: S ü d 
ru ß la n d  639 7 7 1 1 ( +  118,7 % ), U ral 427 5 5 5 1 ( +  104,9 % ) 
un d  M itte lru ß lan d  313 692 t  ( +  58,4 % ).
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W irtschaftliche Rundschau.

Die Lage des oberschlesischen E isen
marktes im vierten Vierteljahr 1925.
W ährend die Lage auf dem  K oh lenm ark t im  le tz ten  

V iertel des Ja h re s  1925 als befriedigend anzuspreehen w ar, 
versch lech terte  sie sich auf dem  E isen m ark t w eiter. A uf
träge gingen fa s t in  säm tlichen  E rzeugnissen  w ährend  der 
ganzen B erich tsze it in  so spärlicher Zahl ein, daß  e in 
schneidende B etriebseinschränkungen u n d  die E inlegung 
zahlreicher F eiersch ich ten  unverm eidlich  waren. Die 
K ap ita l- und  K red itn o t, auf die der m angelnde Bestellungs
eingang zur H auptsache  zu rückzuführen  is t, äußerte  sich 
auch m ehr u n d  m ehr in  der von der K u n dschaft geüb ten  
M ißachtung der Zahlungsbedingungen, w odurch der geld 
liche D ruck  eine w eitere unerfreuliche V erschärfung erfuhr. 
D urch die geringe B eschäftigung w urde auch  das ohnehin  
n ich t befriedigende V erhältn is der Selbstkosten  zu den E r 
lösen m ehr u n d  m ehr ungünstig  beeinflußt. D a in  der Be
rich tsze it w eder auf eisenbahntarifarischem  G ebiet noch 
bezüglich der S teuer- u n d  Soziallasten E rleichterungen ein
g e tre ten  sind, is t  eine E n tla s tu n g  in  keiner W eise erfolgt. 
Anzeichen, die auf eine baldige Belebung des M arktes 
deu ten , bestehen n ich t, so daß  noch m it längerer F o r t
dauer des Baissezustandes gerechnet w erden m uß. Vor 
allem  k an n  auch  eine S teigerung der A usfuhr infolge der 
Zollabschlie ßung des A uslandes u n d  des W ettbew erbs der 
ausländischen W erke n ich t e rw arte t werden.

In  O s to b e r s c h l e s i e n  w ar die G eschäftslage im  
abgelaufenen V ierte ljah r n ich t w esentlich besser als in  den 
V orm onaten. Zw ar w urden  die K ohlenförderung u nd  der 
A bsatz du rch  das zeitig  e in tre ten d e  k a lte  W in terw etter 
günstig  beeinflußt, d a fü r aber die Lage in  der gesam ten 
E isen industrie  tro tz  der inzw ischen erfolgten E inigung 
der H ü tte n  im  S y n d ik a t oberschlesischer E isenhü tten , 
dem  gegen E nde der B erich tszeit auch die altpoln ischen 
E isen h ü tten  b e itra ten , geradezu trostlos. Schuld daran  
trag en  zum  großen T eil die ze rrü tte te n  geldlichen V er
hältn isse der m eisten  industrie llen  B etriebe. Die Geldnot 
is t  so groß, daß  n ich t n u r fü r  N euanlagen keine M ittel v o r
handen  sind , sondern  d aß  sogar die Besorgung der G ehälter 
u nd  Löhne die g röß ten  Schw ierigkeiten m acht. A ußerdem  
h a t  auch  noch die M itte  N ovem ber 1925 einsetzende 
W ertm inderung des Z lo ty  den W erken außerordentliche 
V erluste verursach t, da sie n ic h t in  der Lage w aren, ihre  
R echnungsbeträge aufzuw erten.

Auf die Beendigung des deutsch-polnischen Zoll
krieges w erden von der polnisch-schlesischen In d u strie  
große H offnungen gesetzt, obwohl die V erhandlungen m it 
außerorden tlicher L angsam keit vorw ärts gehen, so daß  
die A ussichten fü r  die Z ukunft als die denkbar trü b sten  
bezeichnet werden.

D ie Lage des deutsch-oberschlesischen K o h l e n 
m a r k t e s  w ar w ährend  des ganzen B erich tsv ierteljahres 
durchaus befriedigend. D ie Abrufe, insbesondere der 
L andw irtschaft u n d  der Zuckerfabriken , w aren  in  allen 
K ohlensorten  äußerst lebhaft. Auch die H ausb ran d v er
sorgung nahm  erhebliche M engen in  A nspruch. D agegen 
ließen die Bezüge der K alkw erke und  Ziegeleien gegen 
Jahresende natu rg em äß  nach  u n d  w urden  zu le tz t so g u t 
wie ganz eingestellt. D ie se it der Sperrung der polnischen 
K ohlenzufuhr in  ste tigem  A nsteigen begriffene Förderung 
Deutsch-Oberschlesiens h a t  w eitere F o rtsc h ritte  gem acht. 
Sie w ar in  der Lage, den  K ohlenbedarf in  allen  S orten  — 
w enn auch  m it geringen V erzögerungen — zu decken, ein 
beredtes Zeugnis fü r  die w eitgehende A npassungsfähigkeit 
der G ruben  an  die M arktlage. D er U m s c h la g v e r k e h r  
zur Oder nach  den  W asseranschlußstellen  Cosel-Hafen 
und  P öpelw itz  w ar in  den  M onaten  O ktober u n d  N ovem ber 
von gu tem  W asserstande begünstig t. A uch K ahnraum  
war rech tze itig  u n d  zu angem essenem  F ra ch tsa tze  e rh ä lt
lich. W egen des e ingetre tenen  sta rk en  F rostes w urden 
jedoch die W asserverladungen vom  2. D ezem ber 1925 an  
ganz eingestellt. D ie W a g e n g e s t e l l u n g  w ar w ährend 
des ganzen V ierte ljahres ausreichend. D ie K o h l e n 
v e r k a u f s p r e i s e  w urden am  1. O ktober infolge E rm äß i

gung der U m sa tzsteu er von  \ y 2 au f 1 %  um  %  % , d. h. 
im  D u rch sch n itt 5 Pf. je t  herabgesetz t.

Im  G egensatz h ierzu  w ar die Lage des K o k s m a r k t e s  
nach  wie vor ungünstig . Im  O ktober s te ig e rten  sich die 
Abrufe, da  die H än d le r  m it R ü c k sich t auf den  bevor
s tehenden  W in te r in  w achsendem  Maße zur E indeckung 
sch ritten . D er folgende M onat h ingegen b rach te  w ieder 
eine völlige S tockung des A bsatzes u n d  in  V erbindung 
h ie rm it e in  s ta rk es A nw achsen der H aldenbestände. Da 
wegen des e inge tre ten en  F ro stes  der vorhandene Bedarf 
an  H eizkoks n ich t länger u n b e fried ig t b leiben konnte, 
nahm en die A brufe im  D ezem ber w ieder zu, so daß  die 
B estände a llm ählich  w ieder etw as verrin g ert werden 
konnten . D ie N achfrage e rs treck te  sich  jedoch n ich t auf 
Industriekoks. A n die A usnutzung  der Leistungsfähigkeit 
der K okere ibetriebe  is t  noch  n ic h t e n tfe rn t zu  denken. 
Die Preise sind  völlig  unzu re ichend  u n d  decken n ich t die 
Selbstkosten. D ie N ebenerzeugnisse des K okereibetriebes 
finden, m it A usnahm e von  A m m oniak, dessen U n ter
b ringung vorübergehend  s to c k t, g la tte n  A bsatz.

A uch in  O s to b e r s c h l e s i e n  w urde der K o h l e n 
m a r k t  durch  das zeitig  e in tre ten d e  k a lte  W in terw etter 
günstig  beeinflußt. Gegen das V o rv ie rte ljah r stieg  die 
G esam tförderung u m  e tw a  15 °/Q u n d  d ie E inzelleistung 
je K opf u n d  S ch ich t um  e tw a  18 % . D ie W agengestellung 
war im  O ktober u n d  N ovem ber ausreichend, bei der 
s tä rk e ren  A nforderung im  D ezem ber herrsch te  o ft W agen
m angel. D er A uslandsversand  w ar e tw a  18 %  höher als 
im  V o rv ie rte ljah r; allerd ings m u ß te  zu P re isen  geliefert 
w erden, die m eist n ic h t e inm al die Selbstkosten  deckten. 
N ach D eu tsch land  w urde n ich ts  ausgefüh rt. D ie Preise 
än d e rten  sich  n ich t. Im  ü brigen  b lieb  der B etrieb  der 
G ruben ungestö rt. Bei den  K o k e r e i e n  w ar der Absatz 
von H eizkoks m it E in t r i t t  des W in te rs  befriedigend. Auch 
die k leinen S orten  w urden  g la t t  ab gesetz t, dagegen war 
der A bsatz  von  H ochofenkoks w eite r schleppend.

Die P r e i s e  w aren  sehr g ed rü ck t, u n d  Lieferungen 
im  W ettbew erbsgebiete  k o n n ten  n u r  m it Verlustpreisen 
ausgeführt werden.

D as E r z a n g e b o t  w ar in  d er B e rich tsze it unver
m in d ert s ta rk . D a d ie ausländ ischen  H ochofenindustrien 
regelm äßig große M engen ab n ahm en , t r a t  keine Senkung 
des P re isstan d es auf dem  W eltm ärk te  ein . F ü r  polnische 
E rze, die w egen m angelnder A ufnahm efäh igkeit der pol
n ischen H ochofenw erke v e r s tä rk t  angebo ten  wurden, 
s te llten  sich  die P re ise  in  der le tz te n  Z e it etw as geringer. 
G leichfalls verb illig te  sich der Bezug der südrussischen 
K rivo irog-E rze infolge der d u rch  die Z loty-Entw ertung 
h erbeigefüh rten  E rm äß igung  d er poln ischen G ütertarife. 
So s te llt  sich  der E rzbezug  ü b er D anzig  zur Z eit um  etwa 
40 %  billiger als über S te ttin . A bschlüsse w urden jedoch 
wegen d er h errschenden  G e ld k n ap p h e it u n d  der Stockung 
auf dem  R o h e isen m ark t n ic h t g e tä tig t. D eutsche Erze 
k o nn ten  nach  wie v o r n ic h t bezogen w erden, da  die un
verhältn ism äßige H öhe der E isen b ah n ta rife  den w irt
schaftlichen  Bezug unm öglich  m ach t. Alle Vorstellungen 
auf h inreichende E rm äß igung  der F ra c h tsä tz e  sind  bisher 
erfolglos geblieben.

D er R o h e i s e n a b s a t z  lag  w ährend  d er B erichtszeit 
völlig dan ieder, u n d  h a t  sich  gegenüber dem  d ritten  
V iertel des lau fenden  Ja h re s  noch  um  ein  w eiteres ver
sch lech tert. T ro tz  H erab se tzu n g  d er P re ise  über die E r
m äßigung der U m sa tzsteu e r u m  w eitere  3 M  je  t  w ar der 
M angel an  A ufträgen  so groß, d aß  d ie  H ochofenw erke im 
Laufe der B e rich tsze it n u r  m it 40 b is 60 %  ih re r  Leistungs
fäh igkeit b e tr ieb en  w erden  k o n n ten . T ro tz  dieser w eit
gehenden E rzeugungseinsch ränkungen  sin d  noch große 
L agerbestände vorhanden . D er von  der R e ichsbahn  ge
fo rderte  A usnahm etarif  fü r  den  V ersand  nach  M ittel- und 
N o rddeu tsch land , auf den  die oberschlesische Hochofen
industrie  infolge F o rtfa lls  der ö stlichen  Abnehm crgebiete 
angew iesen is t, is t  tro tz  u n en tw eg te r B em ühung bisher 
n ic h t g ew ährt w orden.

E benso ung ü n stig  w ar der B eschäftigungsgrad  boi 
den  o sto b e rsch le s isch en  H ochofenw erken. T ro tz  der sehr 
um fangreichen B e triebseinsch ränkungen  sind  Absatz und 
Preise durchaus unbefried igend.



14. Januar 1926. Wirtschaftliche Rundschau

Das G eschäft in  S t a b e i s e n  bew egte sich  vo llständ ig  
in dem  R ahm en  der h au p tsäch lich  du rch  den  G eldm angel 
hervorgerufenen tra u rig e n  W irtschaftslage . Es wurde 
auf frühere A bschlüsse n u r das A llerno tw endigste  bezogen. 
Für die w enigen h in  u n d  w ieder sich b ie ten d en  n euen  G e
schäfte t r a te n  s te ts  zah lreiche B ew erber auf, die durch  
fortschre itende P re isu n te rb ie tu n g en  d ie  D eckung auch  der 
geringsten B edarfsm engen an  sich zu re ißen  versuch ten . 
H ierzu kam  noch, d aß  d er infolge des F ra n k en stu rzes 
wieder s tä rk e r  h e rv o rg e tre ten e  W ettbew erb  der Saarw erke 
auf die ohnedies u n g ü n stig en  P re ise  e inen  w eiteren  D ruck 
ausübte. I n  A n b e trach t der gesch ild erten  U m stände gehen 
die W erke m it e inem  n u r  m äßigen  A uftrag sb estan d  in  das 
neue J a h r  hinein.

In  F o r m e i s e n  und  O b e r b a u s t o f f e n  liegen die 
Verhältnisse n ic h t anders. D ie spärlichen  Zuw endungen 
reichten bei w eitem  n ic h t aus, die an  sich schon bescheidene 
Quote auszunutzen.

Von einer V orsorge fü r  den  kom m enden  B aubedarf is t 
vorläufig noch n ich ts  zu spüren .

Das G eschäft in  D r ä h t e n  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e n  
ließ in  der B erich tsze it sehr zu w ünschen übrig. E inerseits 
ste llten die K u n d en  v ielfach  ihre A ufträge noch zurück, 
weil sie sich n ich t w eiter festlegen w ollten ; anderse its 
waren die W erke infolge der an h a lte n d e n  allgem einen 
K reditschw ierigkeiten  gezw ungen, in  der V erladung  der 
fertiggestellten A ufträge große V orsich t zu üben. E s wäre 
daher sehr zu begrüßen , w enn der — vorläufig  allerd ings 
nur u n te r V o rb eh a lt zu s tan d e  gekom m ene — D rah t- 
verfeinerungsverband eine B elebung des D rah tgeschäftes 
und eine B esserung auch  in  p reislicher H in sich t bringen 
würde.

Die A bsatz V erhältnisse auf dem  B l e c h m a r k t ,  der 
sich schon se it langem  durch  ganz besondere L ustlo sigkeit 
auszeichnet, w aren  w äh ren d  d er ganzen  B erich tsze it 
überaus tro stlo s u n d  v ersch lec h te rten  sich von M onat zu 
Monat w eiter. A ufträge  g ingen in  so geringer Z ah l e in , daß  
an sta tt der sechs D oppslsch ich ten , die zu r A usnutzung  
der L eistungsfäh igkeit e rfo rderlich  sind , n u r 2 bis 3 e in 
fache Schichten  in  d er W oche v erfah ren  w erden konnten . 
Die L ieferfristen  w aren au f die D auer der A usw alzarbeit 
beschränkt u n d  b e tru g en  n u r  w enige Tage. D ie m angel
hafte A usnutzung d er A nlagen beeinfluß te  die S elbst
kosten nach teilig . B esonders bem erk b ar m ach ten  sich 
auf dem B leehm ark t das D aniederliegen des Schiffbaues 
und das F eh len  der R e ich sb ah n au fträg e .

Auf dem  oberschlesischen R ö h r e n m a r k t  h a t  sich 
die schlechte G eschäftslage auch  im  le tz te n  V iertel des 
Jahres 1925 n ic h t v iel geän d ert. D er R ö h ren v erb an d  in 
Düsseldorf konn te  bei der a llgem einen w irtschaftlichen  
Stockung und  vor a llem  w egen des au sländ ischen  W e tt
bewerbs (in e rste r  L in ie des D um ping  der französischen und  
belgischen W erke) n ic h t e inm al genügend  A ufträge here in 
bringen, um  den  an te iligen  A nspruch  aller se iner M itglieder 
zu befriedigen, geschweige d en n  diese W erke voll zu be
schäftigen. D aru n te r  h a t te  au ch  d ie oberschlesische 
Röhrenindustrie seh r zu le iden, die tro tz  eingelegter 
Feierschichten eine seh r knap p e  B eschäftigung  h a tte  und 
wiederholt zu A rbe ite ren tlassu n g en  sc h re iten  m ußte. Von 
den für O berschlesien eingegangenen A ufträgen  fielen  im  
Oktober aufs In la n d  e tw a  80 % , aufs A usland  e tw a  20 % . 
Im Dezember nahm en , sow eit b is je tz t  Z ah len  vorliegen, 
die fürs A usland b es tim m ten  A ufträge d en  w eitaus g röß ten  
Teil ein, fa s t 85 bis 90 %  des G esam tauftragseingangs. 
Die Preise haben  sich n ic h t geändert.

Da das E ise n b a h n z e n tra la m t n ach  wie vor äu ß erst 
zurückhaltend is t  in  d er V ergebung von  A ufträgen , w urde 
E is e n b a h n z e u g  n u r  in  se h r b e sch rä n k te n  M engen h e r
gestellt.

Auch bei den  E i s e n g i e ß e r e i e n  h e rrsch te  w ährend  
des ganzen V ierte ljah res s ta rk e r  A uftragsm angel; dem 
entsprechend w aren d ie P re ise  ä u ß e rs t g ed rü ck t. Bei dem  
starken W ettbew erb  der v ielen  k le inen  B etriebe  m achte 
sich deren m angelhafte S e lbstkostenberechnung  sehr u n 
angenehm  bem erkbar. Diese g lauben , in  einer Z eit wie 
der heutigen noch d u rch h a lten  zu können , w enn sie gerade 
noch W erkstoffe und  Löhne decken, u nd  sie geben deshalb
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vielfach P re ise ab, deren  genaue N achrechnung  große 
V erluste erg ib t.

D agegen w ar das G u ß r o h r g e s c h ä f t  in  den  beiden  
e rsten  M onaten  der B erich tsze it nach  A uftragsm engen u n d  
P re isen  im  In la n d  durchaus befried igend. A uch die 
skand inav ischen  L än d er b rach ten  noch re ich lich  A ufträge , 
deren  E rlös ab er infolge des in te rn a tio n a le n  W ettbew erbs 
nu r unw esen tlich  über den  E rzeugungskosten  lag. Im  
D ezem ber ließ  die B eschäftigung erheb lich  nach , veran-
1 a ß t  durch  das A ufhören der Bau- u n d  V erlegungstä tigkeit.

Im  M a s c h in e n b a u  b lieb  der A uftragseingang  
äu ß e rs t schw ach und  e rs treck te  sich  im  w esentlichen auf 
die fü r  die In s ta n d h a ltu n g  der G ruben  u n d  H ü tte n  des 
Bezirks erfo rderlichen  E rsa tz lieferungen  u n d  größere 
R epara tu ren .

D er A uftragseingang fü r  den  E is e n h o c h - ,  B r ü c k e n -  
und  K e s s e l-  sowie A p p a r a t e b a u  w ar k n ap p  u n d  ge
nüg te  kaum , den  vo rhan d en en  A rb e ite rs tan d  m it A rbeit 
zu versorgen.

In  O sto b e rsch lesien  l i t te n  die G ießereien u nd  E isen 
k o n stru k tio n sw e rk s tä tte n , insbesondere die E isengieße
reien , u n te r  s ta rk em  A rbeitsm angel. Im  D u rch sch n itt 
w urde an  5 bis 6 T agen  je M onat gefeiert. D ie P re ise 
sin d  du rch  keine V erbände geregelt und  bei dem  s ta rk en  
W ettbew erb  w enig n u tzb ringend .

Die Lage des französischen Eisenmarktes  
im D ezem ber 1925.

Zu B eginn des M onats D ezem ber b efand  sich d ie  f r a n 
zösische E isen in d u strie  in  g ünstiger Lage. Alle W erke 
w aien  sow ohl fü r  den  in länd ischen  B edarf als auch fü r  
d ie A usfuhr g u t b eschäftig t. E in ige erschienen n ic h t m ehr 
au f dem  M ärkte, da  es ih n en  unm öglich  w ar, w eitere 
A ufträge hereinzunehm en. E nde D ezem ber w ar die 
G esch äftstä tig k e it e in  w enig ruh iger, h au p tsäch lich  w egen 
der F eiertage . Info lge des le ich ten  A nziehens des F ra n k en  
verlangsam te  sich  in  den  le tz te n  T agen  des M onats das 
w eitere S teigen der P re ise fü r  einige Erzeugnisse.

D ie E n tw ick lung  des A uslandsgeschäftes befestig te  
den  M a rk t; zahlreiche E rzeuger vern ach lässig ten  vo ll
kom m en die französische K u n d sch aft zugunsten  d er a u s
länd ischen  A bsatzgebiete. D ie französischen V erb raucher 
ih rerse its fo rd erten  u n d  verlang ten , n ic h t in  einem  d e r 
a rtig en  A usm aße den  E rsch ü tte ru n g en  der W echselkurse 
au sg ese tz t zu  sein, u n d  b eansp ruch ten  die E in fü h ru n g  von 
G leitpreisen  oder F estp re isen  fü r  e inen  ausreichenden  
Z eitraum , um  ih re  S elbstkosten  fes ts te lle n  zu können. 
D ie A bneigung des g rö ß ten  T eils der E rzeuger, sich über 
drei M onate h inaus zu v erp flich ten , u n d  das unau fhö rliche  
Schw anken der P re ise  fü r  E isen  u n d  S tah l v e rse tz ten  die 
w eiterverarbeitende In d u s tr ie  gegenüber ih re r  eigenen 
K u n d sch aft in  eine sehr heik le Lage. I n  der T a t  l i t te n  die 
M aschinenfabriken, die E isen b au w erk stä tten , die G ieße
re ien  u n d  besonders die ganze K le ineisen industrie , die 
n ich t serienw eise herste llen  u n d  sich au ch  n ic h t auf lange 
S ieh t e indecken  können, d a ru n te r, daß  sich ih re  S elbst
k osten  fo rtg ese tz t zum  N ach te il ih re r  V erdienstm öglicb- 
k e iten  änderten .

D ie Löhne zogen n u r langsam  w ieder an  u n d  k o n n ten  
b isher auf die S elbstkosten  keine W irkung  ausüben. Zu den  
G ründen  der P re isste igerung  m üssen  die versch iedenen  
B elastungen  noch h inzugerechnet w erden, d ie  sich aus 
den  e rh ö h ten  V ersandkosten  vom  1. J a n u a r  1926 an  u n d  
aus den  n eu en  S teu ern  ergeben. D ie E rh ö h u n g  der V er
sa ndkosten  b e trä g t  9,52 %  fü r  d ie E rzeugnisse der E ise n 
industrie .

I n  d en  e rs te n  25 T agen  des D ezem ber e rh ie lt  die
0 . R . C. A. d u rch sch n ittlich  8000 t  K o k s  täg lich . Info lge 
d er P re issenkung  fü r  deu tsch en  K oks h a t  d ie französische 
R egie rung  d ie O. H . S. e rm äch tig t, d ie P re ise  fü r  W ieder
herstellungskoks u m  2,50 F r. h e ra b z u ie tz e n ; sie  b e trag en  
d em nach  je tz t  142,25 F r. frei W agen S ierck  gegen 144,75 F r. 
vordem .

Die Lage auf dem  E i s e n e r z m a r k t  b lieb  u n b e fried i
gend, obwohl eine kleine B elebung zu verzeichnen  w ar. 
In fo lge 'd es 'W ettb ew erb s der französischen  W erke, der die 
In d u str ie  der b en ach b a rten  L än d er s ta rk  b ee in träch tig te ,
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w aren die G eschäftsabschlüsse begrenzt. Die Preise h aben  
sich n ich t geändert. E s koste ten  je t  ab  G rube (sow eit 
n ich ts anderes verm erk t):

B retagne-E rze , 5 0 % , fo b  N an tes  oder S t.
N a z a i r e ............................................................. S ]

K alk ige  B riey-M inette  ............................ E r.
B ricy -M inette , 38 b is  39 %  F e  . . . .  ,,
K ieselige L o n g w y -M in e tte ............................ .......
D iedenhofener M inette , 32 % ................... .......
N orm an d ie-E rze , 5 0 % , fob  C aen . . . . S
N a n c y - M in e t te ....................................................F r-
P y re n ä e n -H ä ra a ti te rz e ......................................»  35— 40
P y re n ä e n -S p a te is e n s te in ................................. .......
Algier- u n d  T un is-E rze, 50 %  cif g ro ß b rit.

H ä f e n ..................................................................S
Algier- u n d  T unis-E rze , 55 % , cif großbrit.

H ä f e n ..................................................................»>
R ub io , 50 % , fo b  B i l b a o ............................ Pes.
R u b io , 48 % , fo b  B i l b a o ............................
Schw edenerze, G0 % , cif festländ . H afen  S  
Spanische Schwefelkiese, 40 %  F e , 45 %  S, 

fo b  H u e l v a ..........................................................

F estigkeit w ar das charak teristische M erkm al des 
M arktes fü r F e r r o l e g i e r u n g e n .  D ie neuen P re iserhö
hungen haben die V erbraucher sehr zurückhaltend  ge
m acht, die Geschäfte w aren daher weniger um fangreich 
und weniger zahlreich als im  Novem ber. Die Preise w aren 
ungleichm äßig. Es koste ten  in  F r. je t  frei ostfranzösische 
V erbrauchssta tion :

2. 12. 16712. 30. 12.

2. 12. 16. 12. 30. 12.

11 11 11
23— 24 23— 24 23— 24
26— 27 26— 27 26— 27

16 16 16
17— 18 17— 18 17— 18
10— 11 10— 11 10— 11
15— 16 15— 16 15— 16
35— 40 35—40 35— 40

34 34 34

21 21 21

23 23 23
23 23 23

21,50 f21,50 21,50
30— 32 30— 32 30— 32

16 16 16

Ferrosilizium  
10— 1 2 %  Si 725

1000— 1025
1350
2380
3120
3575

740
1010

1350—1375
2400
3175
3650

735
975

1350— 1365
2400
3150
3625

670
835

2070

2 5 %
4 5 %
7 5 %
9 0 %
9 5 %

Spiegeleisen
10— 1 2 %  Mn 630— 655 675
18— 20 %  „  790— 820 840
76— 80 %  „  2000 2100

Zu Beginn des M onats w ar der R o h e i s e n m a r k t  
schleppend, haup tsäch lich  fü r die A usfuhr, infolge der 
geringeren N achfrage, die w ieder auf die Z urückhaltung 
einiger A bsatzgebiete zurückzuführen ist, wie z. B .Italiens, 
das vorab  das W enige, was es herste llt, selbst verbrauchen 
will. In  H ä m a tit w ar die N achfrage ziem lich lebhaft; 
dennoch nahm en die E rzeuger wegen der U nsicherheit der 
Preise keine A ufträge auf lange S icht an. Im  Verlauf des 
M onats w urde die M arktlage gu t, n ich t allein  infolge zahl
reicher A ufträge, sondern auch aus dem  Grunde, weil für 
H äm atit die V erbandsbildung am  besten durchgeführt ist. 
Die V erbraucher haben ih ren  Bedarf übersteigert, um  auf 
diese Weise V orräte  zu bilden  und  dadurch  neues Anziehen 
der Preise zu verh indern . Die Erzeuger ihrerseits arbeiten  
n u r auf kurze S ich t und  berechnen die Preise zum  Liefer
tage. E in  neuer Aufschwung entw ickelte sich E nde D e
zem ber fü r phosphorreiches Gießereiroheisen. Infolge 
zahlreicher A ufträge, die bei den Hochofenwerken ein 
gingen, h a t die O. S. P. M. entschieden, daß  die fü r den 
inneren  M ark t ausgeworfene V erbrauchsm enge von 
40 000 auf 50 0 0 0 1 gesteigert w erden soll. F ü r  die erhöhte 
Menge un d  fü r d ie Februarm enge kom m t eine P re is
ste igerung von 28 F r. in  Frage. M it der früheren  E rhöhung 
fü r Januarlieferungen  um  22 F r. m ach t das insgesam t 
eine E rhöhung  von 50 F r. aus. Es koste ten  in  F r. je t  ab 
Longw y:

Phosphorre iches G ießereiroheisen
N r. 3 P . L .............................
N r. 4 P . L .............................
N r . 5 P . L .............................
N r. 3 P .  R ............................
N r. 4  P . R ............................
N r . 5 P . R ............................

H ä m a ti t  (ab  östliches W erk)
fü r  G i e ß e r e i ........................

„  S tah le rzeugung  . . .

2. 12. 16. 12 . 30. 12.
. 345 367 395
. 344 366 394
. 343 365 393
. 340 362 390
. 336 358 386
, 332 354 382

490 515
, 470 490 515

D er H a l b z e u g m a r k t  w ar w ährend  des ganzen 
M onats sehr fest. Im  In la n d  w aren greifbare M engen kaum  
vorhanden . V erschiedene w eiterverarbeitende W erke 
w aren daher gezwungen, ih re  B etriebe aus M angel an  H a lb 
zeug einzuschränken . D ie W erke ste llten  die P reise je 
nach  d en  U m stän d en  u n d  der H öhe des A uftrages u n d  der 
L ieferfristen . D ie A usfuhr nach  E ng land  beanspruch te  
einen  großen T eil der E rzeugung zu festen  Preisen . V or
gew alzte Blöcke, die im  In la n d  s ta rk  gefrag t w urden,

w aren  fa s t k au m  vorhanden . D ie W erke sind  fü r  zwei bis 
vier M onate b eschäftig t. E s k o ste te n  je t  ab  Lothringen:

2. 12. 16. 12. 30. 12.
V orgew alzte  B löcke . £  4.1 .—  b is 4 .1.6 4 .2.6 4.3.—
KnüD oel ....................»  4.6.—  b is 4.7 .—  4.7.—  4.7.6
P l a t i n e n ........................ !, 4.9 .6  b is 4 . 1 0 . -  4.10.6 4 . 1 1 . -

D ie W a lz w e r k e  a rb e ite te n  in  vollem  Umfange.
G reifbare M engen w aren sehr se lten , jedoch betrugen  die 
L ie ferfris ten  fü r  T räger n u r  v ie r b is sechs W ochen. Zahl
reiche W erke b eh a lten  sich  eine N ach p rü fu n g  der Preise 
vor oder berechnen  die P re ise am  Tage der L ieferung. Es 
koste ten  je t  ab  L o th rin g er W erk  bzw. fob  A ntw erpen :

2. 12. 16. 12. 30. 12.
T rä g e r  . . £  4.35.—  4.16. 4 .17 .
W inkeleisen  „  5.1.6 5.2.6 5.3.6
S tabeisen  . „  5.4.—  5.4.—  b is  5.4.6 5.5.—  b is 5.6 .—

D er B l e c h m a r k t ,  der w äh ren d  des N ovem ber 
schw ankend gewesen w ar, besserte  sich  zu A nfang D e
zem ber, hau p tsäch lich  fü r  Feinb leche. Zu dieser Z eit be
tru g en  die L ie ferfris ten  v ie r bis sechs W ochen fü r  Grob
bleche, sechs bis a c h t W ochen fü r  M itte lb leche und  drei 
M onate fü r  F einbleche. Im  V erlauf des M onats w urde die 
Lage fü r  Feinbleche ausgezeichnet. M ittelb leche besserten 
sich le ich t. E s k o ste ten  je t  ab  L o th rin g er W erk :

2. 12. 16. 12. 30. 12.
B reite isen  ( In l.)  F r .  680 700 710
G robbleche „  „  700 720— 750 750— 790
M itte lb leche  „  ,, 925 925— 950 930 975
Feinb leche  „  „  1060— 1100 1080— 1120 1180— 1220
Bleche:

5 m m  u . m eh r  (A usf.) £  5.10.6 5.9.—  5.10.
4 m m  ,, £  5.12.—  5.12. 5.12.
3 m m  £  6.1.—  6.1.—  6.1.6
2 m m  ,i £  7.7.6 7.8.—  7.9.6
1 m m  £  9.7.—  9.7.—  9.8.6

Auf dem  M ark t fü r  D r a h t  u n d  D r a h t  e r z e u g n is s e
herrsch te  große L eb h aftig k e it. D ie M ehrzahl der H ü tten  
w ar m it A ufträgen  vollkom m en bese tz t, u n d  die L iefer
fris ten  schw ank ten  zw ischen d re i u n d  v ie r  M onaten. Die 
E rzeuger b esch rä n k te n  von  sich  aus d ie  N achfrage, indem  
sie P roh ib itiv p re ise  festse tz ten . D ie günstige Stim m ung 
h ie lt an , um  so m ehr, als d ie  A ufträge aus dem  A uslande sehr 
bed eu tend  blieben. Bei v e rz in k ten  D rä h te n  sahen die 
W erke von P re isfestse tzungen  ab , se itd em  das Anziehen 
der Z inkpreise eine V orausberechnung  n ic h t m ehr zuließ. 
E s k oste ten  je t :
W a lz d ra h t: 2. 12. 16. 12. 30. 12.

( In l .)  . . . .  F r .  660— 680 680 700— 720
(A ust.)
fo b  A ntw erpen  £  5.13.6 5.14.6 b is  5.15.—  5.15.—  b is 5.16.-—

G eg lü h te r  D ra h t  „  930 960 980 .
V erz in k te r  D ra h t  ,, 1300 1330 1350
D ra h ts t if te  . . . „  1100 1100— 1125 1100— 1150

D er S c h r o t t m a r k t  w ar in  d er e rs te n  H älfte  des 
D ezem ber ruh ig , da  die K äufe der E isen industrie  be
sc h rän k t w aren . Infolge des A nziehens d er D evisen konnten 
in  der zw eiten  M onatshälfte  bessere P re ise  e rz ie lt werden.

D ie E i s e n g i e ß e r e i e n  w aren  sehr b eschäftig t und 
e rh ö h ten  ih re  Pre ise  u m  10 b is 15 % . M an hofft, daß  infolge 
des F ra n k en stu rzes die G esch äfts tä tig k e it bei den  Schiffs
w erften  ste igen  u n d  auch  d ie A usfuhr von  Autom obilen 
beg ü n s tig t w ird.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes  
im D ezem ber 1925.

W ährend  des B erich tsm ona ts w ar d ie T ä tig k e it auf 
dem  E i s e n m a r k t  b esch ränk t. Im m e rh in  k onn ten  sich 
die Preise tro tz  m itte lm äß ig er N achfrage verhältnism äßig 
behaupten . D er Ja h ressch lu ß  tru g  n a tü r lic h  zur Ruhe 
auf dem  G eschäftsm ark t bei. E ine  große Z ah l von  K äufern 
h ie lt sich zurück , da sie eine neue u n d  nahe bevorstehende 
Senkung der P reise e rw arten . W äh ren d  des g röß ten  Teils 
des M onats w ar der französische W ettb ew erb  wenig leb
h a f t;  die französischen  W erke sin d  in  der T a t  voll besetzt 
u n d  h aben  sich fü r  den  größeren  T eil ih re r  E rzeugnisse vom 
M ark t zurückgezogen. D ie U n sich erh e it des M arktes wurde 
n a tü rlic h  noch v ersch ä rft d u rch  d ie A ussich t auf W ieder
erscheinen der W erke von  C harlero i, d ie sich vollständig 
neu m it A ufträgen  versehen m üssen. I n  den  le tz ten  Tagen 
des M onats m u ß te  d ie A rb e it auf zahlreichen W erken 
des L ü ttic h e r  u n d  des B ezirks von  C harleroi eingestellt 
w erden, infolge des H ochw assers v on  M aas u n d  Sambre.
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Zu Beginn des M onats w ar der R o h e i s e n m a r k t  
schleppend, n ic h t a llein  infolge der geringen N achfrage 
und des d urch  die K äu fer ausgeüb ten  D ruckes, sondern  
auch wegen des französischen W ettbew erbs, der infolge 
des fo rtgese tz ten  N achgebens des französischen F ra n k en  
stets sehr leb h aft w ar; d ie  P re ise  k o n n ten  sich jedoch  im  
Verlauf des M onats b eh au p ten , u n d  die Zugeständnisse 
ließen m ehr u n d  m ehr nach . D ie französischen W erke 
hatten  den M ark t verlassen, die luxem burg ischen  W erke 
forderten erhöh te  Preise. E s koste ten  in  F r. je t :

B e lg ie n :  2. 12. IG. 12. 30. 12.
G ießereiroheisen N r. 3 P  L . . 310— 315 315 320— 325
Gießereiroheisen, 2,5 b is  3 %  S i I 305 {310 315

Thom asroheisen, GLite O. M. . 300— 305 305 310
L u x e m b u r g :

Gießereiroheisen N r. 3 P .  L . . 320— 322,50 320— 322,50 325
Gießereiroheisen, 2,5 bis 3 %  Si 310— 315 315 320
T hom asroheisen, G ü te  O. M. . 305— 310 310 315

Trotz g u te r N achfrage b lieb  der H a l b z e u g m a r k t  
schwankend, weil n u r w enig W erke auf dem  M ark t e r
schienen. D ie Preise, d ie im  ganzen ungleichm äßig  w aren, 
zeigten jedoch N eigung n ach  oben. I n  zah lreichen  F ä llen  
lehnten die V erbraucher die B edingungen  der E rzeuger ab. 
Die englische N achfrage w ar infolge der N otw endigkeit 
dringender B edarfsdeckung s ta rk . D ie lo th ringischen 
Werke erschienen n ic h t auf dem  M arkte, u n d  die luxem 
burgischen se tz ten  allgem ein  ihre P re ise herauf. E nde 
Dezember w ar d ie G esch äftstä tig k e it gleich N ull, n u r drei 
Werke gaben noch  P re ise an . K n ü p p e l w aren  n ic h t v o r
handen. E s koste ten  je t :

B e lg ie n :  2. 12. IG. 12. 3 0 . '1 2 .
Vorgewalzte

Blöcke . £  4 .2 .—  4.3.—  4.4.—  b is 4.5 .—
Knüppel . „  4.7.—  4.7.0 b is 4.8.—  5.7.—  b is 5.8.6
P latinen . „  4.10.6 bis 4.11.—  4.12.—  b is 4.12.8 4.13.—  b is 4 .14.— 

L u x e m b u r g : j  
Vorgewalzte

Blöcke £  4.3.—  4.3.—  4.5.—
K nüppel . „  4.7.—  bis 4.7 .6  4.8 .—  5.8.—
Platinen  . „  4.10.6 b is  4 .11.—  4.12.—  b is 4.13.—  4.14.—

Auf dem  S c h  w e i ß s t a h l m a r k t  h e rrsc h te  infolge 
des fo rtg ese tz ten  S tre ik s a u f  d en  H ü tte n  des B ezirks von 
Charleroi n u r  b eg ren z te  T ä tig k e it . E s k o s te te n  je  t :  

2. 12. 16. 12. 30. 12.
Schweißeis»n N r. 3 ( In l.)  F r .  600 600— 010 600— 610
Schweißeisen N r. 3 (A usf.) £  5.9.—  5.9.—  b is 5.10.—  5.9.—  bis 5.9.6

Der W a l z z e u g m a r k t  zeigte zu  B eginn  des M onats 
eine leichte B efestigung. D ie A ufträge b lieben  allerdings 
wenig um fangreich , ab er es sch ien  doch, d aß  der T ie fstand  
der Baisse e rre ich t w ar. F ü r  einige E rzeugnisse konn te  m an 
sogar eine leich te ' B esserung feststellen . Im  V erlauf des 
Monats w ar die L ase  m äßig. W enn  die P re ise n ic h t m ehr 
nachgaben, so is t  das led ig lich  au f das F eh len  des französi
schen W ettbew erbs zu rückzuführen . M an b efü rch te t, daß  
das W iedererscheinen des französischen W ettbew erbs m it 
der R ückkehr der W erke von  C harlero i auf den  M arkt 
zusam m enfällt. S tabeisen  le is te te  im  allgem einen W ider
stand, dan k  einer g u te n  N achfrage u n d  des F eh lens der 
Werke von Charleroi. T räger w urden  infolge der Ja h re s 
zeit weniger gefragt. I n  W alzd rah t w aren  die französi
schen W erke n ich t m ehr auf dem  M ark t, au ß er fü r  sehr 
lange L ieferfristen. Im  In la n d  w u rd en  d ie P reise, die im  
Dezember 630 F r. b e tragen  h a tte n , au f 600 F r. im  Ja u u a r  
herabgesetzt. E s koste ten  je t :

B e lg ie n :  2 .1 2 .  1 6 .1 2 .  30 .1 2 .
Stabeisen ( In lan d ) . . .  F r .  585 585 585— 590

„  (A usfuhr) . . .  £  5.4 .-b .5 .4 .6  5.6.-b .5 .6.6 5 .6 .6b .5.7.-
Trager P . N . ( In lan d ) . F r . 560— 565 560— 565 560— 565

„  P . N . (A usfuhr) £  4 .16.-b .4 .17 .- 4 .17.-b.4.17.6 4.17.-b.4.17.6 
„  P .A .  (A usfuhr) . „  4 .17.-b.4.17.6 4.17.6b .4 .18 .- 4 .17.6b.4.18.- 

Zaineisen ( In lan d ) . . .  F r .  620— 625 610— 620 615— 625
„  (A usfuhr) . . .  £  5 .14.-b .5 .15 .- 5 .14.-b .5 .15 .- 5.14.6b.5.15.-

W inkeleisen (In lan d ) . . F r  
„  (A usfuhr) . . £

D rah tstäbe  (In la n d )  . . F r  
„  (A usfuhr) . . £

W alzdraht ( In lan d ) . . .  Fr.
» (A usfuhr) . . £

Bandeisen ( In lan d ) . . .  F r  
„  (A usfuhr) . . £

Kaltgew alztes B andeisen
( A u s f u h r ) ........................F r .

H under D ra h t  a n la n d )  . „  ’
» „  (A usfuhr) . „

Viereckiger D rah t (Tnland) „  
n „  (A usf.) ,,

Sechseckiger D ra h t ( I n l . ) . , ,
„ •• .. (A usf.) „
schienen (In lan d )

L u x e m b u r g :  2, 12. 16. 12. 30. 12.
S t a b e i s e n .............................£  5 .4 .6 .-b .5 .5 .- 5.7 .-b .5 .7 .6 5.6.Sb.5.7.-
T r ä g e r ........................................... 4.17.- 4 .18.- 4.18.-
W a lz d r a h t .............................„  5.15.- 5.15.- 5.15.-
D r a h ts tä b e .............................„  5 .15.- 5.17.- 5.17.-

F ü r  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  w ar d ie Lage 
w ährend  des ganzen M onats befriedigend, obw ohl sich die 
Preise n u r  m it Schw ierigkeit beh au p ten  konn ten . D ie 
W erke sin d  im  allgem einen g u t beschäftig t. E in ige  u n te r  
ihnen, d ie dem  S y n d ik a t n ic h t angehören, se tz te n  sehr 
n iedrige P re ise an . E s k o ste te n  in  F r. je t :

2 . 12. 16. 12. 30. 12.
D r a h t s t i f t e ............................. 900 900 900
G eg lü h ter D r a h t ...................  900 900 900
B lan k er D r a h t ........................ 850 850 850
V erzink ter D r a h t ...................  1100— 1150 1100— 1150 1100— 1150
S ta c h e ld ra h t ............................. 1250— 1300 1250— 1300 1250— 1300

D e rT B le c h m a rk t  lag  schw ach, doch i s t  e in  w eite re r 
R ückgang n ich t e ingetre ten . D ie N achfrage w ar s ta rk  e in 
gesch ränk t, die W erke befanden  sich  dah er in  d er N otlage, 
ih re  A uftragsbestände aufzufüllen . U m  A ufträge zu e r 
h a lten , m u ß ten  re c h t bedeu tende Z ugeständnisse gem acht 
w erden, da  der heftige französische W ettb ew erb  dazu
zw ang, m it  V erlusten  zu a rbeiten . E s k o ste ten  je t :
T ho m asb lech e: 2. 12. 16. 12. 30. 12.

5 m m  u. m eh r ( In l.)  F r . 650 625 625
5 „  „  „  A usf.) £ 5 .1 0 .6  bis 5.11.— 5.7.6 b is  5.8.— 5.8.—
4 „  (A usf.) . £  5.11.6 b is  5.12.6 5.9.—  bis 5.9.6 5.9.6
3 „  (In la n d )  F r. 700 675— 685 680
3 „  (A u s f .) . £ 6.1.—  5.17.6 b is  5.18.— 5.18.—
2 ,, (In la n d )  F r. 800 775— 800 775— 800
2 , ,  (A u s f .) . £ 7.7.— 7.4.6 7.4.6

iy 2 , ,  ( In la n d )  F r. 900 875— 900 875— 900
li/2 „  (A nsf.) . £ 8.7.— 8.4.6 8.4.6

1 „  ( In lan d ) F r. 975 940— 950 940
1 „  (A u sf.) . £ 9.7.— 9.— .6 9.— .—

y2 „  ( In lan d ) F r. 1075— 1085 1050— 1060 1050
y2 „  (A usl.) £ 10.3.— 9.17.6 b is  1 0 . - . - -  9.19.—

B reite isen  (In la n d )  F r. 640— 650 620— 625 620
„  (A usf.) £ 5.10.— 5.7.6 5.7.—

W ellbleche 5 m m
u . m eh r  (Tnland) F r. 675— 700 675— 685 675

W ellb leche 5 m m
u. m eh r (A usf.) £ 5.14.— 5.12.6 5.12.—

P o lie rte  T h o m a s
bleche ( In la n d ). F r . 1450— 1475 1450 1450

P o lie rte  T h o m as
bleche (A usf.) . F r . 1450— 1475 1450 1450

V erz ink te  B leche ( In l.) :
1 m m  . . . .  Fr . 1625 1600— 1625 1000— 1625
8/io„ . . . .  » 1725 1700— 1725 1700— 1725
6/io„ . . . .  „ 2200 2200— 2250 2200— 2225

D er R ö h r e n m a r k t  w ar ru h ig ; d ie  N achfrage 
schw ächte sich  b e trä c h tlic h  ab. D ie B eschäftigung der 
W erke b lieb  ab e r  g u t, da  zah lreiche A ufträge noch  a u s
zuführen  w aren.

D er S c h r o t t m a r k t  w ar schw ach, d ie G eschäfts
tä tig k e it  sehr begrenzt, da  die W erke d ie v erlan g ten  Preise 
n ic h t bezah len  w ollten . E s k o ste te n  in  F r. je t :

2. 12. 16. 12. 30 12.
M a r t in s c h r o t t ...................  260— 265 275— 280 275— 280
H o c h o fe n s c h ro t t . . . .  250— 255 250— 255 250— 255
D r e h s p a n e . ...................... 200— 210 200— 210 200— 210
I a  W e rk s tä t te n s c h ro tt  330— 340 330— 340 330— 340

D ie Lage des englischen Eisenmarktes 
im D ezem ber 1925.

D ie M ark tlage w ar w ährend  des g rößeren  T eils des 
D ezem ber ziem lich  verw orren . Zu B eginn des M onats 
ging besonders d er G eschäftsverkehr in  festländ ischem  
E isen  u n d  S tah l scharf zu rück , was zum  g roßen  T eil auf 
die ausgedehn ten  L ieferfris ten , d ie von  a llen  F estlan d s
w erken  v e rlan g t w urden , zu rückzu führen  is t. D er Z u
sam m enbruch  des französischen F ra n k e n  tru g  ab e r  gleich
zeitig  an  dem  G eschäftsrückgang schuld , insofern  die 
K äu fer es vorzogen, d ie Lage zu  beobach ten , bevor sie in  
w eitere  G eschäfte e in tra te n . F e rn e r w aren  das G erüch t 
von einer ba ld igen  Beilegung des A usstandes auf den  
belgischen S tah lw erken  im  G ebiete von  C harleroi u n d  die 
S chw ierigkeit vorauszusehen, w ie der M ark t d ie R ückkehr 
d ieser se it langem  stilliegenden  W erke aufnehm en w ürde, 
d ie U rsache dafür, e inen  g roßen  T eil von  G eschäften  zu 
rückzu h a lten . D ie b ritisch en  W erke v erfüg ten  zu B eginn 
des M onats n u r ü b er geringe A ufträge , m it  A usnahm e der 
H ochofenw erke. Infolgedessen w urden  d ie  P re ise von  den  

r b ritisch en  S tah lw erken  s ta rk  h erabgesetz t, u m  sich  A uf

560— 565 560— 565 575— 585
5.4.- 5 .4 .-b .5.4.6 5 .4.-b.5.5.-

620— 625 625 625
5.14.-b.5.15.- 5.16. b.5 .17.- 5.16.6

620 630 630
5.15.- 5.15.- 5.15.-

700— 725 725 725
6.12.6b.6.15.- 6.15.- 6.14.6

1100 1100 1100
1175 1150— 1175 1150— 1175

925 925 925
1200 1175— 1200 1175— 1200

950 950 r  950
1200 1225— 1250 1225— 1250

975 975 975
675 575— 585 580
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träge zu sichern. V erschiedentlich  w urde zu  P re isen  ge
a rb e ite t, die n ich t allzu sehr von den  festländ ischen  L iefer
preisen abw ichen. W ährend  der e rs ten  beiden  W ochen 
im  D ezem ber b lieb  die geschilderte Lage u n v e rä n d e r t 
M itte D ezem ber besserte sie sich etw as, als es e rsich tlich  
w urde, daß  der R ückgang des französischen F ra n k en  n ich t 
von einem  Sinken der A usfuhrpreise b eg le ite t w ar, und  
daß  der belgische A usstand  noch n ic h t u n m itte lb a r  bei- 
gelegt w ürde. D ie abgeschlossenen G eschäfte w aren  je 
doch im  allgem einen unbedeu tend , u n d  die K äufer zeigten 
wenig V ertrauen  in  d en  M ark t. E s bes tan d  aber lebhafte  
N achfrage fü r  L ieferung im  neuen  Ja h re , was eine g ü n 
stigere S tim m ung auslöste. D ie W eihnachtsfeiertage 
sch rän k ten  in  der le tz te n  D ezemberwoche d ie  G eschäfts
tä tig k e it  w ieder e in ; aber das J a h r  schloß m it festerei 
H altung sowohl der b ritisch en  als auch der Festlandspreise  
und m it A ussicht auf eine w achsende G eschäftstä tigkeit
im neuen  Jah re .

D ie E ntscheidung  der R egierung, die englische S tah l
industrie  n ich t durch  e inen  Zoll zu schützen, kam  n ic h t 
unerw arte t. D ie S tahlw erke h aben  jedoch b isher zu der 
Lage noch keine S tellung genom m en. V oraussichtlich  
w erden zu Anfang J a n u a r  S itzungen abgehalten , um  die 
ganze Lage der S tah lindustrie  zu besprechen, h au p tsäch 
lich m it R ück sich t auf solche W erke, d ie b e träch tliche  
M engen von  festländ ischem  H albzeug zu v era rb e ite n  
pflegen. W ahrschein lich  w ird  v ersuch t w erden, eine V er
s tänd igung  m it diesen W erken  zu erreichen, d am it sie 
in  Z ukunft größere M engen von  englischen K nüppeln , 
F einblechbram m en usw. verw enden. E s is t  jedoch m ög
lich, daß  verschiedene besonders daniederliegende Zweige 
der E isen- u nd  S tah lindustrie , w ie z. B. Schw eißstahl, 
S tellung u n te r  das Industrieschu tzgesetz  naohsuchen 
werden.

Das A u s f u h r g e s c h ä f t  w ar im  D ezem ber n ich t b e 
sonders lebhaft, und  von den  englischen W erken w urde ein  
großer Teil der G eschäfte zu P re isen  hereingenom m en, die, 
w enn überhaup t, so n u r  einen geringen N u tzen  abw arfen. 
E inige beträch tliche  A ufträge aus den  K olon ien  kam en  auf 
d en  M ark t; aber keiner der haup tsäch lich en  Uebersee- 
m ärk te , welche gew öhnlich beträch tlich e  M engen fe s t
ländischen Eisens u n d  S tahls durch  britische H ändler be
zogen, zeigte eine besondere L ebhaftigkeit. D ie K äufe aus 
In d ien  z. B. w aren lahm  u n d  bestan d en  n u r  in  k le inen  B e
trägen. D ie H ändler zeig ten  daher N eigung, A ufträge 
zurückzuhalten , die sie in  dem  G lauben übernom m en 
h a tten , daß  die Preislage auf dem  F estlande schw ach bliebe, 
und  daß  sie im stande sein  w ürden, A ufträge sp ä te r  zu 
besseren B edingungen unterzubringen . Aus diesem  G runde 
ging der S tah lm ark t m it e iner b e träch tlich en  Menge von 
A ufträgen in  das neue Ja h r. Zu E nde des Ja h re s  v e r
s te iften  sich die Preise, was den H änd lern  u n erw arte t kam  
u nd  bewies, daß  ihre  P re isp o litik  zu Anfang D ezem ber 
falsch gewesen ist.

Zu B eginn des M onats koste te  bestes R ubio  20/6 £  
cif M iddlesbrough bei e iner F ra c h t von 7 / — 8 ; n o rd afr i
kanische E rze w urden  reich lich  zu 18/6 b is 1 9 /— S  cif 
M iddlesbrough angeboten . D ie Besserung auf dem  R o h 
e isenm ark t kam  in  einer s ta rk en  N achfrage nach  E rzen 
M itte u n d  E nde des M onats zum  A usdruck. Besonders 
auf den C um berland-E isenerzgruben nahm  die T ä tig k e it 
be träch tlich  zu, u n d  die Pre ise  fü r  diese E rze gingen von 
2 0 /— S  zu Beginn des M onats auf 2 1 /— S  fü r  bessere 
S orten  herauf. E in ige G ruben in  diesem  G ebiet w urden 
w ieder in  B e trieb  genom m en. N ordafrikanische R o te isen 
steine b lieben  u n v e rän d e rt auf 1 9 /— b is 2 0 /— S  je nach 
G üte. D ie G esam terzeinfuhr n ach  M iddlesbrough betrug  
im  D ezem ber 113 000 t  gegen 133 000 t  im  N ovem ber.

Das R o h e i s e n g e s c h ä f t  w ar ganz besonders lebhaft. 
D ie N achfrage nach  m ittelenglischem  R oheisen b lieb  fest; 
N ortham ptonsh ire-G ießereiroheisen  N r. 3 w urde w ährend 
des ganzen M onats zu 7 0 /— S  und  D erbysh ire-G ießereiroh
eisen N r. 3 m it 7 4 /— bis 7 5 /— S , beides frei m itte len g 
lische W erke, angeboten. C leveland-R oheisen kostete 
6 6 /— jS fob ; aber m it scho ttischen  V erbrauchern  w urden 
G eschäfte auf e iner e tw as n iedrigeren  G rundlage zu 71 / — iS 
frei G rangem outh  abgeschlossen. D ie scho ttischen  H och
ofenwerke w aren sch lech ter d aran  als die englischen, und

die N achfrage w ährend  des D ezem ber w ar n ic h t besonders. 
Die P re ise k o n n ten  sich jedoch  u n v e rä n d e rt auf 75/6 S  
fü r  G ießereiroheisen N r. 3 b eh au p ten . D ie N achfrage nach 
scho ttischem  R oheisen  h a tte  b e trä c h tlic h  u n te r  den  hohen 
E isen b ah n frach ten  fü r  den  V ersand  n ach  Lancashire, 
welches frü h er der b ed eu ten d ste  M a rk t fü r  dieses Roheisen 
w ar, zu leiden. D ie sch lech te  Lage der T ex tilin d u strie  
von’ L ancash ire  v erh in d erte  d ie N euein rich tung  oder die 
E rrich tu n g  solcher W erke, in  d enen  scho ttisches E isen 
v erb rau ch t w ird. D er M ark t w ar gegen E nde Dezember 
b e träch tlich  u n ruh ig , als es b e k a n n t w urde, daß  die V er
e inbarung  zw ischen den  R ohe isenherste llern  u nd  den 
K okserzeugern  bezüglich  d er K okspreise  m it E nde des 
Ja h res  ablief, und  daß  w egen der s tä rk e re n  N achfrage des 
A uslandes n ach  K oks d ie H erste lle r beschlossen, ihre 
Preise zu erhöhen. Info lgedessen  e in ig ten  sich die H er
ste ller von  C leveland-R oheisen über e inen  festen  P re is von 
66/6 S  fü r  das In la n d  u n d  6 7 /— S  fü r  d ie A usfuhr bei 
G ießereiroheisen N r. 3. D ie m itte leng lischen  H och
ofenwerke tr a te n  m it  den  K okserzeugern  in  V erhandlungen 
ein, aber zu E nde des M onats w ar noch keine V erständ i
gung e rz ie lt; d ie P re ise von  m itte leng lischem  E isen  stiegen 
n ich t w esentlich , w aren  allerd ings fester. I n  den  le tz ten  
D ezem bertagen se tz ten  die cleveländ ischen  Hochofen
werke ih ren  P re is  au f 68/6 S  fü r  den  In la n d sm a rk t und 
au f 6 9 /— S  fü r  d ie A usfuhr fest, u n d  zw ar sowohl für 
T hom asroheisen  als auch  fü r  G ießereiroheisen  N r. 3. 
Doch w urden  zu diesem  P re ise  keine G eschäfte abge
schlossen; da  auch d ie m eisten  W erke w egen des W eih
n ach tsfestes u nd  des n euen  Ja h re s  geschlossen w aren, so 
w ar es schw ierig, die ta tsä ch lic h e  W irkung  dieser P reis
erhöhung auf den  M a rk t zu  b eobach ten . D ie Lage für 
H ä m a tit  befestig te  sich  im  L aufe des M onats an  der N ord
ostk ü ste  allm ählich . Zu E nde D ezem ber b e trugen  die 
n ied rig sten  Pre ise fü r  H ä m a tit , gem ischte Sorten, 76/ S ; 
aber es w ar n ic h t le ich t, e in igerm aßen  erheb liche A ufträge 
zu diesem  P re ise  fü r  L ieferung im  J a n u a r  zu  erhalten .

D ie Lage des H a l b z e u g m a r k t e s  w ar w ährend des 
D ezem ber schlapp. Im  allgem einen  w urden  n u r geringe 
M engen v e rk au ft, u n d  d ie h a u p tsäch lich sten  V erbraucher 
zeigten sich n ic h t geneig t, K äufe auf lange S ich t zu tä tigen . 
D ie b ritisch en  S tah lw erke k o n n ten  eine etw as bessere 
N achfrage als im  N ovem ber fests te llen . D ie P re ise blieben 
jedoch d eu tlich  schw ach; w äh ren d  sie sich fü r  zweizöllige 
K n üppel nom inell au f 6. —. — £  b is  6.2.6 £  frei m itte l
englische W erke s te llten , w urden  sie gelegentlich bis zu 
5 .15 .— £ h erabgesetz t. D ie N achfrage nach  englischen 
F einb lechbram m en  w ar rech t m äßig , doch k o nn ten  sich 
die P re ise von 6 .5 .— £  b is 6.7.6. £  beh au p ten . Von fest
länd ischen  L ieferw erken w ar k ein  besonderer D ruck zu 
verspüren , u m  V erkäufe au f dem  englischen M ark t zu 
e rzielen ; zu Beginn des M onats b e tru g en  d ie D u rchschn itts
preise fü r  festländ ische  vorgew alzte Blöcke 4. —. — £, doch 
kam en  auch  G eschäfte zu 3 .19 .— £ fob  zustande. K nüppel 
w urden zu 4 .5 .— £  fob  v e rk a u ft, F einb lechbram m en  zu
4.11.6 £ gehandelt, e in  G eschäftsabsch luß  w urde zu
4.9.6 £ fob  gem eldet. W a lzd rah t w urde von französischen 
W erken zu 5.12.6 £ u n d  in  S iem ens-M artin-G üte zu
5.17.6 £  verk au ft. F ü r  F ein b lech b ram m en  zur H erstellung 
von W eißblechen v erlan g ten  die m eisten  Festlandsw erke 
l / — bis 2 / — S  über d ie P re ise fü r  G. O. B .-M aterial. In 
der d r i tte n  D ezem berw oche k o ste te n  vorgew alzte Blöcke
3.18.6 £ fob, aber dies w ar anscheinend  d er n iedrigste  Preis, 
und  kurz darau f b efestig ten  sich die P re ise auf 4. — . — £. 
w ährend  die Pre ise  fü r  K nü p p e l auf 4 .6 .— £ in  die Höhe 
gingen, und  F einb lechbram m en  n ic h t u n te r  4.12.6 £ ge
han d e lt w erden k o nn ten . E nde des M onats w urden die 
Preise noch feste r u n d  b e tru g en  fü r  vorgew alzte Blöcke
4. —. — £, fü r  K nüppel 4 . 7 . - £  bis 4.7.6. £ . fü r  Feinblech
bram m en  4.13.6 £  b is 4.14. — £, alles fob. F e s t l a n d s  preise 
fü r  W alzd rah t b efestig ten  sich  gleicherw eise; es wurde 
n ic h t u n te r  5 .1 5 .— £ fob  fü r  T hom asgü te  v erkau ft.

In  der e rs ten  D ezem berhälfte  w aren  d ie  Preise für 
englische F e r t i g e r z e u g n i s s e  s ta rk  ged rück t. P re is
u n te rb ie tu n g en  nahm en  u n te r  den  W erken  größeren U m 
fang an , u n d  b ritisch es W inkeleisen  w urde zu 7.2.6 £ für 
die A usfuhr an g eb o ten ; doch soll d ieser P re is noch u n te r
boten  w orden sein. F ü r  L ieferung frei L ondon b etrug  der
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Z ahlentafel 1. D ie  P r e i s e n t w i c k l u n g  a m  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  im  D e z e m b e r  1925.

5. D ezem ber
---------------------------- ---------------- 12. D ezem ber 19. D ezem ber 26. D ezem ber

B ritisch er 
P re is  

£  S  d

F e s tla n d s
preis 

£  S  d

B ritisch e r 
P re is  

£  S  d

F estlands- 
preis 

£  S  d

B ritischer 
P re is  

£  S ä

F e s tla n d s
preis

£  S  d

B ritisch er 
P re is  

£  S  d

F e s tla n d s
preis  

£  S  d

G ießerei-Roheisen . . . .  
Thom as-Roheisen . . . .  
Vorgewalzte B löcke . . .
K n ü p p e l .................................
bVinblechbrammen • ■ . 
l’hom as-W alzU m ht. . . . 
dandeis S taüeisen . . . .

3 6 0 
3 6 0
5 17 6
6 2 6
6 7 6 
9 5 0
7 12 6

3 0 0 
2 17 6
4 0 0 
4 6 0
4 11 0
5 12 6 
5 4 6

3 7 0 
3 5 0
5 17 6
6 0 0
6 5 0 
9 5 0
7 12 6

2 19 6
2 19 0
3 19 6
4 6 0
4 10 6
5 14 0 
5 5 0

3 7 0 
3 5 0
5 15 0
6 0 0 
6 2 6 
9 5 0 
7 15 0

2 18 6 
2 18 6
3 18 6
4 5 6
4 11 6
5 15 0 
5 5 6

3 7 0 
3 5 0
5 15 0
6 0 0 
6 2 6 
9 5 0 
7 15 0

2 18 0
2 17 6
3 18 6
4 6 6
4 12 6
5 15 0 
5 6 0

Preis fü r W inkeleisen 7 .10 .— £, fü r  3/szöllige Grobbleche
8.2.6 £. E in  g u ter A uftrag  aus dem  A usland fü r  3/szöllige 
Grobbleche w urde zu 6.18.9 £  fob angenom m en. Zu Be 
ginn des D ezem ber b es tan d  lebhafte  N achfrage nach 
Schiffsblechen, und  die V erbraucher kau ften  von Lloyd 
geprüfte Bleche zu 5.17.6 £, w ährend  A ufträge fü r  T räger 
(englische Abm essungen) zu 4 .17 .— £  angenom m en wurden 
und fü r N orm alprofile zu 4 .1 5 .— £. M itte des M onats 
boten festländische W erke W inkeleisen u n te r  V orbehalt zu
5. 4. — £ an. K äufer be rich te ten  jedoch, daß  kleine A b
messungen von den  ausländischen W erken n ic h t le ich t zu 
erhalten w ären u n d  im  D u rch sch n itt 5 .6 .— £ kosteten. 
Ende der d r itte n  D ezem berwoche w ar eine deutliche Ver
steifung der Preise festzustellen . Besprechungen u n te r den 
englischen W erken h a t te n  das E rgebn is, daß  die P re is
unterbietungen au fh ö rten  u n d  die n ied rig sten  P re is
angebote zurückgezogen w urden. D ies fü h rte  e in  Steigen 
der Preise von 2 /6  S  b is 5 /— S  fü r  englisches Bauzeug 
wie W inkeleisen, T räger, U -E isen  herbei. Festländisches 
Handelsstabeisen, das zu B eginn des M onats m it 5.4.6 £ 
angebeten w urde, befestig te sich E nde des M onats zu
5.6.6 £  bis 5 .7 .— £. W inkeleisen w ar jedoch noch zu 
5.5.— £ zu haben . Zum  Ja h ressch luß  kam en einige be
deutende A nfragen nach Schiffsblechen.

Das G eschäft in  W eiß- u n d  Schw arzblechen war 
mäßig; doch sind  die W erke m it  A ufträgen  in  das neue 
Jahr hereingegangen, die in  einigen F ä llen  zur B eschäfti
gung für das e rste  V iertel 1926 ausreichen. Preise fü r  ver
zinkte Bleche betrugen  16.10.— £  bis 16.15.— £  fob 
für 24 G in  B ündeln  un d  fü r  W eißbleche 19/6 8  bis 
19/9 S  fob.

Ueber die P re isen tw ick lung  u n te rric h te t obenstehende 
Zahlentafel 1.

Aus der italienischen Eisenindustrie. — I n  den  K o h 
lenpreisen is t  keine nennensw erte  A enderung gegenüber 
den zu letzt verö ffen tlich ten  A ngaben1) e ingetreten . D a
gegen m ußten  sich d ie E is e n p r e is e  eine n ic h t unerheb 
liche E r m ä ß ig u n g  gefallen  lassen. D ie G rundpreise
betragen frei W agen  G enua: E n d e  1925

L ire dagegen
je  100 kg A niang  1925

für K n ü p p e l ................................ 117 (116)
I- und U -Eisen über 80 m m  . 120 (124)
S .-M .-S tabe isen ............................ 129 (136)
gewöhnliches S tabeisen  . . . 127 (134)
B a n d e is e n ..................................... 141 (145)
D raht 5 m m ................................. 138 (136)

Hierm it sind  ungefähr die W erte vom  Jah resan fan g  w ieder 
erreicht worden. D er P re isn ach laß  w ar durch  die e in 
schneidende A enderung, welche die W irtschaftslage in 
den le tz ten  M onaten erfah ren  h a tte , d ringend  notw endig. 
Die glänzende H o ch k o n ju n k tu r zeigte schon zu Beginn 
des le tz ten  Jah resv ie rte ls  A nzeichen des N achlassens. 
Trotz guter B eschäftigung d er W erke w ar der A uftrags
eingang schwach. D ie großen, im  B au befindlichen in d u 
striellen N euanlagen n ä h e rte n  sich ih re r V ollendung. 
Für die zahlreichen S ch iffsbau ten  d ü rfte  das W alzzeug 
inzwischen g röß ten te ils  ausgew alzt sein, w eitere N eu
anlagen w urden kaum  noch in  A ngriff genom m en. A uch 
der Mangel flüssigen K ap ita ls  sow ie der hohe Z insfuß fü r 
die K redite und  schließ lich  das s ta rk e  S inken des fran 
zösischen F ran k en  u n d  der d a m it verbundene zunehm ende

l ) Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 1796.

W ettbew erb  der französischen  H ü ttenw erke  zw angen die 
W erke zum  H erun terse tzen  der G rundpreise ih re r W alz
erzeugnisse. Ob das zugesagte am erikanische K ap ita l 
den früheren  Z ustand  w iederherste llt, k an n  e rs t d ie Z eit 
zeigen.

W ie glänzend die E n tw ick lung  der ita lien ischen  Ge
sam tin d u strie  im  abgelaufenen Ja h re  w ar, e rh e llt aus 
folgenden Zahlen:

Die G e s a m tk o h le n e in f u h r  betrug  bis einschl. 
S eptem ber 6,170 Mill. t  gegen 5,64 im  gleichen Z e itraum  
des V orjahres. A n e lek trischer K ra ft  w urden  b is einschl. 
Ju li 3,5 M illiarden  kW st gegen 3,065 im  gleichen Zeitraum  
des V orjahres verbrauch t. Die S t a h l e r z e u g u n g  ste llte
sich wie fo lg t:
M onatsm ittel im  Ja h re  1913 ............................ 78 000

1917 ............................111000
1924 ............................ 112 500

„  1925 ............................ 139 000
E rzeugung im  M onat J a n u a r  1925 ..................  100 000

F e b r u a r ............................ 115 000
M ä r z ................................  116 000
A p r i l ................................  117 000
M a i ..................................... 133 000
J u n i .....................................  134 000
J u l i ..................................... 140 000
A u g u s t ............................ 144 000
S e p te m b e r .......................  140 000

E r z e u g t  w urden in  den  Ja h re n  1923 u n d  1924:

1924

*
1923

t

K o k s ro h e is e n .........................................
H o lz k o h le n r o h e is e n ...........................
E le k tr o r o h e is e n .....................................
S yn thetisches R o h e i s e n ..................

291 491 
270

5 866
6 345

218 039 
2 510 
4 600 

11 104

zusam m en 303 972 236 253

Blöcke aus
S ie m e n s - M a r t in - S ta h l ...................
E le k tro s ta h l .....................................

G ußstücke aus
Siem ens-M artin- u. B essem erstahl 
E le k tro s ta h l .....................................

1 181 679 
142 553

5 979 
28 642

922 938 
176 611

23 518 
18 694

zusam m en 1 358 853 1 141 761

P u d d e l e i s e n .........................................
E is e n le g ie ru n g e n ................................
K o k se rz e u g u n g .....................................

99 282 
37 382 

309 971

77 696 
32 936 

275 235

E in  eben solch anschauliches B ild  über die industrie lle  
E n tw ick lung  I ta lie n s  w ährend des e rs ten  H alb jah res 1925 
im  Vergleich m it dem  V orjahre geben d ie E in fuh rzah len
der w ich tig sten  eisentechnischen W aren :

E in fu h r  n ach I ta lie n
J a n u a r  bis Ju li

1925 1924

K o h l e ................................................... 5 960 720 6 244 267
E is e n e r z .............................................. 250 310 107 216
M angan u n d  M angan-E isenerz 37 653 20 106
Eisen- u n d  S tah lsch ro tt . . . . 617 389 254 548
G u ß e i s e n s c h r o t t ............................ 34 674 18 807
R o h e i s e n .......................................... 165 612 89 386
S tah l in  B lö c k e n .................. ....  , 14 682 73
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E in fu h r  nach  I ta l ie n  
J a n u a r  b is  J u li  

1925 1924
t  t

85 618 359
119 963 22 243

3 245 1 872
56 360 20 943
23 290 16 291
10 847 6 817

D ie G esam terhöhung der E in fu h r gegen das V orjahr 
fü r  den  gleichen Z eitraum  b e trä g t 194 % .

A ber n ich t n u r q u a n tita tiv  h a t  sich die italienische 
E isen industrie  en tw ickelt, auch q u a lita tiv  zeigt sie einen 
nennensw erten  A ufschwung. A ußer den bereits frü h er 
besprochenen N eueinrich tungen  von Stahl- u n d  W alz
w erken w ird  in  der nächsten  Z eit u n te r  F ührung  der be
k an n ten  „M ontecatin i“ -G ruppe eine neue In d u strie  e n t
stehen  zur A usnutzung der in  I ta lie n  in  größeren Mengen 
en tfa llenden  Schw efelkiesabbrände, den R ückständen  
der Sohw efelsäureindustrie. W ie in  einer außero rd en t
lichen H auptversam m lung  der „M ontecatin i“ -G esellschaft 
bekanntgegeben w urde, en tfa llen  in  I ta lie n  — davon der 
größte Teil in  den  W erken  der M ontecatin i se lbst — 
jäh rlich  e tw a 300 000 t  dieser Schw efelkiesabbrände, 
die einen E isengehalt von e tw a 60 %  haben. U n te r Zu
rechnung  der schon vorhandenen  großen L agerbestände 
kö n n ten  hieraus jäh rlich  e tw a  150 000 t  R oheisen ge
w onnen w erden. L ieße sich dies verw irklichen, so w ürde 
d am it die heu te  noch vorhandene E in fuh r von e tw a 
140 000 t  R oheisen ausgeglichen, u n d  I ta lie n  wäre vo ll
kom m en unabhängig  vom  Auslande.

Die W erke fü r  die erforderliche A ufbereitung dieser 
Schwefelkiese sollen an  die adriatische K üste  in  die N ähe 
Venedigs verleg t w erden, u n d  die A bbrände entw eder in  
bere its vo rhandenen  H ochofenw erken oder in  neu  zu 
diesem  Zwecke noch  anzulegenden H ochöfen auf R o h 
eisen v e ra rb e ite t w erden. D ie in  der vorerw ähnten  H a u p t
versam m lung beschlossene K ap ita lerhöhung  von 300 auf 
500 M illionen L ire soll zum  großen Teil zur D eckung der 
B aukosten  fü r  diese neuen In d u str ien  v erw and t werden.

S o c i e t ä  M e t a l lu r g i c a  I t a l i a n a ,  R o m . — 
( G esellschaftskapital 60 M illionen Lire.) D er G eschäfts
b e rich t e rw äh n t die dauernd  gute Beschäftigung, die e rs t 
im  le tz ten  V ierte ljah r eine A bnahm e gezeigt habe, ferner 
eine n ich t unerhebliche V erteuerung der Selbstkosten , 
vornehm lich  infolge des Sinkens der L ira  u nd  der d am it 
verbundenen  E rhö h u n g  der A rbeitslöhne. M an b eab 
sic h tig t durch  Schaffung neuer m oderner M aschinen eine 
V erbilligung der E rzeugungskosten  zu erzielen. D er im  
le tz ten  V ierte ljahr eingetretene R ückgang der A ufträge 
h a t  zur Zusam m enlegung der A rbeitsstunden  u n d  E n t 
lassung von  A rb e ite rn  geführt. D ie G esam terzeugung 
des B erich tsjahres stieg  von  16 113 t  im  V orjahre auf 
18 795 t  im  Ja h re  1924/25. D as geldliche E rgebnis ge
s ta tte te  die V erteilung von 10 %  Gewinn.

Rheinische Metallwaaren- und Maschinenfabrik in 
Düsseldorf. — D ie A usw irkungen des R uhrkam pfes u nd  
der M arkstab ilis ierung  gaben dem  G eschäftsjahr 1924/25 
das G epräge. Große Teile der W erk stä tten  w aren  w ährend 
des ganzen G eschäftsjahres von französischen T ruppen  
beleg t; sie h aben  das W erk e rs t im  A ugust des je tz t 
n eu en  G eschäftsjahres verlassen. D ie Schäden, die 
daraus erw achsen w aren, ließen  sich zur Z eit der A uf
ste llung  der G oldbilanz noch in  keiner W eise übersehen. 
D ie w enigen noch vo rhandenen  A ufträge der R eichsbahn 
w urden  abgew ickelt. N eue B estellungen kam en n ich t 
herein . W äh ren d  frü h er du rch  die A ufträge der R eichs
bah n  u n d  d ie d a m it verbundenen  A nzahlungen im  L o k o -  
m o t iv -  u n d  E i s e n b a h n w a g e n b a u  kaum  B etriebs
k a p ita l notw endig  w ar, m ußte dieser B e trieb  je tz t  völlig 
f in an z ie rt w erden ; um  ih n  ü b erh au p t in  G ang zu halten , 
m u ß ten  A uslandsaufträge zu V erlustpreisen  hereinge
nom m en u n d  dieselben sogar noch bis zur Ablieferung 
und  d a rü b er h inaus fin an z ie rt werden. D ie B e rg -  u n d  
H ü t te n b a u - A te i lu n g ,  der anfangs noch einige A ufträge 
zugeflossen w aren , w urde durch  viele S istierungen  und

verlangsam te  Z ah lung  d er A bnehm er notleidend . Auch 
der ebenfalls au ß e ro rd en tlich  verlangsam te  U m schlag der 
landw irtschaftlichen  M aschinenabteilung ste llte  ungeheure 
A nforderungen an  d ie B e tr ieb sm itte l.

Die B etriebe, w elche e inen  k le inen  G ew inn brachten , 
näm lich  das S tah lw erk  u n d  R ohrw erk , verm och ten  das 
n ich t gutzum achen, was in  den  anderen  B etrieben  ver
loren  ging, so daß  das G eschäftsjah r m it  einem  V e r lu s t  
von 6 848 298,96 R .-Jli absch ließ t, d e r auf neue Rechnung 
vo rgetragen  w erden soll. Von d ieser V erlustziffer haben 
S teuern , soziale L asten  u n d  Z insen d en  g röß ten  Teil aus
gem acht, n äm lich : S teuern  1 559 808,33 R .-J t , soziale 
L asten  1 407 679,67 R . - i i ,  Z insen  2 187 982,10 R .-Jli.

E ine F o rtse tzu n g  d er B e triebe , d ie  n ach  dem  Kriege 
aufgenom m en w orden  w aren, w ar ohne erheb liche Ver
größerung der B e tr ieb sm itte l n ic h t m öglich. A n die Be
schaffung neuer, lan g fris tiger K red ite  w ar n ic h t zu denken. 
So b lieb  der G esellschaft w eiter n ich ts  übrig , als m it aller 
Schärfe an  den  A bbau zu gehen u n d  zu  versuchen, alle 
verlustb ringenden  B etriebe stillzu legen  u n d  die verbleiben
den n u r im  R ahm en der zu r V erfügung s teh en d en  B etriebs
m itte l w eiter zu betreiben .

Buchbesprechungen.
Ziehen, L udw ig : B i s m a r c k .  G eleitbuch zum  Bism arck

film , m it 24 B ildern  n ach  den  O rig inalaufnahm en aus 
dem ’F ilm . B e rlin : W ertbuchhandel, G. m. b. H ., 1926. 
(142 S.) 8°. 3 R .-Jli, geb. 3,50 R .-J6 .

WTir h a tte n  b isher kein  B uch, das in  142 S eiten  auf Grund 
tiefschürfender G eschichtsforschung in  volkstüm licher 
F o rm  B ism arcks W erk  u n d  Person  so vollkom m en darstellte, 
wie es G eheim rat P rofessor Ludw ig Z iehen in  dem 
vorliegenden , ,G clcitbuch“ m it G eist u n d  H erz geschrieben 
hat. E s zeigt uns im  A nfang den  K nab en  O tto , der, auf 
dem  Schoß seines 90 Ja h re  a lte n  F reundes, des Schäfers 
B rand , sitzend , sich e n trü s te t  von diesem  über die F lucht 
der P reußen  in  der S ch lach t von Je n a  erzäh len  läß t, aus 
der zu rückkehrend  die siegreichen F ranzosen  das Schloß 
Schönhausen g ep lü n d ert u n d  d ie  M u tte r ungebührlich 
beleid ig t haben, die d an n  m it dem  V ater aus dem  brennen
den H ause in  den  W ald  f lü ch ten  m u ß te . W ir begleiten den 
K naben  in  das P lam annsche E rz ieh u n g s in s titu t und  auf 
das G ym nasium , sehen den  fech tenden  S tuden ten  in 
G öttingen, den  hum orvollen  R eferendar, den  Deichgrafen, 
den  P arlam en ta rie r, den B undestagsgesandten , den  Minister 
u nd  Schöpfer des neuen  R eiches deu tscher N ation . W ir 
gehen m it ihm  schließlich  1890 nach  seiner E ntlassung in 
den Sachsenw ald, wo er n ich t, wie jü n g s t e in  an  Bismarcks 
G röße verä rg erte r Schulm eister, der S tudiendirektor 
Dr. A lfred M aurer zu F ra n k fu r t a. M., in  einem  „L ehrbuch 
der neueren  G eschichte“ schrieb , „w iderstandslos in  sein 
N ich ts zu rück san k “ , sondern  wo e r e in  K äm pfer, ein 
W arner u n d  M ahner b lieb  bis an  se in  L ebensende: E in 
K äm pfer gegen den  B y zan tin ism us, e in  W arner vor 
deu tscher Z w ietrach t, e in  M ahner zur deu tschen  E inheit.

D as m it schönen L ic h tb ild e rn  aus dem  Bism arckfilm  
geschm ückte B uch Ziehens sc h lie ß t: „H o ch  rag t in 
D eutsch lands N orden  e in  D enkm al em por, B ism arck als 
R oland . E rn s t u n d  stu m m  s te h t  er, das m äch tige Schwert 
auf den  B oden gestem m t, s tu m m  — u n d  re d e t doch zu 
denen, die ih n  hören  wollen, von  V ergangenheit, Gegen
w art u n d  Z u kunft.“

N im m , deu tscher E isen h ü tten m an n , dieses Buch, 
lies es in  und  m it deiner F am ilie  u n d  glaube m it ihm  an 
D eutsch lands Z ukunft! D r. ‘St.-Q ng. e. h. TF. Beumer. 
Janssen, T heodor, Professor, K gl. R egierungsbaum eister 

a. D. zu  B erlin : T e c h n i s c h e  W i r t s c h a f t s l e h r e .  
L eitfaden  zur E in füh rung  des T echnikers in die W irt
schaftsw issenschaften . M it 3 Abb. im  T ex t. Leipzig: 
W ilhelm  E ngclm ann  1925. (V III , 379 S.) 4°. 13 G .-M, 
geb. 16 G .-J l.

D as Ineinandergreifen  von W irtsch a ft u nd  Technik ist 
dergesta lt, daß  der Ingen ieur, w ill e r  einm al gestaltend 
in  den E rzeugungsvorgang eingreifen, in großen Zügen die 
Z usam m enhänge des w irtschaftlichen  Geschehens und seine 
ursäch lichen  B ed ing theiten  e rfa ß t h aben  m uß. Das vor
liegende B uch will kurz zusam m engedräng t hierzu das

S tah l in  B ram m en u n d  P la tin e n  .
W a lz e i s e n .............................................
B andeisen, D ra h t usw ........................
S c h w a rz b le c h e ....................................
W e i ß b l e c h e .........................................
R ö h r e n ..................................................
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W ichtigste dessen sagen, was den  im  p rak tischen  L eben 
stehenden Techniker angeh t. E s verm eidet, sich lange 
m it dem  W esen w irtschaftlicher Begriffe, wie Geld, Lohn 
usw., auseinanderzusetzen, sondern  sch läg t überall B rücken 
zwischen Theorie u n d  P rax is. I n  sieben H au p tab sch n itten  
werden in sehr anschaulicher W eise alle dieD inge behandelt, 
die für die W irtsch aft m aßgebend  sind. Im  Gegensatz’ 
zu den sonst üblichen D arste llungen  der V olksw irtschafts
lehre wird h ier fü r  den  A ufbau  des W erkes der W eg über 
die W irtschaftlichkeitslehre, die B uchhaltung  u n d  Selbst
kostenrechnung zu r W irtsch aft u n d  zum  V erkehr gew ählt. 
Von vornherein w ird  das W esen aller techn ischen  A uf
gaben s ta rk  be to n t. Sehr k la r  w ird  überall herausgear
beitet, daß  le tz ten  E ndes im m er die E n tsch lu ß k ra ft°u n d  
der klare B lick des L eite rs d er E rzeugung  und  d er g u t ge
schulten Ingenieure die W irtsch aftlich k e it eines B etriebes 
bestimmen. A uch die dem  T echniker m eist weniger ge
läufigen Begriffe sind  im m er sehr anschaulich  b estim m t 
und an H an d  von g u ten  B eispielen e r lä u te rt. E s is t  e r
staunlich, wieviel au f verhältn ism äßig  geringem  R aum  
gebracht w orden is t ;  dabei sind  die an  einigen Stellen an 
gegebenen Q uellenschriften geeignet, fü r  denjenigen A n
haltspunkte zu b ie ten , der n ach  der e inen oder anderen  
Seite w eiter in  die D inge eindringen  will.

Den S tud ierenden  der T echnischen H ochschule w ird 
der L eitfaden ein F ü h re r  bei ih ren  w irtschaftsw issenschaft
lichen S tud ien  sein können, der in  der P rax is  stehende 
Ingenieur kan n  aus ihm  viel W issensw ertes schöpfen.

E . K .

Rieppel, P a u l:  F o r d - B e t r i e b e  u n d  F o r d - M e th o d e n .
(M it 13 B ildertaf.) M ünchen u n d  B erlin : R . O ldenbourg
1925. (51 S.) 4°. 6 R .- J i .

Das H eft — u rsp rü n g lich  w ohl d ie  H an d sch rif t eines 
Vortrages — g lied e rt sich  in  eine techn ische  D arstellung 
der Fordschen K raftw agenerzeugung  u n d  eine B esprechung 
der Fordschen „M eth o d en “ . Im  e rs te n  T eil, d e r durch  
60 vortreffliche L ic h tb ild e r  aus den  B e trieb en  u n te rs tü tz t 
ist, w ird besonders au f d ie  versch iedenen  A nw endungs
formen und  bau lichen  G es ta ltu n g en  d er T ran sp o rt- und  
A rbeitsbänder verw iesen  u n d  d ie  gew altige M echani
sierung der F o rdschen  A rbeitsw eise zum  A usdruck  ge
bracht. D er zw eite T eil g ib t, w ie es das V orw ort aus
drückt, „eine Skizze der sozialen  u n d  w irtschaftlichen  
Erscheinungen, d ie m it  d em  N am en  F o rd  fü r  uns v er
bunden zu se in  p flegen“ ; e r b eh an d e lt d ie  Z usam m enarbeit 
zwischen U n tern eh m er u n d  A rb e ite r  e inerse its und  
zwischen H erste lle r u n d  K u n d sch a ft an d erse its  u n d  als 
dritte E in h e it d ie V erb indung  von  K a p ita l u n d  Erzeugung.

Der V erfasser h a t  d ie  F o rd -B e trieb e  n ic h t n u r gesehen, 
sondern erleb t. M it k ritisch em  B lick , d er auch  an  ge
gebener Stelle den  T adel n ic h t scheu t, v e r tie f t  e r überall 
die B etrach tung  von  d er äu ß e ren  E rscheinungsform  in  das 
Wesen, die L eitlin ie , d ie T riebfeder, den  geistigen  G rund
gedanken.

R ieppel versu ch t herauszuschälen , w as an  d er am eri
kanischen E ins te llung  groß  u n d  tü c h tig  is t , ohne die 
Schwächen zu übersehen  u n d  ohne uns zu N achbe te rn  
erziehen zu wollen. So w ird  se in  V ortrag  uns zur Sch ilde
rung der am erikan ischen  Seele, d ie  jugendfrisch , se lbst
vertrauend, unbeein fluß t, von  Z w eifeln fre i u n d  unzer- 
m ürbt, h e ite r Erfolge p flü ck t, f re ilich  auch bis zur Tötung 
des eigenen Iehs im  A eu ß em  u n d  In n e rn  ty p is ie r t  und  
uniform iert, in  e in er uns unm öglich  ersche inenden  h arm 
losen \  erflechtung von  S itten g ese tz  u n d  G eschäftsgeist, 
und bis zum  K ind ischen  n a iv  unserem  abendländischen 
und im  besonderen  fau stisch en  K u ltu r id e a l frem d  ist. 
Aus der V erknüpfung d ieser b e iden  W esensarten  des 
A m erikaners erw achsen ab e r s ta rk e  vo lksw irtschaftliche 
Werte, die v ielle ich t m it dem  anscheinenden  W idersinn  
eines m ateriellen  Idea lism u s gekennze ichnet w erden 
können. U eberb rückung  sc h e in b are r G egensätze u nd  
Verbindung zu e in e r  E in h e it  i s t  ü b e rh a u p t das, was 
Rieppel im  am erikan ischen  W irtsch afts leb en  u n d  be
sonders in  den F ordschen  „M eth o d en “ a ls  kennzeichnend  
empfindet.

Zum Schluß g ib t  d e r  V erfasser e ine  N u tzanw endung  
für die deutschen V erhältn isse. M an m ag zu d iesen  m ehr

s ittlic h e n  als techn ischen  u n d  w irtsch aftlich en  F o rd e
rungen  s te h en  w ie m an  w ill, m an  w ird  in  ih n en  das heiße 
B em ühen  anerkennen , G rundübel unserer h eu tig en  d e u t
schen W irtsch a ft festzunageln  u n d  zu  bekäm pfen. R ieppel 
r e d e t der M öglichkeit das W ort, gleiche G rundgedanken  
in  deu tsch en  B e trieb en  du rchzuführen , gleiche u n d  ange
p aß te  techn ische  B etriebsw eisen  auch  bei uns zu r A n
w endung zu  bringen , vor allem  E in h e itlich k e it der E rzeug
nisse u n d  geste ig erten  M aterialfluß . E s b es teh t w ohl in  
D eu tsch land  k e in  S tre it  d a rü b er, d aß  eine p lanvolle  
D u rcharbeitung  der B e triebe  auf W irtsch a ftlich k e it auch 
bei uns m öglich u n d  d aß  sie no tw end ig  is t . A uf w elchem  
W ege d ies zu geschehen h a t, ob  zum al d ie B e tonung  der 
E in h e it von  K a p ita l u n d  E rzeugung , von  A rbeitgeber 
u nd  A rbeitnehm er, v on  selbstloser H ilfsb ere itsch aft5 u n d  
R ü cksich ten  auf das eigene G eschäft, von  B esteller und  
L ieferer an  Stelle der herrschenden  D oppelnatu r m öglich 
is t , u n d  zw ar n ic h t n u r  in  W orten , sondern  auch  in  T aten , 
d a rü b er sind  d ie M einungen fre ilich  gete ilt.

Sicherlich w ird  aber n iem an d  das B uch  lesen, ohne 
n achdenk lich  zu  den  aufgew orfenen F ra g en  S tellung  zu 
nehm en, d ie das ganze P ro b lem  unserer Z iv ilisa tion  offen
b aren , u n d  jeder, d e r es so in n erlic h  v e ra rb e ite t, w ird  A n
regungen fü r  seine eigene T ä tig k e it aus ihm  ziehen, gleich
g ü ltig  ob diese nach  der techn ischen  u n d  w irtschaftlichen  
R ich tu n g  oder n ach  d e r Seite e iner geistigen  oder gar 
s ittlic h e n  E ins te llung  gehen. K . Rum m el.
W eltmontanstatistik. H rsg. von  der P r e u ß i s c h e n  G e o 

lo g i s c h e n  L a n d e s a n s t a l t .  S tu t tg a r t :  F e rd in an d  
E nke. 8°.

[1.] D ie V e r s o r g u n g  der W e l t w i r t s c h a f t  m it 
B e r g w e r k s e r z e u g n is s e n .  I .  1860—1922. T. 1: 
K o h le n ,  E r d ö l  u n d  S a lz e . B earb. von  M. M e is n e r ,  
B e rg ra t an  d er Geologischen L an d esan s ta lt zu B erlin . 
M it 132 Z ah len ta f. u . 69 A bb. 1925. (X II  230 S ) 
12,60 G .-J l.

E n d lich  i s t  diese se it J a h re n  angekündig te  u n d  wohl 
von allen  an  d er B ergw irtschaft be te ilig ten  K reisen  
m it  S pannung e rw arte te  D arste llung  erschienen, w enig
stens in  ih rem  e rs ten  T eil. D en  K oh len  sin d  75, dem  
E rdö l u n d  seinen V erw and ten  80 u n d  den  Salzen  (S te in 
salz, K ali, S a lpeter u n d  K unsts tick sto ff) 63 S eiten  ge
w idm et; w ie d ie  A ngaben im  T ite l zeigen, s in d  Z ahlen
ta fe ln  u n d  A bbildungen  in  erheb lichem  U m fange bei
gegeben.

Je d e r, der bei uns au f diesem  G ebiete d ie  V erh ä lt
nisse in  w eltw irtschaftlicher H in sic h t u n tersuchen  w ollte, 
w ar b isher s te ts  auf d ie  am erikan ischen  u n d  englischen 
Z usam m enstellungen angewiesen. D iesem  se it Ja h rz e h n te n  
von den  M ännern  der P ra x is  u n d  d er W issenschaft g leich
m äßig  b ed au erten  U ebelstande soll d ie  „W eltm o n tan 
s ta tis t ik “ der P reuß ischen  Geologischen L an d esan s ta lt 
abhelfen.

D a  d er zw eite T eil, der in  absehbarer Z e it erscheinen 
soll, auch  d ie neueren  Z ah len  fü r  d en  e rs te n  T eil b ringen  
w ird, soll eine ausführlichere k ritisch e  W ürd igung  e rs t 
sp ä te r fü r  beide Teile gem einsam  erfolgen. D ie F ach leu te  
der verschiedenen R ich tu n g en  w erden  m . E . eine ganze 
Menge W ünsche u n d  A usstellungen zu diesem  zu e rs t 
erschienenen T eil h a b e n ; ich  m öchte die H offnung  au s
sprechen, d aß  e in  jeder dem  -Verfasser dies m itte ilt.  In  
solchem  F a lle  w ird  es m öglich sein, im  A nhänge zum  
zw eiten  Teile en tsprechende Z usätze zu  geben. D as 
G ebiet i s t  so riesengroß, d aß  e in  einzelner es n ic h t v o ll
kom m en beherrschen  k a n n  — beim  G eological S u rre y  
in  W ash ing ton  i s t  d a m it e in  S ta b  v on  v ielen  D u tzen d  
Personen  beschäftig t.

N u r als e inzigen W unsch m öchte ich  schon an  dieser 
Stelle d en  äußern , d aß  m an  im  zw eiten  T eil s ta tis tisch e  
A ngaben auch  fü r  d ie le tz te n  v ie r Ja h rz e h n te  des vorigen  
J a h rh u n d e r ts  n ach träg lich  geben  m öchte, u n d  zw ar 
m öglichst fü r  j e d e s ,  n ic h t  n u r  jedes fü n fte  J a h r , d am it 
die s tud ierende Ju g e n d  end lich  e in  genaues N achschlage
w erk  e rh ä lt  u n d  n ic h t bei jed e r A rb e it im m er w ieder von  
neuem  aus d en  einzelnen  B änden  d er v ielfach  schw er 
zugänglichen u rsp rün g lich en  Q uellen d ie  E inzelangaben  
zusam m ensuchen  m uß. D ies w äre ab er auch  zum  B esten  
d er L a n d e sa n s ta lt u n d  des B earbeiters zu hoffen, da
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sonst die Bezeichnung im  T ite l „1860—1922 zu scharfer 
K ritik  A nlaß geben könnte.

D as B uch Meisners fü llt ta tsä ch lic h  eine s e i t  langem  
peinlich em pfundene L ücke; es kan n  Berg- und  H ü tte n  
leu ten  der verschiedenen F achrich tungen , daneben aber 
auch den  V olksw irten, tro tz  einiger Mängel dieses ersten  
Teiles aufs w ärm ste em pfohlen werden. H. A. Böker.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Aus den Fachausschüssen.
M ontag, den  18. Ja n u a r  1923, nachm ittags 4 Uhr, 

findet in  Düsseldorf, In d u striek lu b , E lberfelder Str. 6/8, die 
6. Vollsitzung des Erzausschusses

S t/3 / tt .

T a g e s o r d n u n g :
1. G eschäftliche M itteilungen u n d  W ahlen.
2. V ortrag  von Bergassessor A. H a s e b r i n k ,  D uisburg: 

„ W a b a n a  - E r z - V o r k o m m e n  in  N e u f u n d la n d  
(Geologie, Beschaffenheit, E n ts teh u n g  und  Bergbau).

3. V ortrag  von Bergassessor W. L u y k e n ,  D üsseldorf: 
„B erechnung des w irtsch aftlich en  Erfolges in  der A uf
bereitung  u n te r  besonderer Berücksichtigung der 
E isenerze“ .

4. Verschiedenes.
*

F re itag , den  29. J a n u a r  1926, nach m ittag s 3 U hr, 
ta g t  in  D üsseldorf in  der S täd tischen  Tonhalle, O berlich t
saal, E ingang  Schadow straße, der

Ausschuß für Betriebswirtschaft.
T a g e s o r d n u n g :

1. B erich t von ‘J)r.»3ttg. R u m m e l ,  D üsseldorf: O r g a n i 
s a t i o n  d e r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t .

2. V ortrag  von $tpi.»Qlig. S e u b e r t ,  D üsseldorf: W eg e  
z u r  E r z e u g u n g s s t e i g e r u n g .

3. V ortrag  von  $tpi.=Qtig. K a s p e r ,  R iesa : Z e i t s t u d i e n  
u n d  A k k o r d w e s e n  a u f  E i s e n h ü t t e n w e r k e n .

Die E inladungen zu den  beiden S itzungen sind  am  
7. bzw. 5. J a n u a r  an  d ie b e te ilig ten  W erke ergangen.

•

N eu erschienen sin d  als „B erich te  der Fachausschüsse 
des Vereins deu tscher E isen h ü tten leu te“ 1):

Ausschuß für Betriebswirtschaft.
Nr. 6. K . R u m m e l ,  D üsseldorf: E r h ö h u n g  d e r  

W i r t s c h a f t l i c h k e i t  in  d e n  t e c h n i s c h e n  B e 
t r i e b e n  d e r  G r o ß e i s e n i n d u s t r i e .  I I .  B e t r i e b s 
s t e t i g k e i t .  F örderung  der S te tig k e it des B etriebes durch

*) Zu beziehen vom  Verlag S tahleisen  m. b. H ., 
Düsseldorf, Schließfach 664. — B erechnung nach D ruck
seiten. G rundpreis je D ruckseite 12 Pf. (M itglieder 7 Pf.). 
F ü r  ein  A bonnem ent fü r  die B erich te  eines Ausschusses 
w ird  eine V orauszahlung von  12 M  (M itglieder 7 M ) e r 
beten , w orüber nach  V erbrauch A brechnung erfolgt. — 
F ü r  das A usland dieselben G oldm arkpreise oder deren 
G egenw ert in  L andesw ährung.

G le ichm äß igkeit d e r R oh- u n d  H ilfsstoffe u n d  durch 
M assenerzeugung. U m fang  d er M echanisierung. Be
t r i e b s s t e t i g k e i t  v e rrin g e rt d ie K osten  fü r  A rbeitsvorbe
reitung, A ufsicht, L ag erh a ltu n g , K alk u la tio n , S ta tistik , 
V erw altung u n d  V ertrieb . N orm ung  fö rd e rt d ie  B e triebs
s t e t i g k e i t ; 0  G ru n d last u n d  S p itzen la s t der E rzeugung; 
H erste llung  von  N orm al- u n d  S ondergü te s in d  vonein
ander zu tren n en . K au fm a n n  u n d  T echn iker m üssen zur 
E rhöhung der S te tig k e it  des B e triebes Zusammenarbeiten. 
S teigerungsm öglichkeit der M assenerzeugung in  Deutsch-
land. (12 S.)

N r. 7. K . R u m m e l ,  D üsseldorf: E r h ö h u n g  d e r  
W i r t s c h a f t l i c h k e i t  i n  d e n  t e c h n i s c h e n  B e 
t r i e b e n  d e r  G r o ß e i s e n i n d u s t r i e .  I I I .  A u s 
n u t z u n g s f a k t o r .  A ufste llung  eines übersichtlichen 
S y stem s 'fü r d ie versch iedenen  „Z e ite n “ , z. B. Gesam tzeit, 
B e triebszeit, L au fze it, Sollzeit, L eerzeit, V erlustzeit, 
S tö ru n g sze it usw . D ie Z eiten  w erden in  Beziehung zu
e inander gese tz t u n d  m an  e rh ä lt  d ie  zur B e triebsbeurtei
lung so w ich tigen  „K en n z iffe rn “ . Zu d iesen  gehören 
ß e tr ie b srü h rig k e it, L aufzeit-, B etriebszeit-, Störungszeit
fak to r, A usnützung  in  d er G esam t- u n d  B e triebszeit, K on
ju n k tu r-  u nd  A rb e itsze itfak to r  u n d  A nsch lußw ert. Mög
lichkeit, auf d ieser G rundlage e in  neues Akkordsystem  
aufzubauen. (12 S.)

N r. 8. K . R u m m e l ,  D üsseldorf: E r h ö h u n g  d e r  
W i r t s c h a f t l i c h k e i t  i n  d e n  t e c h n i s c h e n  B e 
t r i e b e n  d e r  G r o ß e i s e n i n d u s t r i e .  IV . A u s n u tz u n g  
u n d  f e s t e  K o s te n .  Z usam m enhang  zw ischen festen 
K osten, veränd erlich en  K o s te n  u n d  A usnutzungsfaktor. 
A nw endungsbeispiele. D ie en tw ick e lten  F orm eln  lassen 
erkennen, bei w elcher M indesterzeugung zu Z eiten  schlech
te r W irtschaftslage eine B e triebsstillegung  vo rte ilha ft ist. 
E influß  des Anlage- u n d  B e triebskap ita ls. (12 S.)

Wärmestelle.

M itteilung  Nr. 80. $r.=3ttg. F r .  L ü t h ,  Siegen: U n 
t e r s u c h u n g e n  v o n  G i c h t g a s b r e n n e r n  a n  K e s se ln . 
D urch „S tu fen v ersu ch e“ w ird  eine w eitgehende B eurtei
lung der E igenschaften  eines G ich tgasb renners ermöglicht. 
A bhängigkeit v on  V erb rennung , G asm enge, Gehäuse- 
und  U n te rd rü c k  voneinander. Als K ennziffern  fü r den 
V ergleich einzelner B ren n e ra rten  w erden  d ie Begriffe der 
„ g rö ß ten “ u n d  der „ w irtsch a ftlich en  Schluckfähigkeit“ 
sowie des „B ren n erw id erstan d es“  em pfohlen . (15 S.)

M itteilung  N r. 81. H . N e t z ,  O berhausen: D er 
W ä r m e ü b e r g a n g  im  S t o ß o f e n  i n  A b h ä n g ig k e i t  
v o n  G a s t e m p e r a t u r  u n d  G a s z u s a m m e n s e tz u n g .  
E rstm a lig e  U n tersuchung  eines S toßofens im  H inb lick  auf 
genauere F ests te llu n g  des T em peratu rfe ldes und  der 
W ärm eübergangszahlen . A enderung des W ärm eüber
ganges in  A bhäng igkeit von der O fenlänge, nach zwei 
verschiedenen M eßverfahren  e rm itte lt . D ie aus den ge
m essenen W ärm eübergängen  u n d  T em p era tu ren  folgenden 
W ärm eübergangszahlen  sin d  w e it höher, als m an bisher 
angenom m en h a t. Die G esam tübergangszah len  einschließ
lich S trah lung  des Gewölbes ste igen  m it  zunehm ender 
T em p era tu r, u n d  zw ar bis über 300 k g W E /m 2 s t  °C. (19 S.)

Mitgliederverzeichnis 1926. ,berei,en ,den N'udruck d« mu-
gliederverzeicnmsses vor und bitten 

die Mitglieder, in deren Anschriften Aenderungen eingetreten sind, über die wir noch keine 
Mitteilung haben, uns eine Angabe darüber spätestens bis zum 1. Februar 1926 zu 
machen, damit wir die Fertigstellung des neuen Mitgliederverzeichnisses baldigst bewirken 
können. Wir bitten die Angaben, die nur Namen, Stand, Firma und Wohnung enthalten 
sollen, so kurz wie möglich zu halten. Ein Mitgliederverzeichnis wird jedem Mitgliede 
nach Fertigstellung kostenfrei zugesandt werden. Die G e s c h ä f t s f ü h r u n g .

Das In h altsverzeich n is zum 2. Halbjahresbande 1925 wird 11 —j 1 
voraussichtlich dem letzten Januarheft beigegeben werden. I


