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(Verlauf einer Schmelzung im  sauren Elektroofen. Physikalische Prüfung saurer Baustähle im  Vergleich 
zu basischen Siemens-Martin- und Elektrostählen. Wirtschaftlichkeit und Anwendungsgebiet.)

Der E in flu ß  des sauren  H erdes auf den  
G efü geau fb au .

l-< in  besonderer Vorzug des sauren Elektroofens 
gegenüber dem basischen zeigt sich bei der Erzeu

gung von Kohlenstoff-Werkzeugstählen. Es ist be
kannt. 'daß man im basischen Elektroofen bei Werk
zeugstählen, die man unter Anwendung der sogenann
ten weißen Schlacke erschmolzen hatte, eine gewisse 
Minderwertigkeit feststellen konnte, die sich darin 
äußerte, daß diese Stähle gegenüber den Tiegelstählen 
gleicher chemischer Zusammensetzung geringere Härte
grenzen zeigten, d. h. daß Werkzeuge aus diesen 
Stählen bei einer nur geringen Ueberschreitung der 
richtigen Härtetemperatur wegen ihres grobkristalli
nischen Gefüges spröde und unbrauchbar werden. 
Nun ist es der Praxis allerdings gelungen, auch im 
basischen Elektroofen einen guten Werkzeugstahl 
herzustellen. Immerhin läßt sich nicht leugnen, daß 
die laufenden Schmelzungsprüfungen immer wieder 
zeigen, daß Stähle gleicher chemischer Zusammen
setzung, aus demselben Temperaturgebiet von 740 
bis 8G0° abgeschreckt, in den verschiedenen Tem
peraturstufen nicht immer den gleichen günstigen 
Gefügeaufbau haben, vielmehr im Kand- und Kern
gefüge oft große Untexschiede zeigen, ja sogar für 
die Weiterverarbeitung nicht freigegeben werden 
können. Aber schon Thallner hat auf die hervor
ragenden Ergebnisse, die er bei Erschmelzung von 
Werkzeugstählen im sauren Elektroofen erhielt, hin
gewiesen. $r. * S n9- W. E ilen d er  beschrieb eine 
Prüfmaschine16), mit der Thallner ziffernmäßige Ver
gleichswerte für die Güte eines Werkzeugstahles er
hielt, und sogenannte Bröckelproben anfertigte, 
die auf einer Biegemaschine gebrochen wurden. Durch 
zahlreiche Untersuchungen konnte Thallner nachwei- 
sen, daß im Härtegebiet von 750 bis 850° die 
sauren Elektrostähle nur eine geringe Abnahme ihrer 
Zähigkeit erfahren. Dies ist eben darauf zurückzu
führen, daß bei der damaligen Arbeitsweise im 
basischen Elektroofen mit weißer Schlacke eine rich
tige Entgasung und Desoxydation nicht möglich

u ) St. u. E. 33 (1913) S. 585.
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war, während sich diese wichtigen Vorgänge, die 
maßgebend für den kristallinischen Aufbau des 
fertigen Stahles sind, im sauren Elektroofen genau 
wie im Schmelztiegel selbsttätig abspielen. Nun 
ist es ja inzwischen gelungen, die Güte der im 
basischen Elektroofen hergestellten Werkzeugstähle 
durch ein geeignetes Schmelzverfahren zu verbessern, 
und aus diesem Grunde schien es angezeigt, die 
Versuche von Thallner zu wiederholen. Es wurde 
daher eine Anzahl saurer und basischer Elektrowerk
zeugstähle bei Temperaturen zwischen 750 und 
850° gehärtet und gebrochen17), und die Bruch-

3 • P  • ZSpannung aus der Formel K =  g  ̂ berechnet.

Die Proben lieferten recht brauchbare Werte, die 
mit den Beobachtungen der Praxis gut im Einklang 
standen, indem Stäbe mit einem richtigen Härtebruch 
auch eine hohe Biegefestigkeit (rd. 200 kg/mm2) 
aufwiesen. Aus der Gegenüberstellung der Werte 
dieser Härtebiegeproben erkennt man, daß der 
seinerzeit von Thallner beobachtete, so bedeutende 
Unterschied verschwunden ist. Immerhin zeigen die 
sauren Werkzeugstähle eine größere Regelmäßigkeit, 
die eben darauf zurückzuführen ist, daß im sauren 
Ofen Desoxydation und Entgasung selbsttätig vor 
sich gehen. Dieser Umstand sowie die viel kürzere 
Schmelzungsdauer verleihen dem sauren Ofen auf 
diesem Gebiete eine gewisse Ueberlegenheit. Hiermit 
dürfte auch bewiesen sein, daß der Grundgefüge
aufbau in Stählen gleicher chemischer Zusammen
setzung ganz verschieden und für die Beschaffenheit 
des Stahles von ausschlaggebender Bedeutung sein 
kann. Die metallurgische Arbeit ist deshalb bei der 
Edelstahlerzeugung für die Stahlbeschaffenheit von 
grundlegender Bedeutung.

Abb. 3 (siehe Tafel 2) zeigt die Härtebrüche von 
Wcrkzeugstählenmit 0,65 bis 1,35 %0, man erkenntdar- 
aus die große Unempfindlichkeit saurer Elektrostähle 
bei der Wärmebehandlung in Temperaturbereichen bis 
120° bei noch genügender Zähigkeit im Kern und da
mit ihre hervorragenden Eigenschaften.

17) Vgl. K le in  und A ic h h o lz e r :  St. u. E. 44 (1924)
S 1734/9.

38



290 Stahl und Eisen Die qualitative und wirtschaftliohe Bedeutung des sauren Elektrostahles. 46. Jahrg. Nr. 9.

Z ahlentafel 5. A n a ly s e n  d e r  V e r s u c h s s c h m e lz u n g e n .

Stahlart Probe
Nr.

c
%

Mn

%

Si
%

Or

%
N i
%

P
%

s
%

Ca
%

S 10 0,54 0,42 0,25 _ _ 0,033 0,032 0,14

s 11 0,50 0,38 0,30 _ — 0,025 0,024 0,13
b 12 0,49 0,35 0,22 — — 0,017 0,007 0,20
b 13 0,50 0,40 0,21 — — 0,016 0,008 0,12
m 14 0,52 0,35 0,24 — — 0,015 0,022 0,09
m 15 0,50 0,38 0,30 — — 0,010 0,027 0,07

s 16 0,32 0,52 0,24 0,80 4,02 0,025 0,023 0,15
s 17 0,32 0,57 0,28 0,75 3,90 0,028 0,026 0,16
s 18 0,31 0,61 0,30 0,76 3,95 0,030 0,019 0,12
b 19 0,31 0,60 0,23 0,78 3,92 0,015 0,007 0,15
b 20 0,33 0,54 0,21 0,73 3,85 0,015 0,010 0,19
b 21 0,32 0,52 0,23 0,72 3,90 0,017 0,009 0,16
m 22 0,31 0,65 0,28 0,85 3,90 0,018 0,016 0,13
m 23 0,30 0,55 0,25 0,78 4,10 0,016 0,020 0,15
m 24 0,33 0,58 0,30 0,80 3,96 0,015 0,018 0,15

s 25 0,30 0,52 0,30 0,95 2,81 0,026 0,022 0,15
s 26 0,31 0,58 0,28 0,98 2,73 0,027 0,021 0,10
s 27 0,32 0,55 0,24 0,93 2,90 0,022 0,026 0,13
b 28 0,31 0,54 0,27 0,97 2,69 0,010 0,008 0,14
b 29 0,31 0,57 0,25 1,00 2,84 0,015 0,011 0,15
b 30 0,31 0,52 0,23 0,99 2,92 0,014 0,007 0,16
m 31 0,32 0,61 0,29 0,94 2,77 0,018 0,016 0,18
m 32 0,33 0,59 0,21 0,97 2,83 0,016 0,015 0,17
m 33 0,30 0,55 0,24 0,96 2,85 0,012 0,017 0,16

s =  saurer E lek trostah l, b =  basischer E lek trostah l, m =  Siem ens-M artin-Stahl.

Zahlentafel 6. S t a t i s c h e  Z e r r e iß v e r s u c h e  g e g l ü h t e r  P r o b e n .  
(M ittelw erte.)

Stahl-

art

Probe-

Nr.

Streck
grenze

kg/mm2

Bruch
festigkeit

kg/mm2

Dehnung 

10 x  | 5 x
O/ 0//o 1 /o

Kon
trak
tion
%

Mittlere 
Zerreiß- 

kraft 
kg/mm 2

Spez.
Arbeits
inhalt

mkg/cm3

Streek-

^ enze .100 
Festig

keit

M i t t e l h a r t e K o h l e n s t o f f s t ä h l e .

S 10, 11 40,0 64,1 16,6 25,4 57,8 55,4 14,1 62,3
b 12, 13 38,0 63,3 15,7 24,6 53,6 56,6 13,9 59,9
m 14, 15 33,7 56,4 19,2 27,4 53,2 48,4 13,3 59,7

C h r o m n ic k e l  s t ä h l e m it  rd . 4,0 %  Ni.

s 16, 17, 18 47,5 69,6 21,1 27,4 59,2 60,7 16,6 68,3
b 19, 20, 21 43,2 71,4 20,0 26,1 57,8 60,8 15,9 60,5
m 22, 23, 24 41,1 68,9 20,1 26,0 60,2 58,1 15,1 59,7

C h r o m n ic k e l s t ä h le m it  rd. 3,0 %  Ni.

s 25, 26, 27 46,9 67,8 19,7 27,1 63,1 59,1 15,9 69,0
b 28, 29, 30 47,9 67,2 20,0 28,0 65,0 59,0 16,5 71,3
m 31, 32, 33 39,7 64,2 21,1 27,9 62,9 55,2 15,4 61,8

P h y s ik a lisch e  P rü fu n g und V ergleich  
b asisch er und saurer Stäh le.

Die physikalische Prüfung wurde an basischen 
Siemens-Martin- und Elektrostählen sowie an sauren 
Elektrostählen mit annähernd gleicher chemischer 
Zusammensetzung durchgeführt, da für Baustähle 
die Erzeugung in diesen drei Ofengattungen in Frage 
kommt. Die zu den Festigkeitsuntersuchungen be
nutzte Probenform zeigt Abb. 4. Zahlentafel 5 bis 8 
zeigen Zusammensetzung und Untersuchungsergeb* 
nisse eines mittelharten Kohlenstoffstahles sowie 
zweier Chromnickelstähle. Die Siemens-Martin-Stähle 
wurden in einem lO-t-Ofen erzeugt, die sauren und 
basischen Elektrostähle im 5-t-Ofen. Die Ausarbeitung 
der Schmelzungen erfolgtein der üblichen Weise. Bei 
der Auswahl der Schmelzungen wurde ganz beson
deres Augenmerk auf eine normale Erschmelzung und

einen richtigen Schmelz- 
und Gieß verlauf gelegt. Die 
Abweichungen in der Zu
sammensetzung sind so 
gering, daß ihr Einfluß 
auf die Festigkeitseigen
schaften vernachlässigt 
werden kann. Die Gehalte 
an Phosphor und Schwe
fel zeigen sich vom Her
stellungsverfahren abhän
gig. Für die Untersuchung 
wurde von jeder Schmel
zung ein 400-kg-Block auf 
35 mm [J] ausgewalzt und 
das Mittelstück für die 
Proben verwendet.

Bei diesen Baustählen 
ist sehr häufig die Wider

standsfähigkeit gegen 
rasche und unregelmäßige 
Aufeinanderfolge der Be
anspruchungen von weit 
größerer Wichtigkeit als 
die reine Zerreißbeanspru
chung. Auch die Praxis 
zeigte längst, daß die größte 
Dehnung und Einschnü
rung zusammen mit einer 
sehr hohen Elastizitäts
grenze durchaus keine posi
tiven Maßzahlen für die 
Zähigkeit eines Baustahles 
darstellen, daß diesen viel
mehr eine relative Bedeu
tung zukommt und sie 
kaum mehr als einen proble
matischen Wert besitzen. 
Deshalb wurde noch beson
derer Wert auf die Fest
stellung der dynamischen 
Zerreißwerte und der 
Dauerschlagzahl gelegt. 
Zur Beurteilung der wirk

lichen Zähigkeit wurde die Kerbzähigkeit bestimmt. 
Die statischen und dynamischen Zerreißversuche 
wurden mit geglühten und vergüteten Proben durch-

Y
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Abbildung 4. Schlagzerreißprobenform .

geführt. Die Proben für den statischen Zerreiß
versuch waren Normalstäbe von 10 mm Durchmesser 
und 100 mm Meßlänge. Während des Versuches wurde 
das Spannungs- und Dehnungsdiagramm für die 
50-mm-Meßlänge bestimmt, aus dem die aufgenom
mene Arbeit berechnet wurde. Durch Division mit
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dem der 50-mm-Meßlänge 
entsprechenden Stabvolu
men wurde der spezifische 
Arbeitsinhalt (mkg/cm3) 
berechnet.

Bei Betrachtung der 
in Zahlentafel 6, 7 und 8 
wiedergegebenen physika
lischen Mittelwerte kommt 
man zu dem Ergebnis, daß 
sich eine ausgesprochene 
Ueberlegenheit der Elek- 
trostähle über die Siemens- 
Martin-Stähle zeigt, die 
besonders in der höheren 
Streckgrenze, Bruchfestig
keit, Dehnung und dem

Z ahlentafel 7. S t a t i s c h e  Z e r r e iß v e r s u c h e  v e r g ü t e t e r  P r o b e n .

Stahlart Probe
Nr.

Streck
grenze
kg/mm2

Bruch
festigkeit
kg/mm2

Dehnung Kon
trak
tion
%

Mittlere
Zerreiß

kraft
kg/mm2

Spez.-
Arbeits
inhalt

mkg/cm3

Streck
grenze

10X
°//O

5x
%

Festig- 100 
keit

M ittelharte Kohlenstoffstähle.
S 10, 11 78,3 90,6 12,3 17,6 48,7 84,9 14,9 86,4
b 12, 13 78,1 88,9 12,2 18,1 50,8 84,2 15,2 87,9
m 14, 15 66,6 85,8 12,2 17,6 50,6 78,1 13,8 77,6

Chromnickelstähle m it rd. 4 °/f Ni.
s 16, 17, 18 86,6 97,5 14,2 20,3 52,6 92,7 18,8 88,9
b 19, 20, 21 86,2 97,6 13,8 19,7 56,4 92,6 18,2 88,3
m 22, 23, 24 81,0 94,7 12,8 19,4 64,9 88,8 17,3 85,5

Chromnickelstähle m it rd. 3 °/0 Ni.
s 25, 26, 27 85,1 I 93,3 13,0 19,5 60,0 89,8 17,4 91,2
b 28, 29, 30 82,5 92,9 14,7 21,5 64,7 88,5 19,1 88,8
m 31, 32, 33 81,6 1 93,2 15,3 21,1 62,9 88,3 12,6 87,6

Z ahlentafel 8. D y n a m is c h e  P r ü f u n g .

A) G e g l ü h t B)  V e r g ü t e t

Stahlart
Probe- Schlagzerreiß versuche Schlagzerreiß versuch

Nr. Mittlere
Zerreißkraft

Dehnung 
5 x

Spez.
Arbeits

inhalt
Kon

traktion
Mittlere

Zerreißkraft
Dehnung

5 X

Spez.
Arbeits

inhalt

Kon
traktion

Kerb
zähigkeit

Dauer
schlag

kg/mm2 0/o mkg/cm3 % kg/mm2 °//o mkg/cm3 % mkg/cm2
zahl

M ittelharte Kohlenstoffstähle.
S 10, 11 60,0 27,0 16,8 50,7 90,5 17,5 15,4 45,7 i i . i 36 266

b
m

12, 13 
14, 15

61,2
54,8

26,4
27,7

16,9
15,4

47,3 
51,0 1

85,6
87,1

17,9
16,5

15,8
13,7

46,8
48,7

10,0
5,8

30 482 
29 537

Chromnickelstähle m it rd. 4 %  Ni.
s 16, 17, 18 69,9 28,1* 20,5 57,1 91,2 21,2 20,0 58,2 20,1 74 043

b
m

19, 20, 21 
22, 23, 24

69,5 
' 68,7

28,2
27,9

19,9
17,3

56,8
58,3

92,9
87,4

20,8
21,8

19,7
16,5

59,7
64,0

21,1
18,6

40 518 
43 009

Chromnickelstähle m it rd. 3 u/„ Ni.
s 25, 26, 27 70,1 27,3 19,8 55,0 92,7 20,4 19,5 58,7 25,8 51 400

b
m

28, 29, 30 
31, 32, 33

71,6
70,5

26.5
25.6

20,5
18,9

57,9
54,7

91,8
89,5

21,3
19,7

19,0
16,9

62,8
57,7

22,7
20,9

46 233 
44 864

spezifischen Bruchanteil zum Ausdruck kommt. 
Ebenso ist der Anteil der Streckgrenze an der Bruch
festigkeit bei den Elektrostählen höher. Unter den 
Elektrostählen sind die sauren den basischen über
legen, und zwar hauptsächlich durch die höhere 
Streckgrenze, Festigkeit, Dauerschlagzahl und den 
höheren Anteil der Streckgrenze an der Bruchfestig
keit bei den vergüteten Proben. Die Werte für die 
Einschnürung sind unregelmäßig; im allgemeinen 
aber zeigen die sauren Stähle etwas geringere Werte18).

A n w en d u n gsgeb iet, W ir tsc h a ft lic h k e it  und 
A rb e itsm ö g lic h k e it.

Bei der Erzeugung gewöhnlicher Handels-Stahl- 
sorten im Siemens-Martin-Ofen spielt der Preis des 
Einsatzes eine wesentliche Rolle, so daß die Wirt
schaftlichkeit des sauren Siemens-Martin-Verfahrens 
im Vergleich zum basischen recht ungünstig ist. In 
dem Maße, wie die Wettbewerbspreise jede nur 
mögliche Herabsetzung der Selbstkosten verlangten,

1S) Vgl. F. W ü s t :  Vergleichende Untersuchungen an 
saurem und basischem Stahl. M itt. K .-W .-Inst. Eisen
forsch. 1922, Band I I I ,  Lfg. 2, S. 29 ff. Vgl. St. u. E. 43 
(1923) S. 502/5.

mußten sich die Stahlwerke nach billigem Einsatz 
umsehen, so daß das saure Verfahren nur dort noch 
Anwendung finden konnte, wo guter Schrott zu sehr 
niedrigen Preisen zu haben war bzw. die geringeren 
Erzeugungskosten einen auch etwas teureren Schrott 
als Einsatz noch wirtschaftlich erscheinen ließen. 
Die Erzeugungsverhältnisse für den sauren Elektro
ofen wurden daher immer ungünstiger, weil dessen 
Arbeitsbedingungen die Verwendung von reinem, 
also teurem Schrott voraussetzen. Deshalb fand der 
saure Elektroofen seine Hauptanwendung auf dem 
Gebiete des Stahlgusses, weil dieser höhere Gehalte 
an Phosphor und Schwefel, also billigere Einschmelz
stoffe, zuließ und trotzdem einen vorzüglichen, 
dichten und auch infolge der geringen Schmelz
kosten billigen Qualitätsguß lieferte. Dagegen machte 
die Erzeugung von Edelstahlblöcken die Verwendung 
von Einsatzstoffen mit Phosphor- und Schwefelge
halten von nicht über 0,04 % zur Grundbedingung. 
Da nun die meisten Edelstahlwerke laufend über 
größere Schrottmengen verfügen, können diese auf 
einfachste Weise im sauren Elektroofen umgeschmol
zen und nachlegiert werden, so daß sich z. B. ge
trennt gehaltener Werkzeugstahlschrott sowie Chrom-
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nickelstahlabfälle im sauren Ofen in weniger als der 
halben Zeit wie im basischen Ofen zu einem hoc i- 
wertigen Erzeugnis umwandeln las en. Das Ein
schmelzen von hochchromhaltigen Abfällen auf 
basischem Herde führt bekanntlich zu Unzuträglich
keiten, weil die Ausarbeitung infolge der dicken 
Schlacke und Eeaktionsträgheit des Bades sehr er
schwert wird. Dies trifft beim sauren Elektroofen 
nicht zu, weshalb auch diese chromhaltigen Abfälle 
am vorteilhaftesten im sauren Ofen umgeschmolzen 
werden.

Nun sind aber nicht viele Werke in der Lage, aus 
eigenen Abfällen einen sauren Elektroofen ständig 
zu betreiben oder genügend Schrott von dem eben 
beschriebenen Reinheitsgrade zu beschaffen. Hin
gegen zeigt die Verbindung eines basischen Vor- 
schmelzofens mit einem sauren Elektroofen einen 
Weg zu einer billigen und hochwertigen Veredelung 
vorgeschmolzenen und entphosphorten Rohstahles. 
Ein im basischen Siemens-Martin- oder Elektroofen 
aus weniger hochwertigem Schrott vorgeschmolzener 
und entphosphorter Stahl läßt sich im sauren Elektro
ofen durch die gründliche Desoxydation und selbst
tätige, fast völlige Entgasung sowie durch die leichte 
Legierungsmöglichkeit zu allen gebräuchlichen Werk- 
zeug- und Baustählen, namentlich auch zu Stählen 
für die Kraftwagenindustrie umwandeln, und zwar 
billiger als im basischen Elektroofen, wegen der 
rascheren Arbeitsweise, da man das Frischen dem 
hierzu geeigneteren kippbaren Siemens-Martin- bzw. 
Elektroofen überläßt und den sauren Elektroofen 
lediglich als Legierungs- und Abstehofen betreibt. 
Entgegen den früheren Anschauungen weiß der Edel
stahlwerker heute, daß es ein Irrtum ist, zu glauben, 
daß die Beschaffenheit des Einsatzes beim basischen 
Elektroofen keinen Einfluß auf das Enderzeugnis 
ausübt, wenn nur in einer, dem Einsatz entsprechen
den metallurgischen Weise gearbeitet wird. Im 
Gegenteil vermag die geschickteste Schmelztechnik 
im basischen Elektroofen aus minderwertigem Schrott 
nur bei erhöhtem Aufwand an Zeit und Verfeine
rungsmitteln ein erstklassiges Stahlerzeugnis hervor
zubringen, während dies bei Verwendung besserer 
Einsatzstoffe leichter und sicherer erzielbar ist. Hin
gegen kann man bei Anwendung des basisch-sauren 
Verfahrens aus weniger hochwertigem Schrott im 
Vorschmelzofen einen guten, phosphor- und schwefel
reinen Rohstahl erschmelzen und diesen dann auf 
dem sauren Herde mit nur geringen Kosten weit
gehend veredeln.

$r.»3ing. W. E ilen d er ist seinerzeit19) für die 
Verarbeitung von überblasenem Thomasstahl im 
sauren Elektroofen eingetreten. Er wies damals 
nach, daß die Raffinationskosten innerhalb der Preis
spannen zwischen Thomas- und Siemens-Martin - 
Stahl bleiben und man dabei als Geschenk die den 
Siemcns-Martin-Stahl weit übertreffende Qualität 
des Elektrostahles erhält. Dieser Vorschlag ist natür
lich nur für Thomaswerke brauchbar. Für Edelstahl
werke mit Siemens-Martin- und Elektroofen hätte

lediglich der Preis für Kohle und elektrische Energie 
zu en tscheiden , ob ein basischer Siemens-Martin
oder Elektroofen zum Vorschmelzen für die Verfei
nerung im sauren Elektroofen geeignet ist. Wenn 
auch das Vorschmelzen mit anschließender Ent
phosphorung für den sauren Elektroofen etwas teurer 
ist als das Vorschmelzerzeugnis für den basischen 
Elektroofen oder das im basischen Elektroofen selbst 
niedergeschmolzene Bad, so werden diese Mehrkosten 
bei der Raffination im sauren Elektroofen weitaus 
eingebracht. Dies zeigt ein Vergleich der Raffinations
kosten saurer und basischer Stähle aus einem 5-t- 
Ofen, die sich aus der Gegenüberstellung des Ver
brauchs sowie aus den Zustellungs-, Erhaltungs- und 
Instandsetzungskosten für alle örtlichen Verhältnisse 
errechnen lassen. Die Zustellungskosten belaufen 
sich bei

basischer Magnesitzustellung auf 1,55 JH/t 
basischer Dolomitzustellung „ 0,90 „
saurer Zustellung „ 0,30 „

Die Erhaltungs- und Ausbesserungskosten betragen 
beim basischen Ofen 0,70 M ft
beim sauren Ofen 0,35 „

Die Gesamt-Raffinationskosten einer 5-t-Chrom- 
nickelstahl-Schmelzung sind beim basischen Stahl 
mehr als doppelt so hoch (s. Zahlentafel 9). Diese 
in Bismarckhütte aus vielen Ofenreisen festgestellten 
Durchschnittswerte decken sich nahezu mit denen 
von Eilender im Jahre 1923 ermittelten2*') und zeigen, 
um wieviel günstiger und wirtschaftlicher die saure 
Zustellung und die Raffinationskosten im sauren 
Elektroofen sind; die Kosten für den Einsatz sind 
demnach nicht von so großer "Bedeutung, wie man 
bisher angenommen hatte.

Aus den geschilderten Arbeitsmöglichkeiten läßt 
sich das Anwendungsgebiet des sauren Elektrostahles 
ermessen. Es können alle Arten von legierten und 
unlegierten Werkzeugstählen erzeugt werden, ebenso 
sämtliche hochchrom- und wolframlegierten Sonder
stähle. Die Anwendungsmöglichkeit auf dem Ge
biete der Baustähle ist fast unbegrenzt; lediglich 
bei den ganz weichen Stählen bereitet es noch einige 
Schwierigkeiten, den gewünschten niedrigen Kohlen
stoffgehalt zu erreichen. So bestechend der Gedanke 
ist, im sauren Ofen silizierten Dynamo- und Trans
formatorenstahl herzustellen, so läßt er sich derzeit 
noch nicht durchführen, weil vor allem der niedrige 
Kohlenstoffgehalt nicht eingehalten werden kann.

Allerdings leidet das saure Verfahren an dem 
mißlichen Umstande, daß der Siliziumgehalt des Bades 
nach der Desoxydation ständig zunimmt, so daß man 
nur wenig Zeit zum Zusetzen der Ferrolegierungen 
hat, wenn man nicht einen zu hohen Siliziumgehalt 
im Fertigstahl haben will. Wenn auch die Reduktions
kraft von Herd und Wänden mit der Zeit ab nimmt, 
so gelingt es doch nur durch eine besondere Schlacken- 
führung, den Siliziumgehalt in den bestimmten 
Grenzen zu halten.

Mit Ausnahme dieser wenigen, in der Edelstahl
erzeugung nur einen geringen Anteil ausmachenden 
Stahlsorten können also im sauren Ofen sämtliche

19) St. 11. E. 33 (1913) S. 585 ff. 20) St. u. E. 43 (1923) S. 586.



Stähle erschmolzen wer
den. Der saure Ofen liefert 
einen Stahl, der dem ba
sischen Elektrostahl min
destens gleichwertig ist, 
während seine Raffina
tionskosten nur die Hälfte 
betragen. In dem oben 
angegebenen „kombinier
ten'1 Verfahren kann man höchste Qualität mit größter Z usam m enfassung.
Wirtschaftlichkeit vereinigen. Angesichts aller dieser Es werden die metallurgischen Vorgänge im sauren 
Vorteile wird es wohl nicht allzu lange dauern, Elektroofen und ihr Einfluß auf das Gefüge des
bis unsere Edelstahlindustrie auf dem von Thallner Stahles beschrieben, die Ergebnisse der physikalischen
schon erkannten Wege einen gewaltigen Schritt Prüfung saurer Baustähle mit denen basischer
vorwärts macht und sich mit dem sauren Elektro- Siemens-Martin- und Elektrostähle verglichen und
ofen das ganze Gebiet der hochwertigen Tiegelstahl- Wirtschaftlichkeit und Anwendungsgebiet des sauren
sorten erobern wird. Elektrostahlerzeugungsverfahrens besprochen.
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Zahlentafel 9. V e r b r a u c h  b e i b a s i s c h e r  u n d  s a u r e r  R a f f i n a t i o n  e in e r  
5 - t - C h r o m n i e k e l s t a h l  - S c h m e lz u n g .

Zustellung

Verb raucl 
5-t-Schme

K alk Sand 

k g /t [ k g /t

für die 
zung an

FeMn
k g /t

F eSi

k g /t

E lek-
troden

k g/t

■
Strom

k W st/t

Löhne f. 
5 t Ofen- 
le is tung 

st

K ost

Zu
stellun g

M /t

3n der

Instand
setzung

M /t

basisch . . 
sauer . .

200 5 
20 i  100

1

20
40

20
2

6,0
3,5

300
150

3
1,30

0,90
0,30

0,70
0,35

An den Bericht schloß sich folgender M e in u n g s 
a u s ta u s c h  an.

D irektor ®r.»Qrtg. F. S o m m er (Düsseldorf-Ober
kassel): W ir können H errn Dr. Müller nur dankbar dafür 
sein, daß er uns über die Erzeugung des sauren Stahles, 
die er bereits in  einem Aufsatz im  Jahre  1911 behandelte, 
weiter berichtet hat. Die Vorteile des sauren Verfahrens 
in metallurgischer und  wirtschaftlicher Beziehung sind so 
auffallend, daß wir uns m it der Frage wohl neuerlich be
schäftigen müssen. Ich  kann H errn Dr. Müller in  den 
Grundlinien seiner Ausführungen vollkommen folgen und 
seine Ergebnisse bestätigen. Ich  möchte nur auf einige 
Einzelheiten eingehen, in  denen ich seine Ansicht nicht 
teilen kann.

Ich glaube vor allem, daß in  den von H errn Dr. Müller 
vorgelegten Zahlen die besondere Ueberlegenheit des 
sauren Elektroofens über den basischen n ich t augenfällig 
zum Vorschein kommt. Der Vortragende ha t lediglich 
klar nachgewiesen, daß die Elektrostähle sauren und 
basischen Ursprungs den Siemens-M artin-Stählen über
legen sind. Ich  glaube, daß aus den Erprobungen, wie sie 
hier vorgenommen wurden, diese Ueberlegenheit auch 
nicht zum Ausdruck gebracht werden kann, denn sie liegt 
beim sauren Stahl auf einem Gebiet, das sich durch der
artige Proben n ich t rein  ausdrücken läßt. Zu ähnlichen 
Ergebnissen is t vor einigen Jah ren  auch H err Geheimrat 
W ü st gekommen, allerdings in  einer Versuchsreihe, die 
bedeutend kleiner war als die von H errn Dr. Müller zu
sammengestellte. Der Vortragende h a t erwähnt, daß die 
harten basischen W erkzeugstähle bei der Thallnerschen 
Bröckelprobe und bei der Feuerempfindlichkeitsprobe 
den sauren Stählen nachstehen; er h a t gleichzeitig darauf 
hingewiesen, daß die Thallnersche Bröckelprobe heute 
wohl als überholt anzusehen ist. W ir haben bei den Ver
suchen, die wir m it .dieser Probe durchgeführt haben, 
bestätigt gefunden, daß sie eigentlich ziemlich unzuver
lässig ist. Jedenfalls haben wir festgestellt, daß die basi
schen harten Werkzeugstähle, nach der Thallnerschen 
Bröckelprobe und nach der Feuerempfindlichkeitsprobe 
beurteilt, den sauren Stählen durchschnittlich überlegen 
sind. Dies mag daher kommen, daß der Silizium- und 
Mangangehalt im basischen Ofen genauer eingehalten 
werden kann als im  sauren Ofen. In  letzterem  sind be
sonders bei den reinen Kohlenstoffstählen Schwankungen 
im Siliziumgehalt von 0,1 bis 0,4 %  wohl als unvermeidlich 
anzusehen; solche Schwankungen bringen schon große 
Veränderungen in den angeführten Proben hervor.

Bei der Beurteilung der sauren Baustähle scheint mir 
in folgendem ein kleiner W iderspruch vorzuliegen. Der 
Vortragende stellte es als besonders vorteilhaft hin, daß 
er im sauren Baustahl keine Schlackeneinschlüsse fand, 
während er diese im basischen Stahl in  größeren Mengen 
feststellte. Es is t heute fü r viele Verwendungsgebiete, 
wenn auch nicht für alle, eine gewisse Menge von Schlacken

einschlüssen im Baustahl vorteilhaft. Ich  verweise nur 
auf die Erfahrungen, die m an gemacht hat, als m an vom 
Puddelstahl auf Siemens-Martin- und Thomasstahl über
ging; es ist vielleicht bis heute noch nicht vollkommen ge
lungen, gerade die spezifischen Eigenschaften des Schweiß
stahls auf andere Weise hervorzurufen. Das sehnige Ge
füge des Stahles wird gerade durch solche Schlackenein- 
schlüsse gefördert, und viele Autom obilfabriken verlangen 
für bestim m te Teile — ich will das durchaus nicht verall
gemeinern — dieses sehnige Gefüge, hervorgerufen durch 
Schlackeneinschlüsse, und zwar aus dem Grunde, weil bei 
Anbrüchen diese sich dann nur bis zur nächsten Schlacken
zeile fortsetzen und in dieser Zeile ein Hindernis vorfinden. 
Gerade dieser U m stand läß t sich durch physikalische 
Proben nicht ohne weiteres feststellen. Ich  habe auch w eiter 
gefunden, daß im  sauren E lektrostahl im  allgemeinen etwas 
mehr Schlackeneinschlüsse vorhanden sind als im basi
schen; das ist aber, wie gesagt, in  vielen Fällen kein Nach
teil. Auch der Tiegelstahl, der ja  als saurer Stahl anzu
sprechen ist, besitzt m ehr Schlackeneinschlüsse als der 
basische Elektrostahl.

Ich habe vor einigen Jahren  folgenden Versuch 
gemacht; Ich  habe eine Reihe von Proben aus dem 
Tiegelofen, dem Elektroofen und dem Siemens-Martin-Ofen 
an eine bedeutende M aterialprüfungsanstalt geschickt 
m it der B itte, auf Grund der Analyse und der metallo- 
graphischen Untersuchungen festzustellen, welches von 
den Stücken nun im  Tiegel-, E lektro- bzw. Siemens- 
Martin-Ofen erzeugt wurde. Bei der Nachprüfung ging 
diese A nstalt wohl von der Erwägung aus, daß der Tiegel
stahl als bester Stahl auch am reinsten in  bezug auf 
Schlackeneinschlüsse sein müsse; an zweiter Stelle käme 
dann wohl der E lektrostahl und an  d ritte r Stelle der 
Siemens-Martin-Stahl. Entsprechend diesem Gedanken
gang waren auch die Ergebnisse: es wurde ein Großteil 
der E lektrostahlproben als Tiegelstahl bezeichnet, und  der 
Tiegelstahl teils als Elektrostahl, teils als Siemens-Martin- 
Stahl. Daraus is t schon zu ersehen, daß gerade die 
Schlackeneinschlüsse kein Kennzeichen für die Güte 
sind, um  so mehr, als ja  Tiegelstahl tro tz  seiner größeren 
Menge Schlackeneinschlüsse wohl qualitativ  heute noch 
n icht übertroffen worden ist.

R ichtig ist, was Herr Dr. Müller von den w irtschaft
lichen Vorteilen des sauren Stahles sagte. Seine niedrigen 
Schmelzkosten fallen schon dadurch in  die Wagschale, daß 
die Schmelzkosten von E lektrostahl bei Verwendung 
festen Einsatzes zwei- bis dreimal so hoch sind wie die 
Einsatzkosten. Der H auptvorteil des sauren Stahles 
scheint m ir aber darin  zu liegen, daß der saure Ofen nach 
dem Tiegelofen der beste Desoxydationsapparat ist, den 
wir heute besitzen. Deshalb ist der saure Ofen mehr als der 
basische dazu geeignet, gerade die Stähle zu erzeugen, an 
die besondere Ansprüche bezüglich der Desoxydation ge
ste llt werden; das sind bestim m te harte  legierte Stähle,
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besonders diejenigen, die stark  zur Flocken- und Schiefer
bruchbildung neigen. Die Nachteile des sauren E lektro
ofens bestehen wohl darin, daß m an nicht unabhängig 
von dem Einsatzm aterial ist, wenn man auch durch die Ver
bindung von basischem Siemens-Martin-Ofen und saurem 
Elektroofen in  der Lage ist, einen weniger hochwertigen 
Schrott zu verwenden, als man ihn im sauren Verfahren allein 
verschmelzen würde. Man m acht im Laufe der Zeit die 
Beobachtung, daß sich der Schwefel- und Phosphorgehalt 
immer mehr anreichert, und daß m an nach einigen Jahren 
doch gezwungen ist, hochwertiges, reines Einsatzm aterial 
zuzusetzen, wenn einmal die zulässige Grenze überschritten 
ist. E in  weiterer Nachteil mag auch darin bestehen, daß 
die Einhaltung der vorgeschriebenen Analyse schwieriger 
ist als im basischen Elektroofen, und daß man die weichen 
Stähle nicht ganz leicht erzeugen kann.

Mir erscheint, vom Tiegelstahl abgesehen, folgende 
Teilung des ElektrostahlVerfahrens rich tig : harte  Kohlen
stoffstähle im basischen Ofen und bestimmte legierte 
Stähle im sauren Ofen zu erzeugen.

Wenn Herr Dr. Müller die Erage aufgeworfen hat, 
warum der saure Elektroofen tro tz seiner unleugbaren 
Vorteile nicht mehr verbreitet ist, so möchte ich die U r
sache hierfür neben den bereits erwähnten Nachteilen 
darin suchen, daß er im sauren Siemens-Martin-Ofen einen 
ganz gewaltigen W ettbewerber besitzt. Eine Reihe von 
Stählen, besonders von Baustählen, kann im sauren Siemens- 
Martin-Ofen, ja  bei nicht zu hohen Ansprüchen zum Teil 
auch im basischen Siemens-Martin-Ofen in der erforder
lichen Güte hergestellt werden. Eerner ist auch nicht zu 
vergessen, daß eben viele Werke nur einen Elektroofen 
besitzen oder nur einen im Betriebe haben, und, da der 
basische Elektroofen doch allgemeiner verwendbar ist, 
sie diesen einen Ofen basisch zustellen. Alle diese Kleinig
keiten rü tteln  aber nicht an dem einen großen Gesichts
punkt, daß der saure Elektrostahl tatsächlich bisher zu 
wenig gewürdigt wurde.

Direktor A. M ü lle r -H a u f f  : Ich möchte
Herrn Dr. Sommer zunächst erwidern, daß ich die üblichen, 
m it bloßem Auge sichtbaren Schlackeneinschlüsse nicht 
gemeint, sondern nur von den interkristallin auftretenden 
Einschlüssen gesprochen habe. H err Dr. Sommer ha t wohl 
seinerzeit festgestellt, daß saurer Stahl in  seinem Klein
gefüge meist mehr Schlackeneinschlüsse in  zusammen
geballter Form zeigt, die Schieferbruch oder sehniges Ge
füge hervorrufen. Ich kann wohl annehmen, daß sich 
dieses Ergebnis auf sauren Siemens-Martin-Stahl bezieht. 
Bei unserer Bism arckhütter Großerzeugung zeigte die 
qualitativ-technologische Prüfung des sauren Werkstoffes, 
nachdem das saure Elektroverfahren metallurgisch einmal 
durchgebildet war, hinsichtlich der Schlackenein
schlüsse günstigere Ergebnisse, und zwar wahrscheinlich 
wegen der fast vollkommenen Desoxydation und weit
gehenden Entgasung, die wir im sauren Elektroofen, nicht 
aber im sauren Siemens-Martin-Ofen haben. Hierzu 
kommt, daß beim Abgießen der sauren Schmelzungen die 
Zerstäubung der Schlacke, wie sie beim basischen Ofen 
stattfindet, viel geringer ist, weil die Schlacke eine zähe, 
fast gummiartige Masse bildet, die sich in der Pfanne 
durch den auftreffenden Stahlstrahl n icht zerreißen läßt. 
Das ist schon m it ein Grund dafür, daß saurer E lektrostahl 
weniger Schlackeneinschlüsse enthält als basischer. Die 
umfangreichen gefügeanalytischen Untersuchungen, die 
wir in Bismarckhütte bis je tz t gemacht haben, führten 
noch zu keinem abschließenden U rteil; wir können aber

schon heute sagen, daß z. B. in der Blockmitte viel weniger 
nichtmetallische Einschlüsse vorzufinden sind als in 
basischen Stählen. Es w ird richtig  sein, was Herr Dr. 
Sommer früher schon verm utete, daß eben die Schlacken
einschlüsse im sauren Stahl anders geartet sind wie im 
basischen Stahl. U nd das dürfte wiederum für den sauren 
E lektrostahl sprechen, von dem mir n icht ein einziger Pall 
von Schieferbruch bekannt wurde, im  Gegensatz zu 
häufigen Fällen bei basischen Stählen. Der reinere saure 
Elektrostahl, der frei von Desoxydationsprodukten ist, 
dürfte deshalb auch viel weniger zu den im Automobilbau 
so gefürchteten Dauerbrüchen führen; denn schließlich 
hängt die Güte eines Stahles in  erster Linie von seiner 
Reinheit an schädlichen Bestandteilen und von der Gleich
m äßigkeit seines Gefügeaufbaues ab.

Herr Dr. Sommer meinte weiter, daß die Härtegrenze, 
also die Feuerempfindlichkeit der basischen harten  Werk
zeugstähle geringer sei als bei sauren Stählen. Wir sind in 
Bismarckhütte seit vielen Jahren  daran, zu prüfen, welchen 
Einfluß das Schmelzen und Gießen auf die Größe der 
Kristallelemente und den Gefügeaufbau ausübt, und die 
Veröffentlichung von ®r.»Qng. R a p a tz 1) h a t mir erneut 
Veranlassung gegeben, dieser Sache besonders nachzu
gehen. In  seinem Buche g ib t er z. B. an, daß bei Kohlen
stoffstählen die zulässige Härtetem peraturgrenze zwischen 
30 und 40 0 liegt, und daß diese Stähle schon eine Ueber- 
hitzung von 50° nicht mehr vertragen, ohne dabei zu reißen 
oder grobes K orn anzunehmen. Bei den besten Marken 
dieser Stähle kann m an es unter günstigen Umständen 
erreichen, daß selbst eine Ueberhitzung von 100° keine 
Risse und keine grobe Kom bildung bewirkt. Bei zu 
niedriger Tem peratur t r i t t  keine H ärtung, bei zu hoher 
Tem peratur Ueberhitzung ein. R apatz spricht sich zwar 
über den Einfluß der Ofenzustellung in  keiner Weise aus; 
ich konnte aber im  allgemeinen eine erhöhte Feuer
empfindlichkeit bei basischen Siemens-Martin-Stählen fest
stellen. Weshalb aber nicht bei einem erstklassigen Tiegel
stahl, und welche Ursachen machen also den Stahl beim 
H ärten empfindlich? Da sagt eben R apatz  selbst: Je 
weniger sorgfältig die Herstellung eines Stahles im Schmelz
ofen und beim Vergießen war, desto mehr neig t er zur 
Feuerempfindlichkeit. Ich teile ganz seine Meinung, daß 
die Sorgfalt bei der Erzeugung eine bedeutende Rolle 
spielt, vor allem die vollständige Desoxydation, die eben 
im Tiegel und im sauren Ofen leichter durchgeführt 
werden kann.

Es liegt m ir fern, ad hoc e t  pro domo zu reden; ich 
möchte nur wünschen, daß der deutsche Stahlwerker den 
sauren Elektrostahl nicht mehr so stiefm ütterlich behan
delt, wie dies seither der Fall gewesen ist. Gerade wie die 
englischen Metallurgen sich jahrelang nur fü r den sauren 
Stahl erwärmen konnten und lange Zeit gebrauchten, bis 
ihnen endlich die Erkenntnis kam, daß auch auf basischem 
Herde ein guter Stahl erzeugbar ist, so geht es uns je tz t 
noch in  umgekehrtem Sinne. Nachdem  es aber heute 
gelungen ist, die saure Arbeitsweise auf theoretischer 
Grundlage schmelztechnisch im laufenden Betrieb ein
wandfrei durchzuführen, so dürfte dem sauren Elektroofen 
in der Großindustrie, was bereits vor einigen Jah ren  Herr 
Dr. Eilender erwähnte, sicherlich die Zukunft gehören. 
Soviel ist sicher, daß es m it dem sauren E lektroofen möglich 
ist, in  kurzer Zeit m it geringsten Raffinationskosten ein 
höchstwertiges Erzeugnis zu liefern.

’) F. R a p a t z :  Die E delstahle (B erlin: Julius
Springer 1925).

Unterbrenner-Regenera t iv-Koksöfen  mit Zwillingsheizzügen.
Von Oberingenieur D. P. R oss van  L ennep in Heerlen (Holland).

(Anordnung der Oesamtanlage. Unterbau und Einrichtung der Otto-Batterie. Ofenbauart. Beheizung.
Druckregelung. Betriebsweise.)

Die auf der Zeche „Emma“ der Niederländischen 
staatlichen Bergwerke in Betrieb befindlichen 

neuen Koksöfen, Bauart Dr. Otto, mit Unterbrennern 
und Zwillingsheizzügen. haben in letzter Zeit besondere

Beachtung bei der Fachwelt gefunden; die große 
Zahl von Besuchern, nicht nur aus Deutschland, 
sondern auch aus anderen Ländern, zeigt, mit welcher 
Aufmerksamkeit der Betrieb und die Leistungen
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dieser Oefen verfolgt werden. Es 
sei deshalb hier über die Anlage 
und insbesondere über die neue Ofen
bauart kurz berichtet.

Die ursprünglichen Pläne der 
Anlage stammen aus dem Jahre 1914. 
Die aus dem Lageplan (Abb. 1) er
sichtlichen Batterien I und II mit 
zusammen 120 Oefen für einen Tages
durchsatz von 800 t Kohle (trocken 
gerechnet) wurden in den Jahren 
¿915 und 1916 mit der dazugehöri
gen Nebengewinnungsanlage von der 
Firma Gebrüder Hinselmann, Essen- 
Ruhr, gebaut und im Jahre 1919 in 
Betrieb genommen. Diese beiden 
Batterien von je 60 Oefen sind Re
generativ - Unterfeuerungsöfen mit 
seitlich angeordneten,durchgehenden 
Regeneratoren, mit abwechselnder 
Beheizung der beiden Ofenhälften 
{Halbierungsöfen). Die Kammern 
sind 10 m lang, 2,70 m hoch und 
im Mittel 450 mm weit (Konizität 
60 mm). Sie besitzen einen Fassungs
raum für rd. 8250 kg Kohle und 
liefern etwa 6600 kg Koks. Die Oefen 
werden nach je 27stündiger Betriebs
zeit gedrückt.

Die Batterien sind im Anschluß 
an die Wäsche aufgestellt. Die Be
dienung erfolgt durch elektrisch ge
triebene Füllwagen, Ausdrück- 
maschine und Türkabel. Der Koks 
wird auf einen schrägen Koksplatz 
gedrückt, von Hand gelöscht und 
mit der Gabel verladen. Der ent
fallende Kleinkoks und nach Bedarf 
auch ein Teil des Grobkokses werden 
in einer Brech- und Siebanlage ver
arbeitet.

Die zu den Batterien I und II ge
hörige Anlage zur Gewinnung der 
Nebenerzeugnisse arbeitet nach dem 
halbdirekten Verfahren und ist mit 
Benzolgewinnung sowie Teerdestilla- 
tion versehen. Abweichend von den 
Nebengewinnungsanlagen der mei
sten Kokereien ist nur die Ein
schaltung eines 20 000 m3 fassenden 
Teleskop-Gasbehälters, in den das er
zeugte Gas geleitet und aus dem es den 
Verwendungsstellen zugeführt wird.

Das Ueberschußgas dient zur 
Erzeugung von Elektrizität in der 
Gasmotorenzentrale der Zeche 
„Emma“, zur Drucklufterzeugung 
auf der Zeche , Hendrik“ (Gasmo- 
toren-Luftkompressoren), für die 
Beheizung der Teerblasen, für die 
Beheizung von Schmiede-, Glüh- 
und Schmelzöfen in der Werkstatt;
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ein Teil des Gases wird nach Sittard geleitet, wo es 
als Stadtgas Verwendung findet. Der Rest des Gases 
wird in Vereinigung mit aschenreichen Abfällen der 
Kohlenwäsche unter Dampfkesseln verbrannt. Für 
den Verbrauch der Gasmotoren und für die Ferngas
versorgung wird das Gas einer trockenen Reinigung 
unterworfen.

Nach den ursprünglichen Plänen sollte die Anlage 
für einen Tagesdurchsatz von insgesamt 2400 t aus
gebaut werden. Geplant war die Erweiterung um; 
zweimal zwei Batterien von je 60 Oefen mit den zu
gehörigen Nebengewinnungsanlagen, wofür der ver
fügbare Platz gerade hinreichte. In den Jahren 
1922/23 fand der zweite Ausbau der Kokereianlage 
mit einer Batterie von 63 Großraumöfen und einem 
weiteren Tagesdurchsatz von 800 t, im Jahre 1924 
der dritte Ausbau mit einem gleichen Durchsatz statt.

Der Bau dieser Batterien von zusammen 126 Oefen 
mit den dazugehörigen Nebengewinnungsanlagen 
wurde von der N. V. Silica en Ovenbouw Maat- 
schappij, Den Haag, nach den Entwürfen der Firma 
Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., in Dahlhausen 
a. d. Ruhr, ausgeführt. Bestimmend für die Wahl von 
Großkammeröfen, von denen 63 annähernd dieselbe 
Leistung erzielen wie die alten zwei Batterien von 
zusammen 120 Oefen, waren die Raum- und Arbeits
ersparnisse, die durch den Bau dieser Oefen erreicht 
werden konnten.

Die erstgebauten 120 Oefen mit Zubehör, wie 
Kohlenturm, Ausdrückmaschinenbahn, Kokslösch- 
und Verlade Vorrichtungen, für einen Tagesdurchsatz 
von 800 t nehmen eine Grundfläche von 8500 m2 ein. 
Die weiteren 63 Oefen mit Zubehör, mit ebenfalls 
800 t Tagesdurchsatz, beanspruchen dagegen nur 
einen Platz von 7200 m2. Wichtiger jedoch als die 
Ersparnis an Grundfläche ist, daß die neuen Batte
rien eine Baulänge von nur rd. 100 m haben, während 
die alten Batterien bei derselben Leistung eine Länge 
von 170 m beanspruchen. Durch den gedrängten Bau 
der neuen Batterien wurde der verfügbare Platz dem 
Zechenbahnhof entlang besser ausgenutzt.

Die Raumersparnisse waren im vorliegenden Falle 
von um so größerer Wichtigkeit, als die Kohlen
förderung der Zechen „Emma“ und „Hendrik“ eine 
Entwicklung zeigte, die über den ursprünglichen Plan 
der Kokereianlage von dreimal 800 t Tagesleistung 
hinausging und eine Erweiterung der Anlage auf das 
Vierfache der ursprünglichen Leistung ermöglichte. 
Dieser vierte Ausbau der Kokereianlage ist inzwischen 
in Angriff genommen. Bei den erzielten Arbeits
ersparnissen spielt die Kokslöschung mittels Lösch
wagens und Löschturmes sowie die mechanische 

Koksbeförderung, Sieb- und Verladeein
richtung mit Gummibändern und Rollen
rost nach amerikanischem Muster eine 
wesentliche Rolle. h*

Jede der Batterien mit 63 Oefen ist 
aus zwei Ofengruppen von je 32 und 31 
Oefen zusammengestellt, welche durch 
einen Zwischenkopf getrennt sind und 
selbständig betrieben werden können. Zu 
diesen ¡Batterien gehören die folgenden 
Maschinen:
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a) zwei elektrisch verfahrbare, mit fünf Auslauf
trichtern ausgerüstete Kohlenbeschickwagen, mit 
einem Fassungsraum von ungefähr 15 t nasser 
Kokskohle.

bl zwei vereinigte Drück- und Planiermaschinen mit 
elektrischem Antrieb für Fahren, Türheben, 
Koksausdrücken und Planieren. Diese Maschinen 
sind so hoch gebaut, daß in ihrem Unterbau eine 
Einfahrt für Normalspurwagen frei bleibt.

c) zwei Türhebemaschinen für die Ofentüren an der 
Koksseite, zusammengebaut mit Führungsschilden 
für den Kokskuchen.

d) zwei Kokslöschwagen mit schrägem Boden. Die 
auf der Seite der Abwurframpe befindlichen Ab
schlußklappen dieser Wagen sind zweiteilig und 
werden mittels Preßluft betätigt. Die Wagen 
werden durch Lokomotive verfahren.
Die zwei Batterien (126 Oefen) werden in drei 

Schichten von 8 st mit einer Mannschaft und mit 
einem Satz der obenerwähnten Maschinen bedient. 
Das Drücken erfolgt planmäßig nach der Reihe, 
jeder achte Ofen wird gedrückt, wobei die beiden 
Batterien als eine Einheit betrachtet werden.

Zwischen den Batterien ist ein Kohlenturm auf
gestellt mit einem Fassungsraum von 2500 t. Die 
Feinkohle wird mit der Bahn in Talbotwagen von der
3 km entfernt liegenden Zeche „Hendrik“ angeliefert 
und in Tiefbunker abgelassen, aus denen sie mittels 
Stahlförderbandes auf Pendelbecherwerke geleitet 
wird. Die Pendelbecherwerke heben die Kohle in die 
Vorratsbunker des Kohlenturmes, aus denen sie in 
den Ofenbeschickwagen abgezogen wird. Unter dem 
Kohlenturm befindet sich eine Wage mit Preßluft
entlastung, die zur Feststellung des Gewichtes jeder 
Ofenfüllung dient.

Die Bauart der neuen Ottoschen Unterbrenner
öfen mit Zwillingsheizzügen geht aus Abb. 2 hervor. 
Die Ofenkammern sind 12 180 mm lang, 3500 mm 
hoch und im Mittel 450 mm weit (Konizität 60 mm). 
Der Abstand von Ofenmitte zu Ofenmitte beträgt 
1050 mm. Die Oefen selbst sind aus Silikasteinen 
aus der Fabrik von Dr. C. Otto & Comp., in Bendorf, 
hergestellt. Der untere Teil (Regeneratoren) ist in 
hochsaurem tongebundenem Baustoff ausgeführt. 
Die Oefen haben fünf Oeffnungen zum Einfüllen der 
Kohle. Die Ofenköpfe sind von hämatiteisernen 
Schutzplatten umkleidet. Die Türen sind für Lehm
dichtung mit schmaler Schmierfuge eingerichtet und 
als Stopfentüren ausgebildet. Zum Planieren sind 
selbstdichtende Planiertüren angebracht.

Die Füllung der Oefen beträgt 14 000 bis 14 500 kg 
feuchte Kohle. Die entfallende Koksmenge beträgt 
rd. 10 000 kg je Ofen. Die Oefen werden nach je 
24stündiger Betriebszeit gedrückt. Die Garungszeit 
könnte erheblich verkürzt werden, jedoch würde da
durch der Koks kleinstückiger fallen, als zur Zeit von 
den Abnehmern verlangt wird. Sobald sich die An
schauungen der Abnehmer in dieser Hinsicht ändern 
und für den Hochofenbetrieb allgemein kleinstücki
gerer Koks, jedoch von gleichmäßiger Stückgröße 
und ausreichender Festigkeit, verlangt wird, wird 
man ohne weiteres in der Lage sein, die Garungszeit 
auf 20 st zu verringern.

Der Unterbau der Batterien, der von unten zu
gänglich sein muß (Unterbrennerart), ist aus Eisen
beton, bestehend aus einer stark befestigten Platte, 
die durch einen quer zur Batterieachse angeordneten 
Rahmen getragen wird. Auf diese Weise ist unter 
den Oefen ein großer, kühler Raum geschaffen, der 
nur von Säulenreihen unterbrochen ist und von dem 
aus die Einstellung der Beheizung und die Wartung 
der Oefen erfolgt. Der Unterbau ist so berechnet, 
daß er gegen Bergschäden möglichst große Gewähr 
bietet. Die Batterieköpfe sind ebenfalls in Eisenbeton 
ausgeführt. Auf der Tragplatte, für die ganze Batterie 
(63 Oefen) aus einem Stück bestehend, sind die Oefen 
mit den unter den Ofenkammern angeordneten 
Regeneratoren aufgebaut. Der ganze Batteriekörper 
wird umfaßt von einer kräftigen Verankerung (Anker
ständer ] [  N. P. 30).

Aus der Zeichnung ist die Anordnung der Be
heizungseinrichtungen der Oefen, die mit Zwillings
heizzügen und Einzelregeneratoren ausgerüstet sind, 
ersichtlich. Die Heizwand hat 38 senkrechte Züge, 
die oben durch einen schmalen Schaukanal mit
einander verbunden sind. Jeder Heizzug hat ein 
Gaszuführungsrohr aus feuerfesten Steinen; diese 
Rohre sind in den Längstrennungswänden der Re
generatoren eingemauert. Ferner hat jeder Heizzug 
eine zugehörige Regeneratorkammer (Einzelregene
rator), die mit Gittersteinen ausgesetzt ist. Die Heiz
züge sind zweifach angeordnet, und zwar werden ab
wechselnd nur die geradzahligen oder die ungerad
zahligen beheizt. Werden zum Beispiel die Heizzüge 
Nr. 1, 3, 5 usw. beheizt, so findet darin die Ver
brennung nach oben statt, dabei fallen die ent
stehenden Verbrennungsgase in den benachbarten 
Zügen 2, 4, 6 usw. ab. Je zwei benachbarte Züge 
mit den zugehörigen Einzelregeneratoren bilden zu
sammen ein Zwillingspaar.

Die Gaszuführung erfolgt von der Hauptgaslei
tung aus für jede Heizwand durch zwei Verteilungs
leitungen, eine obere, für die ungeradzahligen, und 
eine untere, für die geradzahligen Heizzüge. Die1 
Verteilungsleitungen stehen durch die Gasumstell
hähne abwechselnd mit der Hauptgasleitung in Ver
bindung. Die Verteilungsleitungen sind durch die 
Düsemohre (mit Hahn und kalibrierter Düse aus
gerüstet) mit den Brennerrohren verbunden. Die 
Luftzuführung erfolgt durch die Lufteinlaßklappen 
der Maschinenseite und die unter den Regeneratoren 
liegenden Kanäle, aus denen die Luft durch einstell
bare Oeffnungen in die Einzelregeneratoren aufsteigt. 
Von hier strömt die vorgewärmte Luft in die Heiz
wand, wo sie beispielsweise in den Zügen 1, 3, 5 mit 
dem Heizgas zusammentrifft. Die Verbrennung 
findet nun in diesen Zügen statt. Aus den abfallenden 
Zügen 2, 4, 6 gelangen die Verbrennungsgase in die 
zugehörigen Einzelregeneratoren, wo sie ihre Wärme 
an das Gitterwerk abgeben und dann weiter durch 
die eingestellten Oeffnungen in den unter den Regene
ratoren liegenden Kanal, der jetzt als Sammelkanal 
für die Rauchgase dient. Durch die auf der Koks
seite liegenden Abhitzekrümmer gelangen die Ver
brennungserzeugnisse in einen der beiden Rauchgas
kanäle, die abwechselnd mit dem Kamin in Verbin-
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düng stehen. Jede halbe Stunde findet die Abstellung 
des Gases, die Umstellung der Wechselschieber und 
der Luftklappen und die Zufuhr des Heizgases durch 
die andere Gruppe der Gasverteilungsleitungen statt, 
wodurch die Beheizung im entgegengesetzten Sinne 
einsetzt.

Um die Ausscheidung von Kohlenstoff aus s&
dem Heizgase in den Gaszuführungsrohren zu 
verhindern, sind die Gasumstellhähne als Drei- <?«
weghähne ausgebildet. Sobald 
beim Wechseln das Gas ab
geschlossen ist, wird selbst
tätig durch die Hähne Luft 
i n 'die b etreffende Verteilungs - 
leitung eingelassen. Diese 
Luft steigt gleichmäßig durch 
die Brennerrohre hoch und 
gelangt durch die Brenner
mündungin den untersten Teil 
der abfallenden Heizziige, wo 
sie sich mit den Abgasen 
vermengt und von diesen 
mitgenommen wird. Die 
Spülluft erfüllt einen doppel
ten Zweck; sie kühlt die Bren
nerrohre in der Zeit, in der 
diese nicht vom Heizgase 
durchströmt werden, und. falls 
sich darin trotzdem in dem vor
hergehenden ZeitraumKohlen- 
stoff aus dem Heizgase ab
geschieden haben sollte, wird 
dieser vollständig verbrannt.
Die in dieserWeise angesaug
ten Luftmengen sind sehr ge
ring und für die Wärme
wirtschaft der Oefen bedeu
tungslos.

Die wichtigsten Forde
rungen, die an neuzeitliche

liehst abgeschlossen werden, um Ausscheidungen von 
Kondensat in den Gasverteilungsleitungen zu ver
hüten. Die ganze Einstellung der Verbrennung 
(Wartung der Düsen und Stellung der Schieber) 
erfolgt von diesem kühlen Raume aus, so daß der 
Betrieb dadurch überhaupt nicht gestört wird.

y  70 77 72
Meßze/Yeq

Abbildung 3. Tem peraturverlauf im Koksofen.
Der Oien wurde am 23. 7. 1924 1005 Uhr gefüllt und am 24. 7. gegen 10»» Uhr gedrückt. Garungszett 23 st 55 min.

in der Kohle rd. 1200 mm tief. Quarzrohr und Eisenrohre sind 1500 mm lang.

¿3* S30/S/7P

Meßstelle

Großkammeröfen gestellt werden müssen, sind leichte 
Regelbarkeit und möglichst gleichmäßige Garung des 
Kammerinhaltes; beides wird bei den Ottoschen 
Unterfeuerungsregenerativkoksofen mit Zwillings
zügen vollkommen erreicht. Da die Abhitze in den 
Sohlkanälen mit einer Temperatur von 200 bis 250° 
abgeht, ist der Bedienungsraum unter der Beton
platte sogar im Sommer verhältnismäßig kühl. Im 
Winter muß der Unterbau von der Außenluft mög-

Die Bedienung einer zweckmäßigen Wandbe
heizung ist bei diesen Oefen in folgender Weise 
erfüllt: Durch genaue Bemessung der Düsen, die von 
der Koksseite bis zur Maschinenseite gruppenweise 
mit je ein Zehntel Millimeter abgestuft sind, ist die 
Beheizung der Ofenform genau angepaßt. Die End
zwillingskammern sind mit größeren Düsen versehen, 
in Anbetracht der Wärmeausstrahlung an den Ofen
köpfen und Ofentüren. Hierdurch wird eine durchaus
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gleichmäßige Garung in wagerechter Richtung 
erzielt.

Anfänglich ließ die Gleichmäßigkeit der Beheizung 
in senkrechter Richtung zu wünschen übrig. Es 
zeigte sich, daß der untere Teil der Wände im Ver
gleich mit den oberen Wandteilen zu stark erhitzt 
wurde, wie dies übrigens bei den meisten Oefen der 
Fall ist, deren Kammerhöhe über 3 m hinausgeht. 
Dadurch wurde nicht nur der Wärmeverbrauch un
günstig beeinflußt, sondern es machte sich vor allem 
ein zu großer Abfall an Kleinkoks störend bemerkbar; 
auch ließen sich die Oefen schwerer drücken. Diese 
anfänglichen Schwierigkeiten sind inzwischen durch 
abwechselndes Hoch- und Niedriglegen der Brenn
stellen völlig beseitigt worden. Durch das Höher
legen jeder zweiten Brennstelle um 500 mm wird die 
unmittelbar von der Flamme beheizte Wandfläche 
bis zum oberen Ende der Heizzüge erweitert. Der 
gewonnene Koks ist ganz gleichstückig geworden, 
ein Umstand, der für den Absatz besonders wichtig 
ist, und der Entfall an Koksgrus ist als sehr gering 
zu bezeichnen. Auch lassen sich jetzt alle Oefen sehr 
leicht drücken. In Abb. 3 sind die Temperatur
verhältnisse der Ofenfüllung während der Zeit der 
Garung dargestellt. Aus dem Schaubild geht hervor, 
daß die senkrechte Beheizung der Oefen praktisch 
gleichmäßig ist.

Die zur Verkokung kommende Kohle ist fast aus
schließlich „Hendrik“-Kohle. Es ist gewaschene 
Feinkohle von 0 bis 10 mm, welcher schwankende 
Mengen Schlämme, aus dem Flotationsverfahren 
herrührend, beigemengt werden. Der Wassergehalt 
der eingefüllten Kohle beträgt 11 bis 13 %.

Der Destillationsversuch der Kohle ergab fol
gende Werte: o/o

Koksausbringen (Koks Asche) . . . . 79,34
Flüchtige B e s ta n d te ile ................................... 20,66
A m m o n ia k ......................................................... 0,34
T e e r .....................................................................  3,25
B o h b en zo le ......................................................... 0,86
G a s ...................................................................... 296 m3/t

Das Koksausbringen im Betriebe beträgt 79%, 
auf trockene Kohle bezogen, und zwar 74,5 % Grob
koks und 4,5 % Kleinkoks und Koksgrus unter 
40 mm. Der Entfall an Kleinkoks und Koksgrus ist 
angesichts der mechanischen Sieb- und Verlade
einrichtung als sehr gering zu bezeichnen.

Das Ausbringen an Nebenerzeugnissen der Ge
samtanlage beträgt je t durchgesetzte Kohle (auf 
Trockenkohle berechnet):

kg
Schwefelsaures A m m o n ia k ..........................  13,5
T e e r ........................................... 7 ..................... 32,0
Benzol (g e re in ig t) ............................................5,5—6,0

Das Gasausbringen im Betriebe stellt sich auf 
etwa 330 m3 je t Trockenkohle, mit einem oberen 
Heizwert von 4400 WE und einem unteren von 
3900 WE. Der Heizgasverbrauch schwankt zwischen 
45 und 38 %, so daß der Gasüberschuß 55 bis 62 % 
beträgt. Die Verbrauchsziffer von 38 % wurde als 
Durchschnitt mehrerer Wochen in einem Zeitraum 
festgestellt, in der rein gewaschene Kokskohle, der 
keine wesentlichen Mengen flotierter Schlämme zu
gesetzt waren, zur Verarbeitung gelangte. In dieser 
Zeit betrug der Wärme verbrauch für 1 kg Kohle mit

12 % Feuchtigkeit 474 WE. daher für 1 kg trockene 
Kohle: 474 — 120

0,i =  402 WE.

Werden der Kokskohle größere Mengen flotierter 
Schlämme zugesetzt, so steigt der Wärme verbrauch 
auch bei gleichem Feuchtigkeitsgehalt der Kohle 
sehr wesentlich. Die gewöhnlich zur Verkokung 
gelangende Kokskohle, die große Mengen Flotations
schlämme enthält, beansprucht für die Verkokung 
durchschnittlich 539 WE je kg Kohle mit 12 % 
Feuchtigkeit. Daraus ergibt sich für 1 kg Trocken
kohle: 539 — 120

0,8
476 WE.

Bezeichnend für die Ottoschen Oefen mit Zwil
lingsheizzügen sind die Druckverhältnisse in der 
Heizwand. Während bei Oefen, in denen die Heiz
züge abwechselnd in der einen Wandhälfte aufsteigen 
und in der anderen niederfallen (Halbierungsöfen), 
bei Kammerabmessungen wie den vorliegenden und 
bei gleicher Garungsdauer, Druckunterschiede von
4 mm und mehr auftreten, sind in den Regenerator
räumen der Endzwillingsheizzüge der Otto-Oefen 
nur Unterschiede von 0,4 bis 0,6 mm gemessen 
worden, woraus sich für die inneren Heizzüge Druck
unterschiede von 0,25 bis 0,35 mm errechnen lassen; 
in den innenliegenden Regeneratoren können keine 
Messungen vorgenommen werden. Die Druckver
hältnisse in allen auf- und absteigenden Zügen (Heiz
zugpaaren) der Heizwand sind in derselben Ebene 
immer die gleichen. Dadurch wird erreicht, daß 
zwischen Heizwand und Ofenkammer ein nur äußerst 
geringer Unterschied in den Druckverhältnissen be
steht, so daß die Gefahr unerwünschter Uebertritte 
von Destillationsgasen in die Wand und umgekehrt 
von Luft bzw. Verbrennungsgasen in die Kammer 
stark vermindert ist. Hierzu ist noch zu bemerken, 
daß geringe Druckunterschiede in den Zwillings
paaren eine praktische Notwendigkeit für diese Ofen
bauart ist, da nur bei Vorhandensein geringer Druck
unterschiede sogenannte Kurzschlüsse, d. h. Ueber
tritte von den aufsteigenden in die abfallenden 
Ströme verhindert werden. Um außerdem die Ge
fahr für Kurzschlüsse noch weiterhin auszuschließen, 
sind sowohl die Läufer- und die Bindersteine der Heiz
wand als auch die Steine der Trennungswände der 
Regeneratoren mit Feder und Nut versehen.

Die ganze Bauart des Ofens ist äußerst kräftig. 
Das Fortfallen des oberen wagerechten Kanales, der 
bei Großraum - Halbierungsöfen eine wesentliche 
Schwächung der Wand bedeutet, ist der Stand
festigkeit der Wand zugute gekommen.

Mit der leichten Regelbarkeit und der gleich
mäßigen Garung sowie mit den geringen Druck
unterschieden in der Heizwand verbindet der neue 
Otto-Ofen noch einen weiteren Vorteil, und zwar den 
der großen Betriebssicherheit. Der Ofen ist nämlich 
gegenüber vorübergehenden Schwankungen des Ka
minzuges und des Wassergehaltes der eingefüllten 
Kohle wenig empfindlich. Der abwechselnden Be
heizung in zwei verschiedenen Höhenlagen ist ferner 
zu verdanken, daß auch die Oefen über die Garungs
zeit hinaus unter Gas bleiben können, ohne durch 
örtliche Ueberhitzung gefährdet zu werden.
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In der Sitzung desVerkehrsausschusses des Deutschen 
Industrie- und Handelstages vom 11. Februar 1926 

berichtete Staatssekretär a. D. V ogt über „Die 
wirtschaftliche Lage der Deutschen Reichsbahn
gesellschaft“. In seinen Darlegungen kennzeichnete 
er vor allem auch das neue Abrechnungsverfahren 
der Reichsbahn und ging im einzelnen auf die Be
denken ein, die vom Standpunkt der Wirtschaft 
aus gegen das neue Verfahren geltend gemacht werden. 
Er stützte sich hierbei im wesentlichen auf die Aus
führungen, die in „Stahl und Eisen“ 1) zum Ab
druck gelangt sind. Bei der Aufmerksamkeit, welche 
die Beratung des Deutschen Industrie- und Handels
tages finden dürfte, scheint es zweckmäßig, noch 
einmal auf die behandelten Fragen einzugehen.

Das neue Abrechnungsverfahren führt bekannt
lich dazu, daß künftig auch die einzelnen Reichsbahn
direktionen Gewinn- und Verlustrechnungen sowie 
Bilanzen aufstellen. Die Befürchtung, daß dadurch 
ein Wettbewerb unter den einzelnen Direktionen 
mit dem Ziele eintreten wird, mit allen Mitteln den 
verhältnismäßig günstigsten geldlichen Abschluß 
zu erreichen, wird nicht von der Hand zu weisen sein. 
Sie ist in selbstverständlichen menschlichen Eigen
schaften begründet. Der einsetzende Wettlauf der 
Reichsbahndirektionen untereinander muß zunächst 
bewirken, daß die Reichsbahndirektionen sich be
strebt zeigen, nunmehr auf allen Gebieten die Ein
nahmen, in denen sie freie Hand haben, schärfsten s  
zu erfassen. Es wird also die Gefahr heraufbeschworen, 
daß namentlich die Lagerplatzmieten, die Nutzungs
gebühren, das Erstattungs- und Entschädigungs
wesen in ganz anderem Maße als bisher in eine sehr 
fiskalische Beleuchtung gerückt werden, mit dem 
Endziel, die Einnahmen aus diesen Quellen nach 
Kräften zu steigern.

S ta a tsse k r e tä ra . D. V ogt b e str itt  an sich  
n ich t die M öglich keit d ieser b efü rch teten  
A usw irkungen des neuen A brechnungsver- 
fahrens. Er glaubte allerdings nicht, daß 
die gekennzeichneten Folgen wirklich eintreten 
würden. Wenn es doch in Einzelfällen Vorkommen 
sollte, dann würde die H au p tverw altu n g  der 
D eu tsch en  R eich sb a h n g ese llsch a ft auf 
einen  en tsp rech en d en  H inw eis schon für 
eine A b ste llu n g  der M ängel Sorge tragen. 
Diese beruhigenden Erklärungen der Reichsbahn
hauptverwaltung sind gewiß begrüßenswert, er
sch ein en  aber unzu län glich . Denn es darf 
nicht außer acht gelassen werden, daß bei irgend
welchen Gebührenerhöhungen o. dgl. durch die 
Reichsbahndirektionen es weder den Verkehr
treibenden noch der Reichsbahnhauptverwaltung 
möglich sein wird, zu erkennen, ob die Maßnahme 
in Auswirkung des Abrechnungsverfahrens getroffen 
worden ist oder nicht. Ich bin überzeugt, daß in allen 
Fällen, in denen ein u rsäch lich er Zusammenhang

l ) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 93/4.

zwischen der Gebührenerhebung und dem neuen 
Abrechnungsverfahren angenommen und den höheren 
Verwaltungsstellen der Reichsbahn vorgetragen wird, 
sowohl die Reichsbahndirektionen als auch die 
Reichsbahnhauptverwaltung einen solchen Ver
dacht mit aller Entschiedenheit als gänzlich unbe
gründet zurückweisen werden. Wird sich die Reichs
bahnhauptverwaltung in einem solchen Beschwerde
fall zur Berichterstattung an die beteiligte Reichs
bahndirektion wenden, so wird diese naturgemäß 
ohne Schwierigkeiten für ihre Maßnahme immer 
leicht eine andere, durchaus gerechtfertigt erscheinende 
Begründung finden können. Die Reichsbahndirektion 
wird der Hauptverwaltung immer überzeugend die 
Angemessenheit der strittigen Maßnahme; vorzu
tragen in der Lage sein, um so mehr, als ja sonst 
eine unliebsame, nach innen und nach außen peinlich 
wirkende Berichtigung der einmal getroffenen Ent
scheidung unter Umständen nicht vermieden werden 
könnte.

Im übrigen  h an d elt es sich  in den Fällen , 
in  denen B e e in trä c h tig u n g e n  der B elange  
der W ir tsch a ft g e fü rc h te t  w erden, um solche  
D ie n sta n g e le g e n h e ite n , die zum Z u stän d ig 
k e itsb ere ich  der R eich sb ah n d irek tion en  
gehören, zum mindesten nach der bisherigen Ver
waltungsordnung. Bei Beschwerden gegen die Reichs
bahndirektionen in Angelegenheiten solcher Dienst
zweige hat die Reichsbahnhauptverwaltung es auch 
bisher schon fast durchweg vermieden, eine eigene 
grundsätzliche Entscheidung zu treffen. Die Be
schwerden wurden meistenteils kurzerhand unter 
Hinweis auf die Zuständigkeitsregelung der betreffen
den Reichsbahndirektion zur Erledigung über
wiesen. Der Angeklagte wurde zum Richter und der 
Kläger von vornherein dazu bestimmt, lediglich als 
Verurteilter in Frage zu kommen.

D iese  U eb erlegu n gen  zw in gen  w ohl zu 
der E rk en n tn is, daß m it der w ohlw ollen den  
E rklärung der R eich sb ah n h au p tverw a ltu n g  
vom  11. Februar an die V ertreter  der V er
k eh rtre ib en d en  der W ir tsc h a ft  durchaus 
n ich t g ed ien t se in  kann. Man wende auch nicht 
ein, daß der freie Spielraum der Reichsbahndirek
tionen doch nur eng begrenzt ist, und daß infolge
dessen beachtenswerte Schädigungen der Wirtschaft 
gar nicht eintreten können. Die Erfahrungen haben 
gelehrt, daß gerade auch auf den gekennzeichneten 
„Einnahme-Gebieten“ schon bisher immer wieder 
berechtigte Klagen der Verkehrtreibenden laut 
geworden sind. Die Zahl der Lagerplatz-, Nutzungs
verhältnisse usw. innerhalb des gesamten Gebietes 
der Deutschen Reichsbahngesellschaft ist derart 
groß, daß die entsprechenden Gebühren der Reichs
bahn im ganzen betrachtet eine besondere Beachtung 
verdienen. Es muß in diesem Zusammenhang daran 
erinnert werden, daß ja schon wiederholt die Reichs
bahnhauptverwaltung dringend gebeten worden ist, 
bestimmte Anweisungen an die Reichsbahndirek-
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tionen über die Höhe der betreffenden Gebühren zu 
geben. Ein Erfolg ist diesen Bemühungen bisher 
versagt geblieben. D er M angel einer die v er 
sch ied en a rtig en  w ir tsc h a ftlich en  B ed ü rf
nisse au sreich en d  b erü ck sich tig en d en  F e s t 
setzun g w ird k ü n ftig  beson ders stark  und  
ungü nstig  in die E rsch ein u n g  tre ten  m üssen.

In der bereits genannten Abhandlung ist auch 
die Frage aufgeworfen worden, ob die Aufwendung 
der ungeheuren Mehrarbeiten, die durch das neue 
Abrechnungsverfahren verursacht werden, über
haupt in einem einigermaßen vernünftigen Ver
hältnis zu dem späteren, vielleicht möglichen Erfolg 
der ganzen Maßnahme stehen. Es ist zunächst nicht 
zu verkennen, daß die Neuregelung auch vorwiegend 
der eisenbahnseitigen Selbstkostenermittlung dient, 
die bekanntlich schon früher vom Reichsverband 
der Deutschen Industrie als wünschenswert bezeichnet 
wurde. Je nachdem, welcher Gesichtspunkt in den 
Vordergrund gerückt wird, wird sich die Frage, ob 
die Mehrarbeit durch die zu erhoffenden Vorteile 
ausgeglichen wird, beantworten lassen. Ich setze 
mich daher abschließend dafür ein, das Abwägen 
und die Entscheidung durchaus dem eigenen Be
finden der Deutschen Reichsbahngesellschaft über
lassen zu wollen. Diese Entscheidung bedingt aber 
gleichzeitig, daß vom Standpunkt der Verkehr

treibenden aus Sicherheitsmaßnahmen gefordert 
werden müssen, um die für die Wirtschaft nicht ohne 
Grund zu befürchtenden Nachteile erträglich ge
stalten zu können.

Der Verein zur Wahrung der gemeinsamen wirt
schaftlichen Interessen in Rheinland und Westfalen 
ist im Sinne dieser Ausführungen nochmals an den 
Reichsverband der Deutschen Industrie heran
getreten und hat beantragt, auf die Reichsbahn
hauptverwaltung mit dem Ziele einzuwirken, daß 
durch greifend e M aßnahm en g etro ffen  
w erden, dam it eine B e e in trä c h tig u n g  der 
B elan ge der V erk eh rtreib en d en  durch die 
A usw irkungen  des neuen A b rech n u n gsver
fahrens von  vorn h erein  a u sgesch lossen  
wird. Zum m in d esten  ersch e in t erw ü n sch t, 
daß die R eich sb a h n h a u p tv erw a ltu n g  be
s tim m te  und ein d rin g lich e  A nw eisun gen  
in  der g ek en n zeich n eten  R ich tu n g  an die 
R eich sb ah n d irek tion en  ergehen  läßt.'

Die Wirtschaft wird im übrigen gut tun, künftig 
dem Geschäftsgebaren der Reichsbahndirektionen 
besondere Aufmerksamkeit zu widmen, um den zu 
besorgenden Wettlauf der einzelnen Eisenbahn
direktionen untereinander um möglichst günstige 
geldliche Ergebnisse sich nicht zu ihrem Nachteil 
aus wirken zu sehen.

Umschau.
W ärmeeinheit und Heizwert.

Nachdem im Reichsgesetz vom 7. August 1924 über 
die Tem peraturskala und die W ärmeeinheit als E in h e i t  
d e r W ä rm e m e n g e  die K i lo k a lo r i e  festgelegt und 
als Abkürzung dafür „kcal“ gewählt worden ist, werden 
wir der E inheitlichkeit wegen auch diese neue Bezeich
nungsweise an Stelle der bisher gebrauchten und bewährten 
Bezeichnung „W E “ bei neu abzusetzenden Arbeiten 
verwenden. In  der Uebergangszeit werden in „S tah l und 
Eisen“ die Bezeichnungen W E und  kcal durcheinander 
erscheinen.

1 kcal bedeutet diejenige W ärmemenge, die erforder
lich ist, um 1 kg W asser bei A tm osphärendruck von 14,5 
auf 15,5° C zu erwärmen. Die K ilow attstunde ist 860 kcal 
gleich zu erachten.

Gleichzeitig empfehlen wir unsem  M itarbeitern, in 
Zukunft m it dem o b e r e n  H e iz w e r t  H 0 von Brenn
stoffen ihre Rechnungen durchzuführen, nachdem dieser 
W ert in den „Regeln fü r Abnahmeversuche an Dam pf
anlagen“ aus physikalischen Ueberlegungen zugrunde 
gelegt worden ist. In  jedem  Falle aber, ob nun m it dem 
oberen oder unteren Heizwert gerechnet wird, is t es n o t
wendig, einmal für jeden Brennstoff beide Heizwerte 
oder neben dem einen Heizwert den Gesamtwassergehalt 
des Brennstoffes anzugeben, weil nur dann eine voll
ständige Beurteilung der Zahlen möglich ist. In  der Ueber
gangszeit der nächsten Jah re  wird empfohlen, wichtige 
Kennwerte, wie z. B. den W irkungsgrad von Kesseln, 
sowohl auf den oberen als auch auf den unteren Heizwert 
zu beziehen. Die Schriftleitung.

Schneidstahluntersuchungen.
(Hierzu Tafel 3.)

Ueber die an der Schneidfläche eines Schneidstahles 
auftretenden K räfte veröffentlichen T. E. S ta n to n  und 
J. H. H y  de eine eingehende A rbeit1). Die Versuche wurden 
mit einem einseitigen Schneidstahl, der am Ende eines 
hohlen Zylinders angesetzt wurde, ausgeführt; es kam des

l) Engg. 119 (1925) S. 148/52; Eng. 139 (1925)
S. 126/8.

halb nur die Messung der wagerechten und senkrechten 
K räfte am Schneidstahl in  Frage. Aenderungen in der 
chemischen Zusammenset
zung oder in der W ärmebe
handlung des verwendeten 
Werkzeugstahles fanden nicht 
s ta tt. Kühlm ittel werden 
währenddes Schneidens nicht 
angewendet.

Die Form des Werkzeu
ges ist aus Abb. 1 zu ersehen, 
wobei der Querschnitt senk
recht zur Stahlschneide und 
gleichlaufend zur Achse des 
Werkstückes genommen ist.
Die Veränderliche bei der 
Form  des Werkzeuges war 
der Schneidwinkel 0 . Der An
stellwinkel war ständig gleich, 
und zwar 10°.

Das verwendete Dynamo
meter ist von Hyde erbaut, die 
allgemeinen Grundgedanken 
der Konstruktion sind aus 
Abb. 2 (a und b) ersichtlich.

Die zu den Untersuchun
gen verwendeten Werkstoffe, 
an denen die Schneidversuche 
vorgenommen wurden, sind

Sc/m/ff A-ß

An.T/p/Zw/nAe/
Abbildung 1. Anstellung 

des Pfahles.
Abbildung 2. Dynamo

meter.
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Zahlentafel 1. A n a ly s e  u n d  E e s t i g k e i t s e i g e n s e h a f t e n  d e r  u n t e r s u c h t e n  W e r k s to f f e .

Nr.
des

Werk
stoffes

Ver-
snchs-

be-
zeich-
nnng

Werkstoff

1 A E G  1 N ickelstahl . . . .
2 B N W N ickelchrom stahl . .
3 B B J F lußstah l (N. P .) . .
4 B N X 1 nahtloses R ohr (An

lieferung) ...................
5 B N X 2 nahtlosesR ohr(geglüht)
6 B PN M .-S.-Stange . . . .
7 B R K

8 B R L M e s s in g .......................

9 BOE K u p f e r .......................

A n a l y s e Zerreißversuch
Brinell-

härteC

%

Si

%

Mn

%

Ni

%

Cr

%

Va

°//o

Streck
grenze
ker/mm2

Bruch
grenze

kg/mm2

Deh
nung

%
0,36 0,19 0,425 3,43 0,21 — 56,2 76,9 23 202
0,33 0,18 0,485 3,41 0,53 — 87,4 98,8 16 275
0,22 0,06 0,680 — — — 27,1 46,3 38 130

0,49 0,80 _ _ _ 54,8 64,6 17 183
0,49 _ 0,80 — — — 46,0 63,3 29 165
0,47 0,15 0,91 0,18 — — 42,2 76,5 23 214
3,2 2,0 0,57 — — — — — — 209

(2 ,7 % G ra p h it)
K u p fe r  61,8 % ,  Blei 0,43 / 0 ,
Z inn  1,20 % , Z in k  36,47 % . — — — — — 104

— — — 83

allen erprobten Stahlsorten scheint aber diese senk
rechte Seitenkraft nach einem Grenzwert in  dem unteren 
Teil des Schnittwinkelbereiches zu streben.

Die Kurven fü r Gußeisen» Kupfer und  Messing zeigen 
eine geringe, aber deutliche Verminderung der tangentialen
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Abbildung 3. Kraftverteilung bei gegebener Schnittiefe 
und Schnittgeschwindigkeit.

Kräfte nicht im geraden Verhältnis zumVorschub zunehmen; 
das Verhältnis von K raft zum Vorschub wird vielmehr 
kleiner, je höher der Vorschub gewählt wurde.

Die normal und senkrecht zur Brustwinkelfläche 
gerichteten K räfte bei den Werkstoffen Nr. 1, 2 und 3 sind 
in Abb. 4 aufgetragen.

Die wesentlichen Merkmale dieser Kurven sind ähn
lich, da
1. die Seitenkraft, gleichlaufend m it der Brustwinkel- 

fläche, unabhängig vom Schneidwinkel is t ;
2. die Aenderung in der normalen K raft senkrecht zur 

Oberfläche rasch in einem ständig gleichen Verhältnis 
fällt, wenn der Schrittw inkel von 75° an abnim m t; bei

¥00 S 0 0  fS 0  000 00 0  700 700
Sc/rm/fm/rte/ft9J

Abbildung 4. Normal- und Tangentialkräfte 
für Werkstoff Nr, 1, 2 und 3.

K räfte, und zwar in dem Maße, wie der Schnittwinkel ab
nimmt.

In  einem weiteren Abschnitt beschäftigen sich die 
Verfasser m it den Reibungs- und Abschabungskräften beim 
Schneidvorgang. Es werden umfangreiche mathematische 
Berechnungen durchgeführt, deren W iedergabe hier zu 
weit führen würde.

Im  letzten Abschnitt behandeln die Verfasser die 
W irkung der Aenderungen in der Schnittgeschwindigkeit 
auf die Größe der Schneidkräfte. Es scheint nachgewiesen 
zu sein, daß es für jede A rt von W erkzeugstahl wenigstens 
eine Schnittgeschwindigkeit gibt, bei der die Ausdauerkurve 
durch einen Höchstwert geht. Diese Erscheinung ist von

m it den Analysen, ihren mechanischen Eigenschaften 
und ihrer Brinellhärte in Zahlentafel 1 zusammengestellt.

Die Ergebnisse der K räfteverteilung der Schneidver
suche bei gegebener Schnittgeschwindigkeit und Schnitt
tiefe sowie veränderlichem Schneid winkel und Vorschub sind 
für Nickelstahl (Nr. 1) in Abb. 3 veranschaulicht. Man er
kennt, daß für jeden W ert des Schnittwinkels von 50 bis 
75° in Stufen von 5° die eingetragenen Punkte in bezug auf 
die wagerechten und senkrechten K räfte am Werkzeug beim 
Vorrücken ungefähr in gerader Linie durch den Anfangspunkt 
gehen. Diese E igentüm lichkeit ist allen erprobten W erk
stoffen gemeinsam m it Ausnahme von Kupfer, bei dem die

¡/orscZ/i/ö ///m m JeO m cfre/ri/rtg

v 00 ̂00 
I

I*

M or/zonfa/-kra/T
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E. G. H e r b e r t1) genau untersucht worden. E r kam  zu dem 
Schluß, daß die W irkung sich restlos aus der Steigerung der 
Temperatur der Werkzeugschneide erk lärt, wenn die 
Schnittgeschwindigkeit steigt. Diese Ansicht um faßt nur 
das Werkzeug, nicht aber den W iderstand des Werkstoffes, 
der geschnitten werden soll. Versuche in dieser Richtung 
sind gemacht worden, müssen aber noch fortgesetzt
werden, da eine restlose Klärung bisher noch nicht erbracht 
werden konnte.

D er F l ie ß  V o rg an g  d es M e ta l le s  u n d  d as
E n ts te h e n  d es S p a n b r u c h e s  w ä h re n d  

d es S c h n e id e n s .
(Hierzu Tafel 3.)

Der Hauptzweck der kürzlich veröffentlichten U nter
suchungen von W alter R o s e n h a in  und A. C. S t u r n e y 2) 
war die Untersuchung der Form  Veränderung und des 
Metallflusses beim Schneiden und besonders die Er-

m it Schneidstählen aus gewöhnlichem Kohlenstoffstahl 
ausgeführt. Die Werkzeuge erhielten die gleiche W ärme
behandlung und h a tten  alle Shorehärten über 90. Die 
Arbeitsbedingungen waren alle gleich, m it Ausnahme des 
Brust- und Anstellwinkels, die verändert wurden.

Bei der Ausführung der Schnitte wurde so verfahren, 
daß die Bank so schnell wie möglich durch Bremsen still
gesetzt wurde, wenn die Scheibe fast eine Umdrehung 
gemacht hatte . Daraufhin wurde ein Stück m it dem an 
haftenden Span abgetrennt, ein Schliff in  üblicher Weise 
hergestellt und zur mikroskopischen Untersuchung fertig
gemacht.

Als Werkstoffe wurden Flußstahl m it 0,142 %  C,
0,067 % Si, 0,65 % Mn, 0,064 %  P, 0,061 % S und Messing 
m it 61,38 %  Cu, 38,50 %  Zn, 0,06 %  Fe verwendet.

Beide Werkstoffe haben gu t unterscheidbare Gefüge
bestandteile, die eine Beobachtung der Form  Veränderung 
während der Bildung des Spanes wesentlich erleichtern.

Abbildung 5a. Abreißform. Abbildung 5c. Fließform.Abbildung 5b. Abscherform. 
Abbildung 5a bis c. Spanformen.

Msc/rerfbrm fV/eß/brmAöre/'/sfor/r?

I B ew egengrsr/c/r/i/rrg 
T des tVer/rs/üc/res 

Abbildung 6a.
Abbildung

Abbildung 6c.
Spanformen.6 a bis c.

ßetvegi/nffsric/rfi/m/ 
des/Verts/ffctes 

Abbildung 6b.
Schematische Darstellung der verschiedenen

forschung der Spanbildung. Zu diesem Zweck wurde das 
Feingefüge des Spanes während und in  verschiedenen 
Stufen seiner Bildung un ter verschiedenen Schneidbe
dingungen untersucht.

Die Schnitte wurden m it Schneiden von umlaufenden 
Scheiben an zylinderischen Stücken ausgeführt. Der 
Schnitt wurde so plötzlich wie möglich unterbrochen, so daß 
ein Teil des Spanes am W erkstück haften blieb. Die Fein
schliffe wurden dann so gelegt, daß sowohl das Feingefüge 
des anhaftenden Spanes als auch des anschließenden W erk
stoffes bloßgelegt werden konnte. Die Versuche wurden

’) J . Iron Steel Inst. 81 (1910) S. 206/42.
2) Engg. 119 (1925) S. 151/2 u. 178/9.

Die Späne wurden unter verschiedenen Bedingungen 
gebildet, und zwar bei einer Schnittiefe von 0,05 bis 1,3 mm, 
einem Brustwinkel von 0 bis 30° und einem Anstellwinkel 
von 0 bis 20°.

Es wurden drei verschiedene Spanformen beobachtet, 
die m an wie folgt bezeichnen kann: 1. Abreißform, 2. Ab
scherform, 3. Fließform. Diese drei Spanformen sind in 
Abb. 5 (a, b, c) und 6 (a, b, c) dargestellt.

Die Entstehung der Abreißform wird durch Abb. 7 
(a und b) und 8 veranschaulicht. Durch das Vorrücken des 
Werkzeuges findet ein örtliches Zusammendrücken und 
dann ein Abscheren ’ des Metalles vor der W erkzeugbrust 
s ta tt. An dem Uebergang von dem zusammengedrückten 
und abgescherten Teil bildet sich ein Riß. R ückt das



304 Stahl und Eisen. Umschau. 46. Jahrg . Nr. 9.

\Sejr/t/föe/&

"Wh ■ il 
| 1  *

j \  Sfe/favff des Sfa/7/s
l v !
I i  1

i
Abbildung 7a und b. Entstehung der Abreißform.

Werkzeug weiter vor, so wird das Metall über diesen Biß 
weiter abgesehert und zusammengedrückt. Es wird bald 
ein P unk t erreicht, in dem der W iderstand gegen weiteres 
Zerreißen zu groß wird, und in diesem Punkte schert sich 
der Span in Richtung A B (Abb. 6 a) ab. Wenn der Span 
nicht sofort abbricht, so se tzt der Vorgang m it der Riß- 
büdung von neuem ein. Man kann sich leicht vorstellen, 
daß bei dieser Abreißspanform ein wirkliches Fließen deg 
Spanes über der Schneidenbrust nicht stattfindet. Diese 
Spanart en ts teh t bei verhältnismäßig großer Schnittiefe 
und kleinerem Brustwinkel.

E in Beispiel der Abscherform ist in Abb. 5b dargestellt.
Bei dieser Spanart t r i t t  die Abreißwirkung viel weniger 
hervor, während das Gleiten entlang der Fläche A—B 
(Abb. 6b) vorherrscht. Diese Spanart liegt zwischen Abreiß- 
und Fließform und entsteht z. B. bei geringer Schnittiefe in 
Verbindung m it kleinem Brustwinkel. Dieser Abscherspan 
ist dort von Bedeutung, wo aus irgend einem Grunde die 
kurzen Späne gewünscht werden.

Ein Beispiel der Fließform ist in Abb. 9 bis 13 wieder
gegeben. Bei dieser A rt Spanbildung verläßt der Span das 
Arbeitsstück in Form  einer längeren Spirale. Die stark 
verformte Zone h a t viel deutlichere Grenzen als bei den 
anderen Spanforme'n. Eine Rißbildung tr i t t  nicht ein, wie 
besonders aus Abb. 12 zu ersehen ist. In  diesem Bilde ist die 
Verformung im Gefüge durch Glühen aufgehoben, ein Riß 
oder eine Rißbildung ist nicht sichtbar. Die Größe der 
verformten Zone scheint in Beziehung zum Brustwinkel 
des Werkzeuges zu stehen. W ächst der Brustwinkel, dann 
nim m t die Größe der verformten Zone ab, bis sie bei einem 
Brustwinkel von 30° ganz verschwindet, was sich allerdings 
nur auf Messing bezieht. Es scheint also die Folgerung 
berechtigt zu sein, daß die verform te Zone in der ersten 
Schneidstufe entsteht, wobei die Größe der Verformung 
von dem Brustwinkel des Werkzeuges abhängt.

Hinsichtlich Schnittiefe und Brustwinkel des W erk
zeuges sind größere Versuchsreihen ausgeführt worden, 
die folgende Ergebnisse zeitigten:

1. Die durchschnittliche Schnittiefe ist größer als die 
beabsichtigte, und das Uebermaß der ersteren gegenüber 
der letzteren wächst m it der Schnittiefe.

2. Fü r einen gegebenen Brustwinkel wächst der Grad 
der Unregelmäßigkeit im Verhältnis zur Schnittiefe.

3. Die m ittlere Schnittiefe ist bedeutend größer als 
die beabsichtigte, wenn kleine Brustwinkel gewählt werden.
Der Unterschied nim m t in dem Maße ab, wie der B rust
winkel zunimmt, bis bei einem W inkel von etwa 15° die 
m ittlere Schnittiefe der beabsichtigten praktisch gleich
kommt.

7,5°%

4. Der Grad der Unregelmäßigkeit 
schwankt m it dem Brustwinkel in einer 
Weise, die dem Schwanken der durch
schnittlichen Schnittiefe sehr ähnlich ist.

Zu 3 und 4 ha t sich gezeigt, daß die 
Durchsehnittstiefe des Schnittes einen 
ständig gleichen W ert erreicht, wenn 
Brustwinkel von 15° und darüber angewen
det werden.

Ueber den E in f lu ß  d e r  S c h n i t t 
t ie f e  und des B ru s tw in k e ls  auf die 
D a u e r h a f t ig k e i t  d e s W e rk z e u g e s  
wurde folgendes festgestellt:

1. Bei der Abreißspanform wird die 
Schneide des Werkzeuges, da immer ein 
neuer Span gebildet wird, stark  mecha
nisch beansprucht und führt schnell zu be
deutender Abnutzung der Schneidkante.

2. W ird der Fließspan gebildet, dann
wirkt die verformte Zone als Schutz für 
die Schneidkante des Werkzeuges. Solange 
der Span als ununterbrochenes Band ab
läuft, wird die Hauptabnutzung des W erk
zeuges nicht an der Schneidkante unm it
telbar auftreten, sondern an einer Stelle, 
die von der Schneidkante etwas entfernt 
Ijegt. Diese Abnutzung muß bei kleinen 
Brustwinkeln größer sein. s

3. W ird der Brustwinkel des Werkzeuges so groß 
gehalten, daß die verformte Zone verschwindet, dann 
unterliegt die Schneide sofort starker Abnutzung. Dies 
bestätigt theoretisch die vorstehend wiedergegebene 
Behauptung von S ta n to n  und H y d e 1), daß „jeder 
Versuch zur Verminderung des Schneidwinkels unterhalb 
einer gewissen Grenze (bei Messing entsprechend einem 
Brustwinkel von etwa 25 °) entweder zur Unbeständigkeit 
oder zum sofortigen Stumpfwerden des Werkzeuges 
führte.“

Aus der vorliegenden Untersuchung ist zu entnehmen, 
daß die besten Ergebnisse bei der Schneidarbeit in bezug 
auf die Entfernung einer möglichst großen Metallmenge, 
Erzeugung der geringsten Unregelmäßigkeit auf der Ober
fläche, die genaueste Uebereinstimmung zwischen beab
sichtigter und tatsächlicher Schnittiefe und die geringste 
Abnutzung der Schneide des Werkzeuges erzielt werden, 
wenn der Brustwinkel so gewählt wird, daß immer noch der 
Fließspan gebildet wird. Rudolf Hohage.

Die
Eisenhütte Oesterreich.

,,E i s e n h ü t t e  O e s te r r e ic h “ hä lt am Samstag,
den 13. März 1926, eine Versammlung in der M ontanisti
schen Hochschule in Leoben ab, auf deren Tagesordnung 
ein Vortrag von D irektor ®t.=Qng. Anton T ie tz e ,  K apfen
berg, steh t über „ E in d r ü c k e  e in e r  S tu d ie n r e i s e  
d u r c h  S c h w e d e n  u n d  E n g la n d “ . Anschließend 
findet eine zwanglose Zusamm enkunft der Mitglieder und 
eingeführter Gäste im Groß-Gasthof B aum ann in Leoben 
sta tt.

Am gleichen Tage nachm ittags 5 Uhr findet in  der 
Montanistischen Hochschule eine Zusamm enkunft der 
G e s e l ls c h a f t  v o n  F r e u n d e n  d e r  L e o b e n e r  H o c h 
s c h u le  s ta tt, bei welcher Professor Ing. Franz P e te r ,  
Leoben, über „ E r z e u g u n g  u n d  V e rw e n d u n g  v o n  
H o c h d r u c k d a m p f “ spricht.

Alle Mitglieder der „E isenhütte  Oesterreich“ sind 
hierzu herzlich willkommen.

Arbeitswirtschaft im Kohlenbergbau.
In  einer Sitzung des technisch-wirtschaftlichen Sach

verständigenausschusses für Kohlenbergbau beim Reichs
kohlenrat fand am 11. November 1925 eine Aussprache 
über folgende zwei Schriften s ta tt :

1. „ Z e i t s tu d i e n  a u f  s t e i r i s c h e n  S t e in k o h l e n 
g r u b e n “ , von Ing. O. Kornfeld,

x) Engg. 
S. 126/8.

119 (1925) S. 148/52; Eng. 139 (1925)
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2. „ B e t r i e b s l e i t u n g  im  K o h le n b e r g b a u “, 
übersetzter Auszug aus einem Bericht der Kohlen
kommission des Kongresses der Vereinigten Staaten 
von Nordam erika.

E inleitend wurde über die allgemeinen Grundsätze 
wissenschaftlicher Betriebsführung und die Ergebnisse, 
die in den vorliegenden Fällen dam it erreicht wurden, 
berichtet. So konnte auf den steirischen Gruben die 
niedrige Bohrleistung vor Ort durch Luftverbrauchs
messungen und die Anordnung rechtzeitiger Ausbesserung 
der Bohrhämm er bedeutend verbessert werden. Das 
Gesamtergebnis der dortigen Zeitstudien drückt sich 
darin  aus, daß gegenüber November 1922 eine Verbesserung 
der Hauerleistung um 28,2 % und eine solche der Gesam t
leistung von 11,1 %  bei einem M inderverbrauch von 25 % 
Sprengstoff und 13,6 %  Holz erzielt wurde.

Der amerikanische Bericht zeigt des weiteren, wie 
sehr m an auch drüben, un ter den so sehr viel günstigeren 
geologischen Verhältnissen, auf planmäßige Betriebs
überwachung und vorbedachte Betriebsführung im Berg
bau W ert legt. Vor allem waren es dort der maschinen
mäßige Abbau und die Verladung, die untersucht wurden, 
weil sich hier entsprechend den günstigen Lagerungs
verhältnissen eine erhebliche Leistungssteigerung erzielen 
ließ (z. B. von 6,2 t/A rbeiter un ter Tage bei H andver
ladung auf 11,2 t  bei Maschinen Verladung).

Bemerkenswert ist, daß drüben vielfach die Gewerk
schaften die Anregung zu derartigen Untersuchungen 
gegeben haben, während die sich an die Berichterstattung 
anschließende Aussprache im Sachverständigenausschuß 
ergab, daß in Deutschland gerade in der Einstellung 
der Arbeiterschaft zur Zeitstudie gegenwärtig noch große 
Schwierigkeiten liegen. Die Beseitigung des Mißtrauens 
gegen die Zeitstudie und die Gewinnung des Arbeiters 
zu eigener Anteilnahme an der Betriebsverbesserung ist 
eine viel schwierigere und wichtigere Aufgabe, als die 
Durchführung und Auswertung der Zeitstudie selbst. 
Hier ist Aufklärung über Sinn und Zweck wissenschaft
licher Betriebsführung dringend notwendig. Ferner muß 
die Vornahme derartiger Untersuchungen von vornherein 
so eingestellt sein, daß der A rbeiter die Ueberzeugung 
gewinnt, es solle ihm geholfen werden, m it gleicher oder 
geringerer Anstrengung als bisher eine größere Leistung 
zu erreichen. Im  allgemeinen ist vor einer weitgehenden 
Gleichförmigkeit bei der Anstellung von Zeitstudien und 
ihrer Auswertung zu warnen, und zwar ganz besonders 
bei solchen Arbeitsvorgängen, bei denen der Mensch 
gegenüber der Maschine eine überragende Rolle spielt.

Beachtenswert waren in diesem Zusammenhang 
besonders die Ausführungen von V ertretern der A rbeit
nehmer, die sich ausdrücklich als Anhänger derartiger 
Betriebsuntersuchungsverfahren bekannten und deren 
fördernden Einfluß auf die W irtschaftlichkeit der Berg
baubetriebe hervorhoben.

Die Behandlung dieser F ragen an  m aßgebender Stelle 
und die allgemeine Billigung der Grundsätze wissenschaft
licher Betriebsführung von Arbeitgeber- wie Arbeitnehm er
seite darf als ein bedeutsam er Beweis für die Erkenntnis 
angesehen werden, daß  nur auf dem Wege scharfer Betriebs
überwachung und eingehender Erforschung des A rbeits
vorganges eine Verbesserung der W irtschaftlichkeit unserer 
Betriebe zu erreichen ist. Nachdem gerade der Bergbau, 
bei dem die Leistungssteigerung außer von der technischen 
Vervollkommnung der Betriebsm ittel in sehr hohem 
Maße von der Arbeitswilligkeit der Belegschaft abhängt, 
die Bedeutung der wissenschaftlichen Betriebsführung 
und ihres Hilfsm ittels, der Zeitstudie, anerkannt hat, 
dürfte  dam it eine Anregung insbesondere für die m it dem 
Bergbau eng verbundene H üttenindustrie gegeben sein, in 
ihren B etrieben ebenfalls diesen Dingen volle Aufmerk
sam keit zuzuwenden. Jordan.

Rußland und der deutsche Erfinderschutz.

Ueber 11 Jah re  waren in Rußland die Deutschen 
ihrer gewerblichen Schutzrechte beraubt. Dieser fü r H andel 
und Industrie  in Rußland und Deutschland gleicher
weise schädliche Zustand soll durch zwei neue Gesetze 
beseitigt werden.

Zunächst ist in Rußland ein n e u e s  P a t e n t g e s e t z  
in K raft getreten, nach welchem unterschiedslos Inländer 
und Ausländer Patente erwerben können. Das russisch
sozialistische R echt an  dem privaten gewerblichen Besitz 
is t dam it ausgeschaltet. Das Gesetz schließt sich eng 
an das deutsche Patentgesetz an. Es sieht eine Prüfung 
der Patentanm eldungen auf Neuheit, Erfindungseigen
schaft und gewerbliche Verwertbarkeit vor und läß t das 
Einspruchsverfahren zu. Gegen die Entscheidungen der 
ersten Instanz ist das Beschwerdeverfahren gegeben. 
Die Erfindung muß, wie in Amerika, von dem Erfinder 
selbst oder seinem Rechtsnachfolger angemeldet werden. 
Die Patentdauer beträgt 15 Jahre. Das P a ten t muß 
innerhalb 5 Jahren  in Rußland durch eigene Verwer
tung oder Lizenzen zur Ausführung gebracht sein. Diese 
F rist kann um 5 Jahre  verlängert werden. Die Gebühren 
sind erst fällig, wenn die durch P aten t geschützte E r
findung zur Ausführung gebracht ist, was der Behörde 
binnen Einm onatsfrist m itgeteilt werden muß, andern
falls das P a ten t für nichtig erklärt wird.

W eiterhin ist von besonderer W ichtigkeit für Erfinder 
das (im Reichsgesetzblatt 1926 Teil I I  Seite 3ff., im Auszug 
im B latt für Patent-, Muster- und Zeichenwcsen 1926 
Seite 23 ff. veröffentlichte) Gesetz vom 6. Jan u ar 1926 
über die d e u ts c h - r u s s i s c h e n  R e c h ts -  u n d  W i r t 
s c h a f t s - V e r t r ä g e  vom 12. Oktober 1925, die am 12. März 
1926 in K raft treten. Alle nach dem Kriegsausbruch 
in Rußland für verfallen erklärten Schutzrechte (Patente, 
Gebrauchsmuster, gewerbliche Muster, Modelle und W aren
zeichen) können auf Antrag m it alter P rio ritä t wieder auf
leben. Ferner können alle Deutschen, die vom 1. August 
1914 bis zum Inkrafttreten  dieses Vertrages in Deutschland 
ein P a ten t angemeldet haben, bei der Anmeldung in R uß
land die deutsche P rio ritä t derart geltend machen, daß 
in die Zwischenzeit fallende neuheitsschädliche Tatsachen 
unwirksam sind. Nur ein Vorbenutzungsrecht D ritter 
bleibt bestehen. Fü r Anträge dieser A rt sind bestimmte 
Fristen (6 bis 12 Monate) gesetzt.

Die deutschen Erfinder und die deutsche Industrie 
haben je tz t zu prüfen, welche ihrer gewerblichen Schutz
rechte für die Ausnutzung in R ußland von W ert sind. 
Diesen Schutz zurück- oder neu zu erwerben, ist nicht 
nur fü r die Beteiligten von W ert, sondern ist auch ein 
Gebot der vaterländischen Pflicht. Die Erwerbung der 
Schutzrechte in Rußland sichert den Deutschen ein 
neues Absatzgebiet und dient dem wirtschaftlichen Wohle 
unseres Vaterlandes.

Technisches Englisch.
Der Verein Deutscher Eisengießereien, Gießerei

verband, und der Verein deutscher Eisenhüttenleute ver
anstalten in D ü s s e ld o r f ,  E s s e n  und D o r tm u n d  eine 
Reihe von englischen Vorträgen, um den Mitgliedern 
Gelegenheit zu geben, sich in der englischen technischen 
Sprache zu vervollkommnen. Die Vorträge werden ge
halten  von Professor Sidney J. D a v ie s  von der Durham- 
University, England. Der Vortragsplan ist folgender: 

Düsseldorf Essen Dortmund 
London’s Traffic 22. März 23. März 24. März

(m it Lichtbildern)
The Development of 

Railways in England 25. März 26. März 27. März
(m it Lichtbildern)

Industrial Research
in England 29. März 30. März 31. März

Die Vorträge beginnen pünktlich abends 8 Uhr und 
dauern etwa 2 Stunden; sie finden s ta tt  in:

D ü s s e ld o r f  in der Städt. Tonhalle, Schadowstraße, 
I . Stock,

E sse n  (O rt wird noch bekanntgegeben).
D o r tm u n d  (dsgl.).
Der E intrittspreis fü r die ganze Vortragsreihe beträgt

3 ,— R ,-M  bis höchstens 5 ,— R .-J i, je nach der Anzahl 
der Teilnehmer.

E in trittsk a rten  sind b is  zu m  18. M ärz  zu haben 
bei der Geschäftsstelle des Vereins Deutscher Eisen
gießereien, Düsseldorf, Breite Str. 69, oder des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute, Düsseldorf, Breite Str. 27.
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Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen1).
(Patentblatt Nr. 7 vom  18. Februar 1926.)

Kl. 7 a, Gr. 23, K  93 789. Vorrichtung zum Ver
stellen der Druckspindeln von Walzwerken. Fried. Krupp, 
Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

K l. 7 b, Gr. 12, H 99 560. Vorrichtung zum E in
bringen des Ziehdornes in ein zu ziehendes Rohr. C. Hec 
m ann, Akt.-Ges., Duisburg.

Kl. 12 e, Gr. 5, B 115 943. Verfahren und Vorrichtung 
zur Beheizung elektrischer Gasreiniger. Paul Besta,
Ratingen. , , .

K l. 12 e, Gr. 5, M 73 097. Vorrichtung zur elek
trischen Niederschlagung von Schwebekörpern aus Gasen. 
M etallbank und Metallurgische Gesellschaft, Akt.-bes.,
Frankfurt a. M. ,

K l. 12 e, Gr. 5, M 89 657. Verfahren und Einrichtung 
zum Betriebe von elektrischen Niederschlagsanlagen für 
entzündlichen Staub, insbesondere Braunkohlenstaub. 
M etallbank und Metallurgische Gesellschaft, Akt.-Ges.,
F rankfurt a. M.

K l. 13 a, Gr. 1, S 69 781. Ueberwachungsanordnung 
für die Tem peratur von Heizrohren o. dgl., insbesondere 
in Hochdruckdampfkesselanlagen. Siemens & Halske, 
Akt.-Ges., Berlin-Siemensstadt.

K l. 13 a, Gr. 28, P  50 796. Gasstromverteiler für 
Abhitzekessel u. dgl. „Phoenix“ , Akt.-Ges. für Bergbau
u. H üttenbetrieb, Abteilung Düsseldorfer Röhren- und 
Eisenwalzwerke, Düsseldorf.

K l. 14 c, Gr. 4, A 41 845. Eingehäusige, mehrstufige 
Dampf- oder Gasturbine. Aktiengesellschaft der Ma
schinenfabriken Escher, Wyß & Cie., Zürich (Schweiz).

K l. 14 c, Gr. 8, M 92 106. Regelungseinrichtung an 
Dampfturbinen. Maschinenbau-Anstalt Humboldt, Köln- 
Kalk.

K l. 14 c, Gr. 17, E  30 410. Dampf- oder Gasturbine 
m it mehreren konzentrischen Dampfwegen. Erste Brünner
Maschinen-Fabriks-Gesellschaft,Brünn(Tschechoslowakei).

K l. 18 b, Gr. 4, B 110 831. Verfahren zur Herstellung 
von Schweißeisen. A. M. Byers Company, Pittsburgh, 
Pennsylv. (V. St. A.).

Kl. 18 b, Gr. 13, B 120 693; Zus. z. Pat. 398 208. 
Verfahren zur Erzeugung von Baustählen. Edwin Boß
hardt, Berlin-Tempelhof, Dorfstr. 19/20.

Kl. 18 b, Gr. 14, R  63 764. Ofentür, z. B. für Siemens- 
Martin- oder andere metallurgische Oefen. Wolfgang 
Richter, Myslowitz (Polen).

Kl. 20 a, Gr. 14, Sch 73 011; Zus. z. Anm. Sch 72 818. 
Schrägaufzug. Schenck & Liebe-Harkort, Akt.-Ges., 
Düsseldorf.

K l. 24 a, Gr. 18, B 113 892. Halbgas-Schrägrost
feuerung. Rudolf Bergmans, Dortm und, Sonnenstr. 112.

Kl. 49 h, Gr. 1, Sch 73 690. Gesenk für Dornstauch- 
pressen. Schloemann, Akt.-Ges., Düsseldorf.

K l. 67 a, Gr. 9, W 69 476. Muffen-Kupplung für das 
W erkstück an Walzenschleifmaschinen. H. A. Waldrich,
G. m. b. H ., Siegen i. W.

Kl. 67 a, Gr. 9, W 69 477. Kupplung m it in den 
Nabenlöehern der auf dem Zapfen zu schleifender Walzen 
aufgesetzten Muffe und der mitnehmenden Planscheibe 
verschiebbarem Kantenbolzen. H. A. W aldrich, G. m. b.
H ., Siegen i. W.

K l. 81 e, Gr. 124, M 89 447. Anlage zum E ntladen 
von Eisenbahnwagen in Schiffe. Maschinenbau-Akt.-Ges. 
Tigler, Duisburg-Meiderich.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 7 vom 18. Februar 1926.)

K l. 1 b, Nr. 938 713. Magnettrommelscheider. Fried. 
K rupp, Grusonwerk, Akt.-Ges., Magdeburg-Buckau.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tag« 
an während zweier Monate fü r jedermann zur E insicht 
und Einsprucherhebung im Patentam te zu B e r l i n  aus.

Kl. 4 c, Nr. 938 681. Explosionssicherung für Gas
leitungen. K arl Bergfeld, Berlin-Wilmersdorf, Branden- 
burgische Str. 43.

K l. 10 a, Nr. 938 124. Verriegelung an Kokshüten 
von Braunkohlenschweiöfen. K arl Laade, Deuben b. Zeitz.

K l. 10 a, Nr. 938 211. Schachtofen zur Entschwelung 
bituminöser Stoffe. Allgemeine Vergasungs-Gesellschaft 
m. b. H ., Berlin-Halensee.

Kl. 18 a, Nr. 938 403. G itterstein  für W ärmespeicher 
und W ärm eaustauschapparate. G. W underlich & Co., 
Dresden.

K l. 18 b, Nr. 938 075. M ittels D ruckluftm otor an
getriebene Vorrichtung zur Einführung von Flickstoff 
für das Mauerwerk von metallurgischen Oefen. W itko- 
witzer Bergbau- und Eisenhütten-Gewerkschaft u. Alfred 
R otter, W itkowitz (Tschechoslowakei).

Kl. 31 c, Nr. 938 135. R ollenbahn für Fließarbeit. 
Schoof & Weigel, E rfurt.

Kl. 40 a, Nr. 938 621. Schmelzofen zum Trennen von 
Stoffen m it verschieden hohen Schmelzpunkten. Felix 
Simons, M etternich b. Coblenz.

K l. 81 e, Nr. 938 343. Koksverladeeinrichtung. Dr.
C. Otto & Comp., G. m. b. H ., Dahlhausen a. d. Ruhr.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 414 581, vom 30. Dezember 1921; 

ausgegeben am 9. Ju n i 1925. F r ie d .  K r u p p ,  G ru s o n 
w erk , A k t.-G es ., in  M a g d e b u rg -B u c k a u . Auslauf- 
rinne an Kühlbetten.

Die Auslaufrinne besteht aus den beiden R innen a 
und b, von denen die eine, unm ittelbar neben dem K ühl
bett gelegene b, heb- und senkbar, die 
andere a aber ortsfest ist. Das von der 
Schere kommende W alzgut läuft dann 
bei angehobener, beweglicher Rinne in 
die ortsfeste Rinne ein und wandert 
nach Senken der beweglichen Rinne 
un ter der Einwirkung der schräg ge
stellten Förderrollen c quer zu seiner 
Förderrichtung in  die bewegliche Rinne 
b und legt sich gegen den R and des Plattenbelags. 
D ann w ird die bewegliche R inne b so weit gehoben, daß 
das W alzgut von den Förderrollen c frei und zur Ruhe 
kommt.

Kl. 7 a ,  Gr. 17, Nr. 414 791, vom 8. Mai 1924; aus
gegeben am 27. Ju n i 1925. L in k e -H o fm a n n -L a u c h -  
h a m m e r, A k t. Ges., 
in  B e rlin . (E rfin
der: A r th u r  H o rs t  
in  G rö b a  - R iesa .)
Ueber hebevorrichtung.

Zur Ueberführung 
gewalzter Stäbe vom 
Stapeltisch eines me
chanischen W arm 
lagers auf einen da 
nebenliegenden Abfuhrrollgang w ird das W alzgut e von 
einem Arm d aufgenommen, der m it dem Kurbelarm  a 
durch einen Zwischenhebel b verbunden ist, dessen Be
wegung von einem Anschlag c beeinflußt wird.

Kl 7 a, Gr. 17, Nr 417 613, vom 24. Ju n i 1923;
ausgegeben am 14. August 1925. D e u ts c h e  M a s c h in e n 
f a b r ik ,  A .-G ., in  D u is b u rg .  Schleppvorrichtung an 
Walzwerlcsrollgängen

Der aus gelenkig 
m iteinander verbun
denen Teilen a, b be
stehende Schlepper
daumen wird durch 
eine heb- und senk- 
bare Führungsschiene c in und außer Arbeitsstellung 
gebracht, indem die Führungsschiene m it dem Schlepper
daumen außerhalb des Gelenkpunktes d der Schlepper
daumenteile a, b so verbunden ist, daß sich bei Ueber- 
tragung der Hubbewegung der Führungsschiene auf den 
Schlepperdaumen der Hub des letzteren vergrößert.
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Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 
414 958, vom 12. Oktober 
1923; ausgegeben am 
18. Jun i 1925. S ch lo e- 
m a n n , A k t ie n g e s e l l 
s c h a f t ,  in  D ü sse ld o rf . 
Kantvorrichtung.

D er untere Anschlag 
a w ird durch eine Hebel
übertragung b, c, d, die 

von einer den verschiedenen K aliberbreiten entsprechend 
gestalteten G leitbahn e gesteuert wird, der jeweiligen 
Kaliberbreite gemäß selbsttätig  eingestellt.

Kl. 7 f, Gr. 1, Nr. 414 967, vom 13. Januar 1924; 
ausgegeben am  18. Ju n i 1925. A d o lf  K r e u s e r ,  G. m.

b. H ., in  H a m m , W estf . Pro
filwalzenpaar zum Auswalzen 
ringförmiger Körper in  zwei oder 
mehr Kalibern.

Zwecks Verkleinerung der 
Biegungsmcmente sind die Walz- 
flächen der W alzen treppenartig 
ausgebildet, so daß die äußere 

Kranzfläche b des das untere Kaliber nach oben 
schließenden Kranzes der Profilwalze a als Walzfläche 
zum Vorkaliber dient.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 415 093, vom 28. März 1924; aus
gegeben am 15. Ju n i 1925. J . B a n n in g ,  A .-G ., in  
H am m , W estf. Fördervorrichtung zwischen einem Kühl
bett und einer umlaufenden Abschervorrichtung.

Eine schräge, bei Bedarf einstellbare Innenw and b 
ist gegenüber der geradlinigen Außenwandung c einer

unm ittelbar h in ter der umlaufenden Abschervorrichtung a 
vorgesehenen Zulaufrinne d derart angeordnet, daß sich 
diese schräge Innenw and allm ählich der geradlinigen 
Außenwandung n ähert, um den von der Innenseite der 
Abschervorrichtung einlaufenden Stäben die Laufrich
tung gegen die Außen Wandungen der nächstfolgenden 
Zulaufrinne e, f, g zu  erteilen.

Kl. 18 b, Gr. 14, Nr. 417 573, vom 30. Januar 1924; 
ausgegeben am 14. August 1925. W i t k o w i t z e r  B e rg 

b a u -  u n d  E is e n h ü t te n -  
G e w e rk sc h a f t  u nd  A lf re d  
R o t te r  in  W itk o w itz ,  
M äh ren . Kühlvorrichtung für 
den Ofenkopf bei Siemens- 
Martin- und ähnlichen Oefen.

Dem Ofenkopf sind K ühl
rohre vorgelagert, die ihn 
wie eine Schutzwand um 
greifen und den Gasstrom 
von ihm ablenken.

Kl. 7 a .  Gr. 1, Nr. 417 634, vom 23. August 1923; 
ausgegeben am 17. August 1925. Britische P rio ritä t vom 
20. Septem ber 1922. T h e  E n g l is h  E le c t r i c  C o m 
p a n y  L td .  in  L o n d o n . Elektrisch angetriebenes Walz
werk.

Di? Erfindung betrifft eine Verbesserung der elek
trischen Einrichtungen von W alzwerken, bei denen jede 
W alze durch einen E inzelm otor oder eine Motoigruppe 
angetrieben wird. Um nun die S tab ilitä t in der A rbeits
weise der in Reihe geschalteten A ntriebsm otoren während 
der Zeiträum e zu sichern, in denen sich kein Metall 
zwischen den W alzen befindet, ist für die in Reihe ge
schalteten Motoren zwischen ihrer Verbindungsstelle und 
einem Punkt des Zwischenpotentials in der Speiseleitung 
eine Leitung vorgesehen, welche einen konstanten  oder 
variablen Effektivw iderstand besitzt.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 417 664, vom 5. Ju n i 1924; aus
gegeben am 14. August 1925. D e u t s c h - L u x e m b u r 
g isc h e  B e rg w e rk s -  u n d  H ü t te n - A k t .  - Ges. u n d  
W ilh e lm  S c h u lz e -  
H e r r in g e n  in  D o r t 
m u n d . Lagerung von 
Rollgangsr ollen.

Die nicht ange
triebenen Rollgangs- 
rollen in Hoch laufen 
sind in einemdieLager- 
stellen aufnehmenden starren  Rahm en gelagert, so daß 
sie m it den Lagerkörpern a nach unten herausgenommen 
werden können, wobei die Lagerkörper durch mehrere, 
in Aussparungen der Lagerarme des Rahmens heraus
nehmbar befestigte P la tten  b o. dgl. gehalten werden.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 417 665, vom 16. Februar 1924; 
ausgegeben am 17. August 1925. E h r h a r d t  & S e h m e r ,  
A .- G ,  in  S a a rb rü c k e n .  Vorrichtung zum Transport
des Walzgutes bei Band
eisenwalzwerken auf das 
Küh'Mett mittels rechen
artigen Hebels.

Die Aussparungen im 
Rollgangsbett für den 
Durchgang der Rechen- 
zinken c werden durch 
Ausfüllstücke b geschlos
sen, welche einerseits a n ; den Enden a der Rechen
zinken gelenkig befestigt sind und sich anderseits auf feste 
Anschläge d auflegen, derart, daß sie in  R uhestellung des 
Rechens eine wagerechte Lage annehmen und die A us
sparungen verschließen.

Kl. 18 b, Gr. 1, 
Nr. 417 689, vom
23. Ja n u a r 1923; 
ausge geben am 
20. August 1925. 
F ir m a  H e in r ic h  

L a n z  in  M a n n h e im . (Erfinder: K arl Sipp in  Mann
heim.) Verfahren zur Herstellung von Grauguß.

Bei einem konstanten Kohlenstoff- -f- Siliziumgehalt 
von etwa 4 %  werden die Gußformen vor dem Einguß 
nach dem Gesetz einer geraden Linie, die nach abnehm en
der W andstärke des Gußstückes von 90 mm auf 7 mm 
von 0° auf 500° ansteigt, vorgewärmt. Die auf diesem 
Wege erzeugten Graugußteile, die ein perlitisches Gefüge 
aufweisen, überragen sowohl bezüglich Biege- und Zug
festigkeit als auch Durchbiegung und vor allem bezüglich 
Stoßfestigkeit das bisher bekannte Gußeisen erheblich.

Kl. 31 b, Gr. 10, Nr. 417 740, vom 30. März 1921 ; 
ausgegeben am  18. August 1925. Zusatz zum Paten t 
410 ybO. (H auptpatent 414 422.) A k t ie n g e s e l l s c h a f t  
fü r  H ü t t e n b e t r i e b  u n d  E d u a r d  S c h ie g r ie s  in  
D u is b u rg -M e id e r ic h .  Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung von Formen für Massenguß.

Das Eindrücken der Modelle e und des Form rades b 
in das zuvor aufbereitete Sandbett erfolgt durch Ver
fahren eines m it Laufrollen c versehenen, auf besonderer 
Bahn d im Gerüst a laufenden Wagens f, der in  beliebiger 
Weise, z. B. durch ein Zugorgan g, bewegt werden kann.

KI. 80 b, Gr. 11, Nr. 417 888, vom 4. Oktober 1924; 
ausgegeben am  20. August 1925. C h a r le s  G o rg o n n e  
in  B e r l in - F r ie d e n a u .  Verfahren zur Herstellung von 
Schleifmitteln.
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Zwecks Herstellung eines hochwertigen Schleif
m ittels aus aluminiumoxydhaltigen Schlacken, ins e- 
sondere solchen, die hei aluminothermischen und elektro- 
thermischen Verfahren entstanden sind, werden diese 
Schlacken einer nochmaligen Schmelzung, zweckmäßig 
im elektrischen Lichtbogen und unter Zusatz von Zu
schlägen zur Reinigung unterworfen. Die darauffolgende 
Abkühlung kann leicht so geführt werden, daß größere 
K ri S tallkörner entstehen als in der ursprünglichen 
Schlacke.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 417 829,
vom 15. April 1924; ausgegeben
am 21. August 1925. D e u ts c h e
M a s c h in e n fa b r ik ,  A.-G., in D u is-
b u rg . Einbaustück für die Rillen- 
rolle an Rillenschienenwalzwerken.

Am Ständer a sind drehbare 
Ueberwurfbügel so angeordnet, daß 
verm ittels hierin angebrachter Druck- 
schrauben b > das Einbaustück c an 
die Ständer a gepreßt wird.

Kl. 3 1 a , Gr. 1, Nr. 417 866.
vom 29. Juni 1924; ausgegeben 
am 18. August 1925. P e te r  
K o ll in g  in  G ießen . Kuppel
ofen mit Vor- oder Unterherd.

Die lichte Weite des Ofen
schachtes ist etwa gleich der 
nutzbaren Schachthöhe. Am 
Umfang des Schachtoberteils sind 
zwei bis vier Begichtungsöffnun
gen a, b, c vorgesehen, so daß 
jedesmal zwei bis vier Sätze in 
gleicher Höhe in  den Ofen, und 
zwar fast unm ittelbar in  die 
Schmelzzone, aufgegeben werden 
können.

Kl. 31 C, Gr. 18, Nr. 417 200, vom 27. August 1924; 
ausgegeben am 22. August 1925. G e ls e n k ir c h e n e r  
B e rg w e rk s  - A k t. - Ges., A b te i lu n g  S c h a lk e , in  
G e ls e n k irc h e n . Verfahren zur Herstellung von Röhren 
und ähnlichen Hohlkörpern durch Schleuderguß.

W ährend bisher immer der verstärkte Teil des Hohl
körpers, bei Böhren also das Muffenende und dann der 
glatte zylindrische Teil und zuletzt das sogenannte Spitz
ende gegossen wurde, wird nun in  umgekehrter Reihen
folge verfahren und zuerst das Spitzende und zum Schluß 
die Muffe gegossen. Hierbei können das Spitzende und 
der folgende zylindrische Teil ungehindert in der Längs
richtung schrumpfen und nachgeben, während das Muffen
ende bzw. der verstärkte Teil noch in  der Umbildung aus 
dem flüssigen in  den festen Zustand begriffen ist.

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 417 923, vom 29. Eebruar 1924; 
ausgegeben am 24. August 1925. M a r t in  C lem e n s in  
D ü s s e ld o r f -W e rs te n  u n d  A u g u s t  B ro c k m a n n  in  
D ü s se ld o rf .  Walzwerk.

Die W alzen a besitzen einen Zahnkranz b, durch den 
der Antrieb erfolgt, während die Einstellung der Walzen 
durch Verschiebung der sich nicht drehenden Kerne c 
im Ständergerüst bewirkt wird, wobei die Kerne m it 
Längs- und Querdurchbohrungen zur Einführung von 
Schm ierm itteln versehen sind.

Kl. 31 C, Gr. 1, Nr. 418 061, vom 16. Oktober 1924; 
ausgegeben am 5. September 1925. G e ls e n k irc h e n e r  
B e rg w e rk s  - A k t. - Ges., A b te i lu n g  S c h a lk e ,  in 
G e lse n k irc h e n . Verfahren zur Behandlung vonFormsand.

Dem Form sand w ird staubförmiger Halbkoks an 
Stelle von Kohlenstaub zugesetzt.

Kl. 3 1 a , Gr. 1, Nr. 417 921, vom 1. April 1923; 
ausgegeben am 20. August 1925. A lf re d  H o rn ig  in
D re sd e n . Kuppelofen.

Neben den unm ittelbar unter dem Schmelzbereich des 
Eisens vorgesehenen E intrittsdüsen b ist eine Beihe von 
Austrittsöffnungen c für 
die Abgase ebenfalls über 
einen wagerechten Ofen
querschnitt verteilt, der 
unterhalb der Ebene der 
E intrittsdüsen b in  einem 
solchen Abstand liegt, daß 

der Durchgangswider- 
stand zwischen oberen 
und unteren Düsen kleiner 
ist als der Durchgangs
w iderstand im Schacht
teil, der sich über den 
Düsen befindet, und so 
kurz bemessen ist, daß 
eine Reduktion der in den 
Abgasen enthaltenen Koh
lensäure praktisch aus
geschlossen bleibt. Da der 

Durchgangsquerschnitt
der A ustrittsdüsen c ..........
größer ist als der der E intrittsdüsen b, finden die Abgase 
einen störungsfreien Durchgang nach dem Sammelraum
a, von wo sie in den R ekuperator d gelangen.

Kl. 7 a, Gr. 13, Nr. 418 002, vom 23. A pril 1920; 
ausgegeben am 24. August 1925. J o s e f  G a sse n  in 
D ü s s e ld o r f  u n d  M a s c h in e n fa b r ik  S a e k , G. m.
b. H., in  D ü s s e ld o r f - R a th .  Vorrichtung zur Herstellung 
von Hohlkörpern aus vorgelochten oder vollen Arbeitsstücken 
mittels zweier Walzenpaare.

Je  eine W alze des einen Paares a, c und je eine Walze 
des anderen Paares b, d liegen m it ihren freien Enden 
aneinander, so daß 
ein zusammenhängen
des, sieb verengendes 
und dann sich erwei
terndes K aliber en t
steht. Das W erkstück 
wird von einem W al
zenpaar unm ittelbar 
in das andere einge
führt. Beide W alzen
paare wirken gleich
zeitig im Zusammenhänge m it dem Dorn auf das W erk
stück ein, wodurch ein sicheres Voranschreiten des letzteren 
über den Dorn bis zu seinem Ende gewährleistet ist.

Kl. 7 a, Gr. 10, Nr. 418 004, vom 8. August 1923; 
ausgegeben am 24. August 1925. M a s c h in e n b a u -  
A c t.-G e s . v o rm a ls  G e b rü d e r  K le in  in  D a h lb r u c h ,  
W e s t f . , u n d  A n to n
S c h ö p f  in  D ü s s e ld o r f - G r a f e n 
b e rg . Kaltwalzwerk.

Bei Kaltwalzwerken kann der 
Lagerdruck so stark  werden, daß 
Kugel- oder Rollenlager in dem zur 
Verfügung stehenden Raum  zu 
schwach werden können. Zur Ver
minderung des W alzdruckes und 
gleichzeitig zur Erzielung einer 
besseren walztechnischen W irkung 
werden kleine Arbeitswalzen a angewendet, welche in 
einem Rollenkorbe b lagern und gegen die Stützwalzen c 
drücken. Der Rollenkorb ist nun so einstellbar angeord
net, daß die Arbeitswalzen a sich in einer Gleichgewichts
lage der einwirkenden K räfte  befinden.

Kl. 18b, Gr. 2, Nr. 418 074, vom 12. März 1922; 
ausgegeben am 25. August 1925. D r. W ilh e lm  K r o l l  
in  L u x e m b u rg . Entschwefelungsmittel für Eisen- und 
Stahlbäder.

Das Entschwefelungsmittel besteht aus einem Gemisch 
von Alkalien und einem Reduktionsm ittel (insbesondere
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Kalzium karbid, Aluminium, Magnesium, Kalzium, Sili
zium) von so starker reduzierender W irkung auf die Alka
lien, daß ein Angriff der Alkalien auf die Bestandteile 
des Eisenbades, m it Ausnahme des Schwefels, nicht s ta tt
findet.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 418 005, vom 14. Januar 1925; 
ausgegeben am 24. August 1925. D e u ts c h e  M a s c h in e n 
f a b r ik ,  A.-G., in  D u is b u rg . Antriebsvorrichtung für  
die Verschiebeleisten an Hebetischen von Walzwerken.

Das auf F lur an
geordnete Füh
rungsgehäuse für 
die Schubstangen 
a der Leiste b ist 
um die Antriebs

welle c der in den gezahnten Teil der Schubstangen ein
greifenden R itzel d schwenkbar angeordnet. Auf diese 
Weise kann auch bsi Hebetischen, ebenso wie bei festen 
Rollgängen, die Schubstange unm ittelbar auf die Leisten 
einwirken.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 418 053, vom 21. Dezember 1924 ; 
ausgegeben am 29. August 1925. T h y s s e n  & C o., 
A.-G., A b t. M a s c h in e n f a b r ik ,  in  M ü lh e im , R u h r .  
(Erfinder: Friedrich Funke in Mülheim, Ruhr.) Vor
richtung, um  Platinen, Blechstreifen o. dgl. unmittelbar 
hinter dem Scherenrollgang in einer Mehrzahl von Paketen 
zu stapeln.

Eine zur Aufnahme der Pakete bestim m te, quer zur 
W alzrichtung bewegliche S tapelplatte a wird in verschie-

denen, um etwas m ehr als die Breite eines Paketes au s
einanderliegenden Stellungen unter gleichzeitigem Senken 
jedesmal so lange angehalten, bis ein Paket von bestimm
tem Gewicht sich gebildet hat, während die P la tte  beim 
jedesmaligen Vorschub in  die nächstfolgende Belegestel
lung wieder auf die anfängliche Höhe gehoben w ird , 
worauf zum Schluß die vollbesetzte Stapelplatte  ganz 
zur Seite herausbewegt, abgehoben und zum Wärmofen 
weiterbefordert wird.

Kl. 18 a, Gr. 2, Nr. 418101, vom 21. März 1923; 
ausgegeben am 27. August 1925. A n to n  S c h re g e r  in  
H a d e r s d o r f -W e id l in g a u  b e i W ien . Verfahren 

zur Nutzbarmachung von Gicht
staub, Kiesabbräwlen oder ande
ren eisenhaltigen Stoffen.

Die eisenhaltigen Stoffe wer
den einem Kohlenstaub-Luft-Ge
misch zugefügt und m it diesem 
in  einem gemeinschaftlichen 
Strahl senkrecht in eine Ver
brennungskammer a eingeführt, 
in der die brennbaren Bestand
teile  des Gemisches zur Verbren
nung gebracht und die eisen
haltigen Stoffe durch die Ver
brennungsgase agglomeriert wer
den. Auch können die eisenhalti

gen Stoffe mit den nötigenfalls gegebenen Zuschlägen 
verflüssigt und reduziert werden.

Kl. 18b , Gr. 16. Nr. 418102 , vom 20. Februar 1925: 
ausgegeben am 25. August 1925. D r. H e rm a n n  H ilb e r t  
in  N eu ß  a. R h e in . Verfahren zur Erhöhung der E r
zeugung und des Phosphorsäuregehaltes der Thomasschlacke.

Neben dem üblichen Zuschlag von K alk oder Dolomit 
wird Kalkphosphat in den K onverter aufgegeben und im 
übrigen das Roheisen in  der üblichen Weise Verblasen. 
Die entstehende Wärme ist groß genug, um noch be träch t

liche Mengen von Kalkphosphat zum Schmelzen zu brin
gen, dessen Phosphorsäuregehalt in leichtlöslicher Form  in 
die Thomasschlacke übergeht, während die Beschaffenheit 
des Stahles von dem Kalkphosphatzuschlag nicht be
rü h rt  wird.

Kl. 1 8 c , Gr. 9, Nr. 418103, vom 11. Oktober 1922; 
ausgegeben am 26. August 1925. W ill ia m  H e n ry  
F i t c h  in  A l le n to w n , P e n n s ., V. St. A. Tunnelglüh- 
und Kühlofen.

Die bei den bekannten Tunnelöfen vorhandene 
Vorwärmzone w ird zwecks Verringerung der Baulänge des 
Ofens dadurch erspart, daß die Verbrennungsluft beson

ders kräftig vorgewärmt wird. Dies geschieht dadurch, 
daß die Vorwärmung der Verbrennungsluft in  zwei Stufen, 
erst durch die Abwärme des Gutes und dann durch die 
Abwärme der Verbrennungsgase, erfolgt. Zu diesem 
Zweck wird die Verbrennungsluft durch Gebläse und 
Druckrohre den in der Kühlkam m er untergebrachten 
Rekuperatoren a zugeführt, die m it den Leitungen b 
in  den Abgaskanälen c in  Verbindung stehen, von wo die 
Luft zu den B rennern d gelangt.

Kl. 18 c, Gr. 8, Nr. 418124, vom 6. November 1923; 
ausgegeben am 25. August 1925. F r ie d .  K r u p p ,  A k t.- 
Ges., in  E sse n , R u h r . (Erfinder: Dr. phil. Herm ann 
Schottky in  Essen, R uhr.) Verfahren zum Verfeinern 
des Kornes von Stahl.

Stahlstücke, die vermöge ih rer besonderen Zusam
mensetzung und zu großen Querschnitts n icht hä rtb a r 
sind, werden zunächst auf eine über dem oberen Um wand
lungspunkt (Ae.,) liegende Tem peratur erwärm t und von 
dieser in  einem Flüssigkeitsbade schnell abgekühlt und 
dann einer nur wenig über den oberen Umwandlungs
punkt (Ac3) reichenden zweiten Erwärm ung und einer 
sich daran anschließenden mäßig schnellen Abkühlung 
unterworfen. Hierdurch wird ein Stahl erzielt, bei dem 
die Gefügebestandteile F e rrit und Perlit ganz besonders 
fein ve rte ilt sind.

Kl. 18 b, Gr. 16, Nr. 418138, vom 4. März 1923; 
ausgegeben am 26. August 1925. T h e  N i t r o g e n  C o r 
p o r a t io n  in  P ro v id e n c e ,  G ra fsc h . P ro v id e n c e ,  
I s la n d .  Verfahren zur Herstellung von Stahl durch W ind
frischen.

Das geschmolzene Eisen w ird der W irkung eines 
Luftstromes in  der Birne so lange ausgesetzt, bis das 
Silizium vollständig oder im wesentlichen entfernt ist. 
Sodann w ird der Luftstrom  unterbrochen und Stickstoff 
hindurchgeleitet, der m it dem Kohlenstoff Zyan und 
Zyanverbindungen bildet, die aus den abziehenden Gasen 
gewonnen werden können.

Kl. 7 a, Gr. 9, Nr. 418 788, vom 7. September 1924 ; 
ausgegeben am 19. Septem ber 1925. M a s c h in e n b a u -  
A c t.-G e s . v o rm . G e b rü d e r  K le in  in  D a h lb r u c h  
i. W e s tf . (Erfinder: W ilhelm Meid in Andernach am 
Rhein.) Wasserkühlung von Walzen.

Das Druckwasser t r i t t  
durch ein verhältnism äßig 
enges und gekrümm tes Rohr 
a in den W alzenkühlraum  b 
ein, breitet sich in diesem 
weiten Raum  aus und erleidet 
eine starke Druckabnahme.
U nter verm indertem  Druck 
durchläuft das W asser auf 
dem Rückwege nacheinander zwei siebartig ausgebildete 
Stellen c, d und gelangt schließlich in den Sammel
raum  e, wo der Druck so gering geworden ist, daß ein 
Anstauen oder Ueberlaufen oder unerwünschtes A ustreten 
des W assers nicht m ehr erfolgen kann.
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Statistisches.
Der Eisenerzbergbau Preußans im 3. Vierteljahr 1925 l).
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Zusammen in Preußen
3. V ierteliahr 1925 169 4 15428 - 38 366 418877 491 224 146 691 9 924 1105082 363 435 999 237 339 875 43 724

2. Vierteljahr 1925 181 4 16858 1 17 36403 | 430 766 | 506 671 156 592 | 8 960 1139 409 377 464 1200 499 406 976 49158
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----------

Ersten 3 Vierteljahre 1925 176 5 16472 | 145 112 061 1 270156 1552 71ö| 463 669 j 35 373 3 434 12C 1135 706 3 467 514 1180343 148 956

KohbnförderuTig des Dautschsn Reiches im Monat Januar 1926 '
J a n u a r  1926

Erhebungsbezirke
Steinkohlen

t

Braunkohlen

t
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t

Preßkohlen
aus

Steinkohlen
t

Preßkohlen
aus

Braunkohlen
t

Oberbergamtsbezirk:
Breslau, Niederschlesien. . . . 509 380 840 840 78 306 15 013 169 129
Breslau, Oberschlesien . . . . 1 458 785 — 93 881 43 101 —
Halle .......................................... 4 155 8) 5 665 774 — 4 441 1 413 298
C lausthal.................................. . 45 291 160 749 2 756 7 698 14 145
D o r tm u n d .................................. 6) 8 067 415 — 1 706 580 334 694 —
Bonn ohne Saargebiet . . . . 7) 719 464 3 443 973 183 370 28 813 797 966

Preußen ohne Saargebiet. . . 10 804 490 10111 336 2 064 893 433 760 2 394 538
V o r j a h r .................................. 11 519 829 10180194 2 336 039 364 027 2 434 064
Berginspektionsbezirk: 

München ................................. .97 981
B ayreu th ...................................... 3 875 35 900 — 175 1 400
A m b e r g ...................................... — 53 609 — — 10 070
Z w eib rü ck en .............................. 157 — — — —

Bayern ohne Saargebiet . . . 4 032 187 490 __ 175 11 470
V o r j a h r .................................. 5 461 229 992 — — 19 778
Bergamtsbezirk:

Z w ic k a u ...................................... 172 095 — 16 037 3 900 —
Stollberg i. E............................... 164 830 — — 962 —
Dresden (rechtselbisch) . . . . 28 893 174 313 — • — Io 930
Leipzig (linkselbisch) . . . . — 694 132 — — 222 195

365 818 868 445 16 037 4 862 239 125
" V orjah r.................................. 388 696 917 914 17 843 6 513 252 008

Baden .......................................... — — — 31 915 —
Thüringen...................................... — 606 663 — — 209 587
H e ss e n .......................................... — 38 265 — 7 280 687
Braunschweig.............................. — 300 099 — — 51 760

| A n h a lt ........................................... — 109 740 — — 12 474
Uebriges Deutschland . . . . 15 664 — ») 27180 3 703 —

Deutsches Reich ohne Saar
gebiet ...................................... 11190 004 12 222 038 2 108 110 481 695 2 919 641

Deutsches Reich (jetziger Ge
bietsumfang ohne Saargebiet):
1925 ........................................... 11 928 542 12 375 441 2 385 103 433 310 2 976 781

Deutsches Reich (jetziger G-e- 
bietsumfangohne Saargebief):
1 9 1 3 ........................................... 12166 686 7 375 566 2 504 504 468 255 1 771 187

Deutsches Reich (alter Gebiets
umfang): 1913.......................... 16 536 115 7 375 566 2 724 871 498 288 1 771187

Die Saarkohlenförderung 
im Jahre 1925.

Nach vorläufig?!! E r
mittlungen ist die Förde
rung der Saargruben von 
14 032 118 t  im Jahre 1924 
auf 12 989 849 t  im abge
laufenen Jahre  zurückgegan
gen. Die Minderleistung ist 
in erster Linie auf den ein
wöchigen Generalstreik der 
Saar-Bergarbeiterschaft vom 
27. Ju li bis 2. August zurück
zuführen. Die Zahl der Ar
beitstage in 1925 belief sich 
auf 286,19 gegen 298,81 in 
1924.

Von der Gesamtförderung 
entfielen 12 597 116 (1924: 
13 648 046) t  auf die s ta a t
lichen Gruben und 392 733 
(384072)tauf die Privatgrube 
Frankenholz. Im  einzelnen 
ergibt sich für die Förderung 
der Saargruben im Jahre
1925 folgendes Bild:

!) Z. Bergwes. Preuß. 73 (1925)
S. 84. 2) Darunter 9211 t  Magnet
eisenstein, 577 t  Toneisenstein. 
:t) Brauneisenstein ohne Manpan.
M Raseneisenerze. 6) Nach „Reichs-
anzeiger“ Nr. 45 vom 23. Februar
1926. °) Davon entfallen auf (lfts
Ruhrgebiet 8 028109 t. 7) Davon aus 
linksrheinischen Zechen: 381 483 t.
8) Davon aus Gruben links der
Elbe: 3 230 328 t. 9) Zum Teil ge
schätzt.
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Monat

Kohlenförderung (aasgelesen und gewaschen): 
VerpachteteStaatliche

Gruben Grube 
Frankenholz

Gesamt
förderung

Eisen- und Stahlerzeugung Luxemburgs 
im Januar 1926

t t t
J a n u a r . . 1 182 023 38 071 1 220 094
Februar . 1092 948 34 500 1 127 448
März . . 1 204 046 35 855 1 239 901
April . . 1 064 626 36 511 1101 137
Mai . . . 1 053 297 33 462 1086 759
Ju n i . . 999 161 32 101 1031 262
Ju li . . . 565 705 15 153 580 858
A ugust. . 999 857 28 802 1028 659
September 1 104 431 33 222 1 137 653
Oktober . 1 189 355 35 616 1224 971
November 1055 581 33 876 1 089 457
Dezember 1086 086 35 564 1 121 650
Insgesam t 1925 12 597 116 392 733 12 989 849

1924 13 648 046 384 072 14032 118
1923 8 970 606 221 669 9 192 275
1922 10 943 311 296 692 11240 003
1921 9 336 493 238 109 9 574 602
1920 9 198 714 211 719 9 410 433
1919 8 749 696 221 152 8 970 848
1913 12 875 140 341 169 13 216 309

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung
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Januar 199 754 2689 1230 203 673 171244 1748 883 173875

Frankreichs K ohlenw irtschalt im  Jahre 1925.
Auf den französischen Gruben wurden gefördert

oder hergestellt2):
Stein- nnd 

Braunkohlen  
t

48 033 564 
44 955 320 
38576 815 
40844 218

im Jahre  1925 
im Jahre  1924 
im Jahre  1923 
im Jahre  1913

Koks

t
3 064 918 
2 638 425 
1 985 735
4 027 424

Briketts
t

3 653 702 
3 222 250 
3 056 300

Die durchschnittliche Tagesförderung in  1925 belief 
sich auf 45 170 t  gegenüber 46 960 t  in  1924 und 44 054 t  
in 1913. Die durchschnittliche Monatsleistung erreichte 
1 082 4871 in 1925 gegen 1 169 3431 in 1924 und 1 101 3581 
in 1913. Die durchschnittliche Tagesleistung des Arbeiters 
unter und über Tage in 1925 zeigt folgende Ziffern (in kg): 
Januar 709, Februar 705, März 708, April 695, Mai 683, 
Juni 672, Ju li 505, August 637, September 692, Oktober 
703, November 696, Dezember 696.

Die Verteilung der Kohle im Jah re  1925 geschah wie 
folgt: Es erhielten die Zechen einschließlich der elek
trischen Zentralen für Selbstverbrauch 957 929 t  und die 
Bergarbeiter an D eputatkohlen 356 389 t. Zum Verkauf 
und Versand gelangten 11 325 861 t  gegen 12 497 788 t  in 
1924. Die Haldenbestände überschritten in 1925 nicht 
200 000 t  und  betrugen am  Jahresende rd. 125 000 t. 
Die staatliche Kokerei in Heinitz erhielt im Jahre  1925 
354 570 t  Kokskohlen und  erzeugte 272 352 t  Koks gegen
über 216 099 t  in 1924 und 250 000 t  in  1913. Die Koks - 
erzeugung von 1925 ist also die höchste bisher erreichte.

Die Belegschaft zeigt einen Rückgang der Arbeiter 
unter Tage von 56 372 Köpfen am  Jahresanfang auf rd. 
54 000 Köpfe am Jahresende. Annähernd unverändert 
geblieben ist dagegen die Zahl der A rbeiter über Tage m it 
rd. 15 500, der Arbeiter in den angegliederten Betrieben 
m it rd. 3000 und der Beam ten und Angestellten m it rd. 
3160 Köpfen.

Die Kohlen Wirtschaft Oesterreichs im Jahre 1925.
Nach den Erm ittlungen des österreichischen Bundes

ministeriums für H andel und Verkehr wurden folgende 
vorläufige D aten  über die K ohlenwirtschaft Oesterreichs 
im Jahre  1925 erm itte lt:

Der Gesam tverbrauch Oesterreichs an mineralischen 
Brennstoffen betrug im Jah re  1925 8 429 416 t  gegen
über 8 687 143 t  im Jah re  1924; es ist somit eine Abnahme 
des Verbrauches um  257 727 t  zu verzeichnen. Das öster
reichische In land  lieferte zu seiner Brennstoffversorgung 
insgesamt 3 203 045 t  Steinkohle und Braunkohle. Da 
im Jahre  1924 an  In landskohle 2 922 288 t  verbraucht 
wurden, beträg t die Verbrauchszunahm e an inländischer 
Kohle im Jah re  1925 insgesamt 280 757 t. Die Erzeu
gung von inländischem Gaskoks im Jah re  1925 in der 
Menge von 476 914 t  übersteigt jene des Jahres 1924 
um 26 324 t. Aus dem Auslande wurden 5 271 680 t, 
und zwar 4 252 789 t  Steinkohle, 505 483 t  Braunkohle 
und 513 408 t  Koks bezogen. Gegenüber dem Jahre  1924 
(5 764 855 t)  hat eine M indereinfuhr von insgesamt 
493 175 t  stattgefunden, die sowohl bei Steinkohle 
(—  285 130 t)  als auch insbesondere bei Braunkohle 
(— 342 050 t)  e in trat, während sich die ausländischen 
Koksbezüge um 134 005 t  erhöhten.

Die Kohlenförderung ist demnach gegenüber 1924 
um mehr als 3 Millionen t  und gegenüber 1913 um über 
7 Millionen t  gestiegen; dagegen hat die Kokserzeugung 
im Berichtsjahre zwar gegenüber 1924 um 426 000 t  
zugenommen, ist aber um rd. 1 Million t  h in ter der des 
Jahres 1913 zurückgeblieben.

Von den erwähnten Mengen entfallen allein auf 
den Norden und den Pas-de-Calais an:

Stein- nnd 
Braunkohlen  

t
im Jah re  1925 
im Jahre  1924 
im Jahre  1913

28 730 224 
25 646 514 
27 391 307

K oks
t

2 174 797 
1 935 758 
2469 890

Briketts
t

2 335 585 
1 850 291 
1 802 285

Der Außenhandel in Kohle weist eine starke Abnahme 
der E in f u h r  und fühlbare Zunahme der A u s f u h r  auf; 
allerdings muß m an hierbei berücksichtigen, daß seit dem 
15. Januar 1925 das Saarbecken dem französischen Zoll
gebiet eingegliedert ist. Es betrug:

Jahr

Einfuhr an Ausfuhr an

Steln-
und

Braun
kohlen

t

Koks

t

Briketts

t

Stein-
und

Braun
kohlen

t

Koks

t

Briketts

t

1925
1924
1913

18 396 417 
25 107 584 
18 710 935

5 032 935 
5 407195 
3 070 038

1 260 724 4 731 967 
981 427 2 352 114 

(1500 000

473 196 
507 974

148 041 
167 256

Die E infuhr an  Kohle hat sich demnach im Vergleich 
zu 1924 um 6,8 Mill. t  verm indert, von welcher Summe 
m an jedoch 5,2 Mill. t  Saarkohlen abziehen m uß; auch 
dann bleibt noch eine Einfuhrverm inderung von 1 % Mill. t , 
England lieferte 1925 nur 9,9 Mill. t  gegen 13 Mill. t  im 
Vorjahr. Dagegen kamen aus D eutschland 5 520 000 t  
gegen 4 260 000 t  1924, aus Belgien 1 900 000 t  oder 
fast 200 000 t  mehr.

Die Kokseinfuhr ging um fast 400 000 t  zurück, 
was sich aus der sehr fühlbaren Erzeugungssteigerung 
bei den französischen Zechen und H üttenw erken erklärt. 
Fast die gesamte eingeführte Koksmenge stam m te aus 
Deutschland, nämlich 4 115 000 t  gegen 4 540 000 t  1924. 
Belgien lieferte 500 000 t  oder 109 000 t  m ehr als 1924.

Der K o h le n a u s f u h r  kam  der niedrige Franken
stand und der Streik auf den belgischen Gruben zustatten . 
Nach Deutschland gingen 1 460 0001 Kohlen, nach Belgien 
1 418 000 t  oder 400 000 t  m ehr als 1924, nach der Schweiz 
1 100 0 0 0 1 gegen 513 000  t, nach Ita lien  503 000 t  gegen
27 000 t. An K o k s  wurden versandt 253 000 t  nach
Ita lien  und 101 500 t  nach der Schweiz, an  B r i k e t t s  
100 000 t  nach der Schweiz und 12 000 t  nach Marokko.

Die E n ts c h ä d ig u n g s l ie f e r u n g e n  Deutschlands 
an Frankreich betrugen für 1925: an Steinkohlen
4 421 600 t ,  an Koks 3 428 500 t ,  an  B raunkohlenbriketts 
379 100 t ;  insgesamt 8 229 200 t.

M Vgl. St. u. E. 46 U926) S. 131.
2) Vgl. Usine 35 (1926) S. 45/6.
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In  diesen Zahlen sind für die beiden ersten Monate 
die für Luxemburg bestim m ten Mengen mit enthalten. 
Nicht berücksichtigt sind dagegen die freien Lieferungen, 
die auf Reparationskonto verrechnet werden.

Außenhandel Frankreichs einschließlich des Saargebiets 
in Eisenerzen, Eisen und Stahl im Jahre 1925.
Der Außenhandel Frankreichs in Eisen und Stahl 

läß t im abgelaufenen Jahre  1925 die W irkung des Franken

sturzes besonders deutlich erkennen. Die Ausfuhr ist in 
fast allen Zweigen sta rk  gestiegen, die Einfuhr zurück
gegangen. Bei Benutzung der nachfolgenden Zahlen
tafel 1l) ist zu beachten, daß in  den Zahlen für 1925 der 
Außenhandel des Saargebiets m it enthalten  ist. Eine 
Vergleichsmöglichkeit der Ergebnisse von 1924 und 1925 
ist daher erst dann gegeben, wenn m an den Außen
handel des Saargebiets für die beiden Jahre  m it berück
sichtigt.

Zahlentafel 1. A u ß e n h a n d e l  F r a n k r e i c h s  e in s c h l i e ß l i c h  d e s  S a a r g e b i e t s  in  E i s e n e r z e n ,
E is e n  n n d  S ta h l .

Au s f u h r

1925

Eisenerz .

Belgisch-Luxemburg. Zollunion .
Spanien.................................. . .
Niederlande......................................
A l g i e r ..............................................
G roßbritannien.............................
T u n i s ...............................................
I t a l ie n ..............................................
D e u tsc h la n d ..................................
IJebrige L ä n d er .............................

Insgesamt

F errom angan.....................
Ferrosiliziu m .....................
Uebrige Eisenlegierungen .

I
 G roßbritannien .........................
Belgisch-Luxemburg. Zollunion

D e u tsc h la n d .............................
I t a l ie n ..........................................
Uebrige L ä n d er .........................

Insgesamt

Vorgewalzte
Blöcke,

Knüppel,
Stabeisen'

Belgisch-Luxemburg. Zollunion
G roßbritannien.........................
D e u tsc h la n d .............................
S c h w e iz ......................................
A lg i e r ..........................................
I t a l ie n ..........................................
Uebrige L ä n d er .........................

Insgesamt

Rohstahlblöcke 
Werkzeugstahl 
Sonderstahl . . 
Walzdraht . .

Bandeisen /  warm gewalzt .
I kalt gewalzt.

{
poliert . . . .  
nicht dekupiert 
dekupiert . . . 

Kalt gewalzte Bleche usw. . . 
P la t in e n ......................... ....

7 453 785 
2 703 

607 893 
44

229 755

679 
745 425 
186 404

9 226 688

1467  
777 

1 888

1924

7 743 758 

239 866 

579 067

1196 431 
2 524 685

12 283 807

1923

6 452 008 

44 571

167 479 
3 187 842

9 851 900

E i n f u h r

1924

719 354 
201 014 

827 
68 362 
1 274 

94 665 
18 956 
46 401 
87185

1 238 038

10 682 
4 431 
2 110

13 989

1 039

149 247 
216 432 
100 300 
146 600 

93 649

706 228

104 093 
242 959 
123 582 

71 508 
224 651

766 793

16 141 
285 466 

22 465 
57 602 

210183

591 857

642 159 
197 389 
359 734 
114 034 

44 405 
209 131 
212 052

2 078 904

16 943 
895 
591 

108 413 
32 149 

2 501 
318 

131 272 
28 973 
11 912 

9 640

528 539 
346 433 
183 227 

74 544 
38 049

140 059

1 310 851

8 058 
931 
420

76 792
9 268 

786 
502

36 969 
11 732 

7 670 
2 125

405 858 
161 317 
110174

236 162

913 501

15 869 
940

2 437 
51 566
18 235

1 596 
34 850 

5 328
3 948 
1 379

17 044 
1 827 

270

24 768 
2 775 

408 
13 

4 360

32 324

274 179 
194 759

67 093

93 972 
14 844

22194

667 041

10 931 
2158  

287

1923

Ausfuhr 
Frank

reichs nach 
der Saar 

1924

148 876 
140 914

87 108

97 340

59 331

533 {

S a a r g e b i e t

Einfuhr 
Frank

reichs von 
der Saar 

1924

2 509 460

4 499 
555 
947

42 485

9 861 
1 684 
7 121 
1 031

2
5

7 945

27 649

82 
1163 
6 780 
5 693 
4144  
1 848 

465 
26 465 

4 069 
724 
905

260 847

7 771 
2 024
8 915 

38 978 
48 277

2 420 
1 365 

91 875 
20  886 

574 
30 467

63 661

6 005 
1 715
6 562 

40 467
• 51 965 

797 
100 979

7 289 
449

18 252

8 266 
2 476 

331

127 136

570

35 473

50 
5 

61 
83 

1469 
11 
46 

2 267 
4 432 

29 
46

205 401

951 
2 898

29 068
45 789

921 
41 265 
17 307

30 344

vpr7hintC v'pr Í Großbritannien . verzinnt, ver- I T___
bleit, verkup- | TT P ?  'T.\ \
fert, verzinkt L“ der •

7
2 451 
9 139

11 597 4 030

14 183 

900

35 485 

13 706

15 083

41 016 

12 178

53 194 126 12 717

Draht, roh, verzinkt, verkupfert, verzinnt usw. 54 915 34 727 3 507 12 497 11 409 994

(  Belgisch-Luxemburg. Zollunion
Schienen < J a p a n ..........................................

 ̂Uebrige L ä n d er .........................

I n s g e s a m t .......................................................

51 395 
35 462 

153 950

446

315

240 807 291 638 246 299 761 7 611 38 751 6 651

R adreifen..........................................
( für Automobüe . 

Achsen < „ Lokomotiven 
 ̂ sonstige . . . .

Feil und Glühspäne.....................
G u ß b r u c h ......................................

8 645 
66 

151
2 908
3 141
4 960

3 823 
12 

282 
2 908 

17 080 
8 918

2 802 
19 
79 

3 430 
11 776 
10 611

290 
8 

34 
54 

20 682 
3 559

1 780 
31 
5

239 
6 806 
6 630

724
26

9
149

12 351 
3 932

77

8
153

4 361
5 548

1 548

212 
414 

1 935

Í I t a l ie n ..........................................
Stahlschrott < Belgisch-Luxemburg. Zollunion 

V Uebrige Länder . . . . . .

448 576 
52 040 
16 641

Insgesamt 517 257

304 386 — 184
65 661 — 9 155
49 020 — I 7 053

419 067 ! 484 090 ¡ 16 392

Walz- und Puddelschlacke 29 772 50 665 74 542 20 4

82 129

63 973

54 246

77 873

57 956 9 020

34 844 15 630

M Vgl. Usine 35 (1926) S. 9.
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W irtschaftliche Rundschau.
Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Monat Februar 1926.

I. RHEINLAN D-W ESTFALEN. — In  unserem auf, aber bei den Lebenshaltungsmeßzahlen ist eine Besse-
Januarbericht haben "wir bereits hervorgehoben, daß aus rung nicht festzustellen.
dem gegen Ende Dezember 1925 erreichten Stillstand in Die Reichsregierung h a t ihren letzten Gesetzentwurf,
der Abwärtsbewegung am  Eisen- und Stahlm arkt auf eine der den P r e i s a b b a u  fördern sollte, zurückgezogen, sich
nahe bevorstehende durchgreifende Besserung der W irt- aber je tz t zu einer Steuerminderung entschlossen, um die
schaftslage n icht ohne weiteres geschlossen werden dürfe. W irtschaft anzukurbeln. Ob diese den erhofften Nutzen
Seither ist denn auch eine wesentliche Veränderung der Ge- aus der geplanten Steuersenkung — im ganzen ist ein
schaftslage nicht eingetreten. W enn daher verschiedene Nachlaß von 550 Millionen Mt vorgesehen — ziehen wird,
wirtschaftliche Vorgänge der letzten Zeit (leichte Belebung erscheint aus dem Grunde zweifelhaft, weil lediglich die
des Auslandsgeschäftes, Flüssigkeit des deutschen Geld- Verbrauchssteuern abgebaut werden sollen (die Um satz
m arktes, wiedergewonnene A k tiv itä t der deutschen Han- Steuer von je tz t 1 %  auf 0,6 %), dagegen eine Ermäßigung
delsbilanz), Vorgänge, die sich zum großen Teil nur als der direkten Steuern nicht vorgesehen ist. So wird nach
Folgen der verschärften W irtschaftskrise erklären lassen einem dem S taa tsra t vorliegenden Gesetzentwurf für die
und als Sym ptome fü r die Entwicklung der Geschäftslage Rechnungsjahre 1925 und 1926 die G e w e rb e s te u e r  m it
nur in sehr beschränktem  Maße verw ertbar sind, Anlaß den im K alenderjahr 1925 oder im W irtschaftsjahr
zur Aeußerung optim istischer Ansichten für die kommende 1924/25 erzielten Erträgen, die L o h n s u m m e n s te u e r
W irtschaftsentwicklung gegeben haben, so m uß m an bei nach der im Rechnungsjahr 1925 erwachsenen Lohnsumme
aller Anerkennung der Notwendigkeit einer Zurück- veranlagt, aber die Steuersätze sind unverändert geblieben,
dämmung jedes ungesunden Pessimismus sagen, daß der- Die einzige Vergünstigung, welche der Gesetzentwurf
artige Aeußerungen geeignet sind, die Sammlung und An- bringt, ist die Abkehr von dem bisherigen Vorauszahlungs -
Spannung aller K räfte  auf die Gesundung der W irtschaft system. Die Regierung ist sich wohl auch darüber völlig
zum mindesten n ich t zu fördern. Es liegt im besonderen Idar, daß allein durch diese Steuersenkung die N ot nicht
die Gefahr nahe, daß durch diese Aeußerungen die ein- behoben werden kann; wenigstens h a t sie der Reichsbahn
heitliche S toßkraft der W irtschaft gegen die steuerliche 100 Millionen M  für Auftragserteilungen, namentlich in
und soziale Ueberbelastung erschüttert und ihr Wider- Oberbau und Wagen, zur Verfügung gestellt, und weitere
stand gegen immer wieder neu auftretende lohn- und 300 Millionen liegen zur Förderung der Ausfuhr nach dem
sozialpolitische Forderungen geschwächt wird. Osten bereit. Ebenso sollen dem B aum arkt möglichst

Bezeichnend fü r den Tiefstand der deutschen W irt- schnell reichlicheMittel zugeführt werden. Fallen die erwähn-
schaft sind folgende Zahlen: An arbeitslosen H auptunter- ten  Summen auch verhältnism äßig nicht allzu sehr ins Ge
stützungsempfängern waren vorhanden am 1. 1. 1926 wicht, so sind sie doch zu begrüßen als der Anfang einer
1 497 516, am  15.1. 1 762 305, am  1. 2. 2 030 000 und wirklichen Tat. Der Reichskanzler ha t zudem m it be-
am 15. 2. 2 059 000. D am it sind die entsprechenden An- stim m ten W orten betont, dem im Grunde gesunden Teile
gaben aus England (am  1. 2. wurden 1 153 922, am 8. 2. der W irtschaft müsse m it allen K räften wieder aufgeholfen
1 164 000 gemeldet) weit überholt. W enn m an un ter Be- werden, eine Ansicht, der sich sowohl der Reichsfinanz-
rücksichtigung des Um standes, daß im heutigen deutschen minister als auch die preußischen Finanz- und Handels -
W irtschaftsgebiet etwa 2 Millionen Berufstätige mehr m inister durchaus angeschlossen haben. Nam entlich der
vorhanden sind als vor dem Kriege, den Erwerbslosen- letztgenannte h a t sich am 25. Februar im Preußischen
zahlen nur verhältnismäßige Bedeutung zuerkennen will, Landtage zu einer Auffassung bekannt, die von uns von
so spricht anderseits die gewaltige Menge der K u rz -  jeher vertreten worden ist, weshalb einige Sätze hier
a r b e i t e r ,  die gleichfalls 2 Millionen beträgt, um so deut- wiedergegeben seien:
licher von unserer w irtschaftlichen Not. F ü r Januar „E ine Besserung der bestehenden Schwierigkeiten
wurden ferner aus Deutschland berichtet 2104 Konkurse, wird sich n u r  d u r c h  d ie  H e b u n g  d e r  K a u f k r a f t
gegen 1683 im Dezember, und an  Geschäftsaufsichten im I n n e r n  und durch eine V e rm e h ru n g  d es A b-
1573 gegen 1397 im V orm onat (für das ganze Jahre  1925: s a tz e s  n a c h  d em  A u s la n d  erreichen lassen. Die
10 813 Konkurse und 5462 Geschäftsaufsichten). Die K aufkraft unseres Volkes kann aber nicht gehoben
Ruhrkohlenförderung stellte sich im Jan u a r 1926 auf werden durch Erhöhung der Löhne und Gehälter, der
8 401 992 t  gegen 8 676 282 t  im Dezember 1925 und dann eine Preissteigerung auf dem Fuße folgt, sondern
9 560 005 im Jan u a r 1925 (arbeitstäglich: Jan u ar 1926 =  mir durch eine allgemeine Senkung des Preisstandes,
344 597 t, Dezember 1925 =  356 032 t, Jan u a r 1925 =  die den arbeitenden Klassen durch Erhöhung ihres
378 614 t) ;  die Koksherstellung an der R uhr im Januar Reallohns zugute kom m t. Der Absatz deutscher W aren
1926 auf 1 753 753, gegen 1 883 220 t  im Dezember 1925 nach dem Ausland wird sich voraussichtlich bei dem
und 2 020 316 im Ja n u a r 1925. Abschluß weiterer H andelsverträge heben, und es ist

An Roheisen wurden erzeugt im Jan u a r 1926 =  erfreulich, festzustellen, daß unsere Ausfuhr nach dem
689 463 t, gegen 909 849 t  im  Jan u a r 1925. Ausland im vergangenen Jah re  eine allmählich immer

Es betrugen stetiger werdende Steigerung aufweist.“
Leider gehen aber der R eichsarbeitsm inister und die 

a) G r o ß h a n d e l s m e ß z a h le n .  Reichsbahn immer noch ihre eigenen Wege. Von einer
1925 Ja n u a r-D u re h sc h n itt................................... 1,382 Erleichterung der Soziallasten ist noch keine Rede, wohl

Juli- „ ...................................1,348 dagegen von noch weiterem Ausbau der sozialen Für- 
Dezember- „  ...................................1,215 sorge, und es wird noch immer nicht danach gefragt, ob

1926 Januar- „  ...................................  1,200 außer den je tz t schon unerhörten Steuer-, Sozial- und
3. F e b r u a r ....................................................1,192 Frachtlasten die W irtschaft neue soziale Auflagen tragen

10. „  .................................................. 1,188 kann. Die Unterstützungssätze der Erwerbslosenfürsorge
17. „  .................................................. 1,182 sind wieder mehr oder minder erheblich erhöht, dazu
24. „ ..................................................1,176 kom m t neuerdings noch die U nterstützung der Kurz-

, , T , , „ vi arbeiter, was natürlich neue Belastungen bringen wird,b) L e b e n s h a l tu n g s m e ß z a h le n :  _  „  , . f  ,6 Der Gesamtbeitrag der Arbeitgeber und Arbeitnehmer zu
1925 M a i-D u rc h s c h n it t .................................................. dieser Fürsorge ist nunm ehr auf 3 %  für das ganze Reich

August- ,, .......................................  1,450 vereinheitlicht.
D ezem ber-D urchschnitt...............................1,412 Die R e ic h s b a h n  stellt von M onat zu M onat einen

1926 Januar- „  ............................... 1,398 Verkehrsrückgang fest. Jm  Januar war die Güterwagen-
Demnach weisen zwar die Großhandelsmeßzahlen gestellung um noch 8 %  geringer als im Dezember: allein

gegen die erste Hälfte 1925 einen merklichen Rückgang für Kohlen wurden 86 800 Wagen weniger gestellt. Dem-

IX .«  41
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entsprechend gingen natürlich auch die Einnahmen aus 
dem Güterverkehr immer mehr zurück. Gewiß leidet die 
Reichsbahn unter den Schwierigkeiten im allgemeinen 
W irtschaftsleben; sie sträub t sich jedoch noch immer, 
diesen Verhältnissen Rechnung zu tragen. Etwas Beson
deres tu t  sie nur in den werbenden ermäßigten D u rc h 
f u h r f r a c h t e n ;  aber daß ermäßigte Erachten auch für 
den in n e r e n  deutschen Verkehr nicht minder Verkehrs - 
werbend sich auswirken und in Verbindung mit niedrigen 
Ausfuhrfrachten die Ausfuhr fördern würden, und daß 
solche Verkehrs- und Ausfuhrförderung gleichbedeutend 
wäre m it der so dringend nötigen Förderung der ganzen 
deutschen W irtschaft, m it der Beschaffung von Arbeit 
für die Millionen Arbeitslosen, das übersieht die Reichsbahn 
leider andauernd, tro tz aller Vorhaltungen. In  jeder 
Frachtsenkung erblickt sie nur einen Einnahmeausfall, 
einen Verlust, und rechnet nie m it einem ihr entstehenden 
Verkehrs Z uw achs.

Auf der Habenseite der W irtschaft ist in gewissem 
Sinne zu buchen, daß zufolge der Erleichterungen der 
Reichsbank im Diskontverkehr (d. h. Aufhebung der Kon- 
tingentierungspolitik) die Privatbanken in letzter Zeit 
auch geneigt zu sein scheinen, in größerem Ausmaß als 
bisher ihrer Kundschaft Bankakzepte zu geben. Wenn 
dies in erheblicherem Umfange Platz greift, so könnte es 
immerhin auch eine gewisse Erleichterung auf dem Geld
m ärkte bringen. In  Verbindung hiermit ist die anfangs 
Februar geschehene Senkung des Privatdiskontsatzes von 
6 % auf 5%  %  bemerkenswert, dem bis zum 20. 2. ein 
weiterer allmählicher Rückgang auf 5%. % folgte. Die 
Berliner Stempelvereinigung h a t am 20. 2. vorbehaltlich 
der Zustimmung der auswärtigen Banken die Debetzmsen 
von 2 auf 1 %  über Reichsbankdiskont herabgesetzt.

Mitte Februar war die erste Hälfte der nach dem 
Gesetz über die Industriebelastung und dem Aufbringungs- 
gesetz vom 30. 8. 1924 fälligen Zahlungen zu leisten, deren 
andere Hälfte im Jun i 1926 zu folgen hat. Beide Teil
summen zusammen betragen 3,75 % des vermögenssteuer
pflichtigen Betriebsvermögens. Diese Zahlungen, die sich 
einstweilen alljährlich (in natürlich noch nicht feststehen
der Höhe) wiederholen werden, bedeuten in doppelter H in
sicht noch mehr als eine schwere L ast: sie vermehren die 
Verluste (von Minderung der Gewinne wird man nur selten 
sprechen können) und beschränken bei der großen Höhe 
der Beträge die ohnehin schon so sehr knappen Betriebs
m ittel der Zahlungspflichtigen.

Ueber die Folgewirkungen der ungeheuren Belastung 
Deutschlands h a t sich kürzlich der englische W irtschafter 
K e y  ne  s m it aller Deutlichkeit ausgesprochen. Er schätzt 
den F e h lb e t r a g  der deutschen Handelsbilanz für 1926 
auf 50 Mill. £. Diese Schätzung muß aber angesichts der 
Tatsache, daß der E in f u h r ü b e r s c h u ß  noch für das 
Jah r 1925 mehr als 3,6 Milliarden M  betragen hat, als 
recht niedrig angesehen werden. Keynes glaubt, daß 
Deutschland die ihm auferlegten Verpflichtungen für die 
Folge nur erfüllen kann, wenn es seinen gewaltigen E in
fuhrüberschuß in einen A u s fu h rü b e r s c h u ß  von min
destens 100 Mill. £ umwandelt. Deshalb bedeute Deutsch
land, oder besser gesagt der Dawes-Plan, eine w irtschaft
liche Gefahr für ganz Europa. So befriedigend zwar die 
Erträgnisse des ersten Jahres, so fürchterlich seien die 
Folgen für die Zukunft, die zu den schlimmsten Be
fürchtungen Anlaß gäben.

Deutschland muß sich also von einem ausländischen 
W irtschafter auf die dringende Notwendigkeit vermehrter 
Ausfuhr hinweisen lassen. Die Eisenindustrie bedarf 
dieser Mahnung zwar nicht, denn sie handelte längst da
nach und tu t  es noch, brachte und bringt große Opfer und 
nim m t jeden Auslandsauftrag herein, dessen erhältlicher 
Preis nicht un ter einer gewissen Grenze liegt. Aber wie 
kann sie das auf die Dauer fortsetzen, wie kann sie bei 
ihren hohen Gestehungskosten standhalten gegen den 
starken WährungsWettbewerb der Nachbarindustrien, die 
sich zudem in besonderem Maße der U nterstützung durch 
ihre Regierungen erfreuen dürfen.

Ueber die Entwicklung des deutschen Außenhan
dels unterrichten folgende Zahlen. Es betrug:

Deutschlands 
Gesamt- Gesamt- Waren-
Waren- Waren- Einfuhr-
Einfuhr Ausfuhr TJeberschuß

in  1000 M

Jan .-D ezem b er 1925 . 12 431 656 8 798 419 3 633 237
M onats-Durchschnitt . 1 035 971 733 201 302 770
Dezember 1925 . . . .  757 575 793 931 *)36 356
Januar 1926 ....................  707 308 794 638 i)87 330

Es betrug ferner:

Eisen-
Einfuhr

Eisen-
Ausfuhr

Deutschland?
Eisen - 

Ausfuhr- 
Ueberschuß 

t  t  t  

1 384 451 3 174 067 1 789 616
115 371 264 505 149 134
94 124 321 694 227 570
64 126 374 706 310 580

1 448 577 3 548 773 2 100 196

Ja n .—November 1925 
M onats-Durchschnitt 
November 1925 . .
Dezember 1925 . . .
J a n .—Dezember 1925
An sich nim m t also seit M onaten die Eisen-Einfuhr merk
lich ab und ebenso die Eisen-Ausfuhr zu; nu r muß bei 
dieser Erscheinung darauf verwiesen werden, daß die 
verlustbringenden Auslandspreise keinen Anlaß zur Be
friedigung geben.

Im  einzelnen sind aus der deutschen Eisen-Einfuhr 
folgende Zahlen (in 1000 t) beachtlich:

Oktober November Dezember Jan. bis Dez.
1924 1925 1924 1928 1924 1925 1924 1925

Roheisen . 24,6 18,4 25,6 14,2 48,0 10,9 260,3 201,9
Halbzeug . . 3,8 17^ 4,4 19,4 68,4 11,4 161,6 213,5

Oberbaustoffe 12,3 10,1 6,3 5,2 15,6 6,6 1^3,9 96,1
Träger . . . .  2,7 11,2 2,8 10,7 15,4 4,4 44,6 131,0

Stab u. Ba  ̂ 22,0 30,1 24,8 106,0 14,5 434,3 352,7
. 1,6 0,8 5,6 0,5 3,0 0,6 43,4 10,3

. 2,6 0,9 2,2 1,1 4,4 0,8 35,8 19,7

eisen  . . . 
Grobbleche . 
Feinbleche 

1— 5 mm .
Feinbleche

bis 1 mm . 
Weißblech . 
Walzdraht . 
Eisengießerei 

erzeugnisse

0,8 1,3
1,3 1,6
2,0 4,1

0,9 0,8
1.1 1,9
3,4 3,9

2.1 3,7

2,1 0,7
1,8  1,2 
8,9 2,8

16,9 25,4
16.8 15,0
47.9 46,8

2,8 3,3 2,1 3,7 4,1 1,6 22,9 31,5

Aus dem V e rb a n d s w e s e n  ist zu berichten, daß in 
Düsseldorf ein Verkaufs-Verband für Nieten (Schiffs
kessel- und Brückennieten) gegründet worden ist, der 
seine Tätigkeit am 1. Febr. 1926 aufgenommen hat. Ferner 
h a t sich M itts Februar eine Anzahl Stanzbleehwerke zu 
einer Vereinigung wieder zusammengefunden, deren 
Zweck die Verpflichtung zur E inhaltung gemeinsam zu 
verabredender Verkaufspreise ist, um  dem Verkauf zu den 
bisherigen Verlustpreisen E inhalt zu tun . Auch unter 
den westdeutschen Herstellern wassergasgeschweißter 
Rohre sind Verhandlungen über Verbandsbildung im 
Gange, die insofern günstig stehen, als über die H aupt
punkte Einigung bereits erzielt ist. Die Aussichten, zu 
einer internationalen Verständigung zu kommen (Irm a; 
Saal frage; lothringisch-luxemburgische K ontingente; Fest
lands-Block), können gegenwärtig als nicht ungünstig an
gesprochen werden.

Die Studiengesellschaft,.Vereinigte Stahlwerke, Aktien
gesellschaft“ arbeite t m it allen K räften  an  den für die 
demnächstige Uebernahme der Betriebe erforderlichen 
Maßnahmen und an der zu schaffenden Organisation, 
indes ist die Steuerermäßigungsfrage noch n icht weiter
gekommen, obwohl von der befriedigenden Lösung ge
rade dieser Frage der endgültige Zusammenschluß der 
vier Werke, an den so w eittragende Erw artungen ge
knüpft werden, vorerst noch abhängt.

Auch für März beschloß die Rohstahlgem einschaft 
die Beibehaltung der Erzeugungseinschränkung um 35 % 
der Einzelbeteiligungen, die nun schon seit August 1925 
besteht und für die Gesam theit der Eisenerzeugnisse 
einschließlich der weiterverarbeitenden Eisenindustrie 
neben dem schlechten Geldeingang den maßgebendsten 
und kürzesten Gradmesser der Geschäftslage bildet; 
wenngleich keineswegs übersehen werden soll, daß der 
Januarertrag  der U m satzsteuer um 25 %  größer war als

x) Ausfuhr-Ueberschuß.
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Zahlentafel 1. D ie  P r e i s e n tw ic k lu n g  in  d e n  M o n a te n  D e z e m b e r  1925 b is  F e b r u a r  1926.

1925 1926
1 1925 1926

Dezember j Januar Februar Dezem ber Januar Februar

Kohlen u. K ok s: M  je t M  je t M  je t M  je t M  je t M  je t
Flam mf örderkohlen 
Kokskohlen . . . 
Hochoienkoks . .

14,50
16,—
22,—

14,50 
16,— 
22,—

14,50 
16,— 
2 2 __

Siegerländer Puddel- 
eisen, ab Siegen . 88,— 88,— 88,—

Gießereikoks 
Erze :

Rohspat (tel

23,— 23,— 23,’— Stahleisen, Sieger
länder Qualität ab

quel) 15,67 15,67 15,67
S i e g e n ................. 88,— 88,— 88,—

Gerösteter Spat- Siegerländer Zusatz
eisenstein 20,90 20,90 20,90 eisen, ab Siegen:

107,—Manganarmer obcr- weiß . . 107,— 107,—
hess. Brauneisen m elier t................. 109,— 100,— 109 —
stein ab Grube g r a u ..................... 111,— 111,— H l —
(Grundpreis auf Spiegeleisen, ab
Basis 41 % Metall, Siegen:
15% S i02 u. 15% 6— 8 % Mangan 102,— 102,— 102,—
Nässe) 10,— 10,— 10,— • 8—10 % „ . 107,— 107,— 107,—

Manganhaltiger 1 0 -1 2  % „ . 112,— 112,— 112,—
Brauneisenstein : Temperroheisen grau,
1. Sorte ab Grube 13,— 13,— 13,— großes Format, ab
2. Sorte „ 11,50 11,50 11,50 W e r k ..................... 97,50 97,50 97,50
3. Sorte „ 8 — 8,— 8 — Gießereiroheisen IIT

Nassauer Roteisen Luxemburg. Quali
stein (Grund tät, ab Sierck . . 69,— 69,— 69,—
preis auf Basis Ferromangan 80 %:
von 42 % Fe u. Staffel ±  2,50 Ji ab
28% SiO«) ab Oberhausen . . . . 292,50 292,50 292,50
Grube . . 10 — 10,— 10 — Ferrosilizium 75 %

Lothr. Minette, Ba (Skala 8,— J l ) . 
Ferrosilizium 45 %

410 bis 420 410 bis 420 410 bis 420
sis 32% Fe frei
Schiff Ruhrort, S S S (Skala 0,— J ij  . . 210 bis 220 210 bis 220 210 bis 220
(Skala 3 d ) . . . 8/6 8/6 8/9 Ferrosilizium 10 %,

Briey-Minette (37 bis ab Werk . . . . 121,— 121,— 121,—
38% Fe), Basis
35% Fe frei 
Schiff Ruhrort,

9 / -

Vorgewalzt, u. ge
walztes Eisen:(Skala 3 d). . . 9/3 9/6

Bilbao-ltubio-Erze: Grundpreise, soweit
Basis 50 % Fe cif nicht anders be

Rotterdam . . 17/3 bis 18/3 17/3 bis 18/3 17/3 bis 18/3 merkt, in Thomas-
Bilbao-Rostspat: Handelsgüte

Basis 50 % Fe cif
Rotterdam . . 15/- bis 15/6 15/3 bis 15/6 15/3 bis 15/6 Rohblöcke  ̂-g -3 t. 104,25 104,25 104,25

Algier-Erze: Vorgewalzte l'S je § §
Basis 50% Fe cif Blöcke . U  a S g 111,75 111,75 111,75

Rotterdam . . 17/6 bis 18/- 17/- bis 18/- 17/- bis 18/- Knüppel . 1^ 119,25 119,25 119,25
Marokko-Rif-Erze : Platinen . J •§ p  ^ 124,25 124,25 124,25

Basis 60% Fe cif
Rotterdam . 19/6 20/- 20/- Stabeisen . ab 134,30 bzw. 1)125 134,30 bzw. 1)125 134,30 bzw. 1)125,-

Schwedische nhos- Formeisen. > Ober- 131,25 bzw. 1)122 131,25 bzw. 1)122 131,25 bzw. 1)122,-
phorarme Erze Bandeisen . )  hausen 154,20 154,20 154,20
Basis 60% Fe fob Kr. Kr. Kr. Kesselbleche’l

Narvik 16,50 16,50 16,50 S. M.. . 1 , 184,25 184,25 184,25
Gewaschene d d d Grobbleche > ^

Poti-Erze a > g 21 21 21 5 mm u. 1 Bssen
Unge wasch. 53 & cö 

q "2 darüber . ) 149,25 149,25 149,25
Poti-Erze <3 « 19 19 19

Ia indische > -C O Mittelbleche \
Mangan- 3 bis u. 5 mm 1 ak 150 bis 148,— 145 bis 143,— 140 bis 137,50
Erze . . 30 K 20 % 20i/2 Feinbleche >

Ha Mangan - o 1 bis u. 3 mm 1 ” 1 170 bis 167,50 158 bis 155,— 158 bis 152,50
Erze . . 17% bis 18 y2 17»4 bis 18 y2 17i/2 bis 18 % unter 1 mm J 180,— 170 bis 165,— 165 bis 160,—

Roheisen: M, M M Flußeisen-Walzdraht
Gießereiroheisen ab Oberhausen . . 140,— 139,30 139,30
Nr. 1 'j ab rhein.- 88,— 88,— 88,— Gezogener blanker ö Go>
Nr. II r } west f. 86,— 86,— 86,— Handelsdraht . . . d 160 bis 170 g 177,50 8 177,50

Hämatit ) Werk 93,50 93,50 93,50 Verzinkter Handels § c3 CÖ■9
Cu-armes

Stahleisen ) «l  .Q & 88 — 88,— 88,—
draht ......................

Schrauben- u. Nieten
> g  200 bis 220 . ■§ 220,—

£5
S 220,—  
O

Siegerl. Bes > ■§ ÿ draht S. M. . . . "a 185 bis 195 207,50 Xi 207,50
semereisen )  * 88,— 88,— 88,— D ra h tstifte ................. 165 bis 175 * 182,50 * 182,50

’) Ab TürkismMhle.

der aus Dezember. Jedenfalls lag das Inlandsgeschäft 
noch vollkommen danieder. Die Zurückhaltung der 
Reichsbahn m it Aufträgen, der trostlose Beschäftigungs
grad der Lokomotiv- und W aggonindustrie, die mangel
haften Aufträge der Schiffswerften sind nach wie vor 
besondere Kennzeichen der Lage. Es konnte daher von 
einer durch das Verhältnis der Verkaufspreise zu den 
Selbstkosten zwar begründeten Preiserhöhung keine 
Rede sein, und so haben die Verkaufsverbände denn auch 
die Preise unverändert gelassen; soweit keine Verbände 
bestehen, gaben die Preise weiter nach (vgl. Zahlentafel 1).

Die Ausfuhrpreise, die im Ja n u a r un ter der Wirkung 
der m it günstigen Aussichten eingeleiteten internationalen 
Verbandsverhandlungen leicht anziehen konnten, haben 
im Februar teilweise wieder nachgegeben. Dar Druck auf 
die Preise würde sich wahrscheinlich noch stärker durch

gesetzt haben, wenn nicht die erwähnten internationalen 
Verhandlungen eine kräftige Gegenwirkung ausübten.

An Einzelheiten ist noch folgendes zu berich ten :

Der Verkehr der R e ic h s b a h n  im R uhrgebiet ging 
im Februar weiter zurück. Im  Anfang des Monats m achten 
sich noch die Nachwirkungen des Rheinhochwassers und 
der dam it verbundenen Sperren bemerkbar, besonders 
im Kohlen verkehr nach H olland ; doch waren alle Ausfälle 
bald wieder ausgeglichen. Man rechnet augenblicklich 
bei der Reichsbahndirektion Essen m it 5500 laufenden 
Wagen, die wegen Kohlenabsatzm angels aufgestellt sind. 
Die Reichsbahn leitet gegenwärtig weitere Sparm aß
nahmen ein. So sollen Teile der großen Verschiebebahnhöfe 
Hohenbudberg, F rin trop  und Kirchweyhe stillgelegt und 
ihre A rbeit u. a. auf die Bahnhöfe W edau, Osterfeld Süd
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und Ham m  m it verteilt werden. Eine Verschlechterung 
in der Beförderung soll durch diese Maßnahme nicht em-

Der W asserstand des R h e in s  war im Februar sehr 
günstig. E r hielt sich unter kleinen Schwankungen auf 
der gleichen Höhe von 2,80 m, stieg allerdings gegen den 
23. Febr. auf 4,17 m. Dieses kleine Hochwasser ist der Schiff
fah rt aber nicht gefährlich gewesen, zumal da es bald 
wieder fiel. Der Kohlen Versand nach dem O b e r rh e in  
war sehr schwach. Kahnraum  war deshalb übergenug zu 
haben, und die Frachten  gingen sta rk  zurück. So betrugen 
sie Frachtgrundlage Mannheim—R uhrort zu Ende des 
Monats nur noch 0,80 Jll gegen 1,40 Jll in den ersten Tagen 
des Februar. Ebenso nahm  der Kohlenversand nach 
H o l la n d  nach einem etwas regeren Verkehr zu Anfang 
des Monats s ta rk  ah. Der Grund ist in der Anhäufung 
beladener Kähne in Holland zu suchen, die wegen Mangels 
an  See-Schiffsraum nicht a b g e l a d e n  werden konnten. Die 
Frachten  haben infolgedessen sehr nachgegeben. Auch 
die Schlepplöhne konnten sich nicht auf der alten Höhe 
halten. Sie gingen von 1,10 M  zu Anfang des Monats 
auf 0,95 Jll herunter.

Die Absatzmöglichkeiten für die rheinisch-west- 
fälischen Z e c h e n , die sich nach einer scheinbar ganz 
leichten Anspannung im Dezember zu Anfang dieses 
Jahres wieder bedenklich verringerten, haben im Februar 
wider E rw arten keinerlei Besserung verspüren lassen. 
Es geht den meisten Gruben des Ruhrgebiets reichlich 
schlecht. Die Zahl der Feierschichten wird kaum ab
genommen haben, anderseits ha t die Absatzkrise wieder 
zu ganz erheblichen Vorräten auf Eisenbahnwagen in den 
Zechenbahnhöfen geführt. Auf längere Zeit sind derartige 
Zustände unhaltbar; die Frage weiterer Betriebsein
schränkungen rück t daher wieder in den Vordergrund. 
Als eine Milderung würde man es begrüßen, wenn die 
W ünsche und Vorschriften der Verbraucher und des 
Handels in bezug auf Sorten und die Lieferzeche eine der 
schwierigen Lage mehr Rechnung tragende Rücksicht
nahme erkennen lassen würden.

Auf den A u s la n d s m ä r k te n ,  insbesondere in 
Amerika, ist das Geschäft im abgelaufenen Monat wieder 
sehr ruhig geworden. In  England zeigte der M arkt nach 
wie vor feste H altung; es herrschte sogar teilweise Mangel 
an Roheisen.

In  der Beschäftigungslage der A n g e s te l l te n -  und  
A r b e i te r s c h a f t  im Monat Februar ist keine Aenderung 
eingetreten. Die Gehälter der Angestellten blieben un
verändert. In  dem Streit m it den Arbeitergewerkschaften 
über die Höhe der vom 1. März an zu zahlenden Löhne 
wurde un ter Vorsitz des Schlichters für den Bezirk W est
falen ein Schiedsspruch gefällt, der die Fortdauer der 
bisherigen Löhne bis zum 1. Oktober 1926 vorsieht. Der 
Schiedsspruch wurde von beiden Parteien angenommen.

Der E rz e in g a n g  auf den Hüttenwerken hielt sich 
entsprechend der eingeschränkten Erzeugung im Rahmen 
der Vormonate. Große Käufe wurden nicht getätigt, 
wohl aber kleinere Mengen, hauptsächlich phosphorarmer 
Erze, die ungemein billig sind, hier und da gekauft. Im  
S ie g e r lä n d e r  E is e n s te in b e r g b a u  und im L a h n -  
D i l lg e b ie t  dauerte die trostlose Lage weiter an. Die 
Betriebseinstellung mehrerer Gruben ist noch aufge
schoben worden, in der Erwartung, daß von der Regierung 
die erbetenen Hilfsmaßnahmen in Kürze getroffen werden. 
Die Befestigung der Preise für Q u a l i t ä ts e i s e n e r z e  
konnte sich nicht durchsetzen, wie denn überhaupt die 
Haltung der Verkäufer im Februar infolge mangelnder 
Aufnahme wieder weniger zuversichtlich war. Das An
gebot überwog in fast allen Sorten, und der Preis bewegte 
sich durchschnittlich um etwa 17/— S  je 1000 kg auf der 
Grundlage von 50 %  Fe im Feuchten plus/minus 3 d und 
8 %  S i0 2 im Feuchten m inus/plus 1 % d frei Rheinschiff 
R otterdam . Die Preise für hochhaltige M a n g a n e rz e  
änderten sich im Vergleich zum Vormonat kaum. Es 
kamen nur wenige Geschäfte zu unverändert festen 
Preisen zustande. Dagegen wurden einzelne kleine 
Posten, wobei es sich durchweg nicht um erstklassige 
Sorten handelte, zu etwas ermäßigten Preisen aus 
dem M arkt genommen. Indisches Erz wurde mehr

angeboten; der Preis hierfür betrug etwa 20 d je Einheit 
Mangan und 1000 kg Trockengewicht frei Rheinschiff 
R otterdam  oder Antwerpen.

Der S c h r o t tm a r k t  zeigte sich im Vergleich zu 
den letzten Monaten sehr lebhaft. Die zum größten Teil 
a u f g e b r a u c h t e n  Vorräte zwangen die Schrottverbraucher 
zu erheblichen Käufen. Da außerdem  bekannt ist, daß 
tro tz der Anspannung auf dem Schrottm arkte das Schrott
a u s f u h r v e r b o t  nicht strik te  durchgeführt wird, so stiegen 
die Preise. A lter grober S tahlschrott war Anfang des 
Monats noch zu 5 2 , -  Jll zu haben; der Preis stieg jedoch 
im Laufe des Februar auf 5 4 , -  Jll. Die Schrottabgeber 
erklären vielfach, daß im  In land  nicht genügend Schrott 
vorhanden sei; um so mehr m uß verlangt werden, daß 
keinerlei Bewilligungen für die Schrottausfuhr gegeben 
werden.

Auf dem R o h e is e n m a r k t  brachte der Monat 
Februar keine Besserung, der Absatz ging vielmehr aufs 
neue zurück. Die Aufnahmefähigkeit der Eisengieße
reien und  Maschinenfabriken war nach wie vor gering. 
Das Nachlassen von Aufträgen, der Kapitalm angel sowie 
die Unmöglichkeit, K redite aufzunehmen, haben weitere 
Abnehmer gezwungen, ihre Betriebe s ta rk  einzuschränken 
bzw. stillzulegen. Es sind auch keine Anzeichen vor
handen, daß der M onat März eine Belebung bringen wird. 
Die Verbraucher leben nach wie vor von der Hand in 
den Mund.

Auf dem  I n l a n d s - H a l b z e u g m a r k t  führte die 
starke Zurückhaltung der H auptverbraucher einen weiteren 
Rückgang der Nachfrage herbei. Ausfuhraufträge wurden 
m it Rücksicht auf die unauskömmlichen Preise nur in 
sehr geringem Umfange hereingenommen. In  F o rm e is e n  
lag sowohl das Inlands- als auch das Auslandsgeschäft 
außerordentlich still. Die Verbandspreise konnten im  
Inland, von Süddeutschland abgesehen, im allgemeinen 
erzielt werden.

Im  I n l a n d s -  S ta b e i s e n g e s c h ä f t  waren auf Grund 
einer schnelleren Abwicklung der Vorverbandsgeschäfte 
bescheidene Abschlüsse zu Verbandspreisen möglich. 
Dagegen t r a t  im Ausfuhrgeschäft eine leichte Abschwächung 
ein; die Preise waren Ende Jan u ar £ 5.6 .— bis £ 5.7. ,
Ende Februar £  5 .6 .— bis £ 5.6.6 fob.

In  s c h w e re m  O b e rb a u z e u g  haben die Auftrags
eingänge s ta rk  nachgelassen. Die W eiterentwicklung 
wird wesentlich von den Bestellungen der Reichsbahn 
abhäncen.

Im  G r u b e n s c h ie n e n g e s c h ä f t  sind die Aussichten 
sehr unklar.

Erzeugung und Versand in r o l le n d e m  E is e n b a h n 
z eu g  erfuhren gegenüber dem V orm onat keine Aenderung. 
Die Beschäftigung war daher nach wie vor ganz unzu
länglich; die Betriebe konnten nur m it äußerster An
strengung aufrechterhalten werden. Selbst die zuge
sagten Bestellungen der Deutschen Reichsbahn an losen 
Teilen, deren Ausführung sich auf einen längeren Zeit
raum  erstreckt, vermögen eine Besserung des Beschäf
tigungsgrades kaum  herbeizuführen. Aus dem A u s la n d e  
wurden nennenswerte Aufträge n ich t hereingenommen. 
Die wenigen Bestellungen waren nur gegen Preisopfer zu 
erhalten.

Auf dem M a r k t  f ü r  s c h m ie d e i s e r n e  R ö h re n  
hielt die im Jan u a r zu verzeichnende geringe Belebung des 
Inlandsgeschäftes weiter an ; der Auftragseingang war 
allerdings im Verhältnis zur Leistungsfähigkeit der Werke 
immer noch höchst unbefriedigend. Im  übrigen drückt 
die tro tz  der Diskontherabsetzung ’der Reichsbahn 
herrschende Geldknappheit noch viel zu sehr auf die 
Gesam twirtschaft, als daß die m it der sonst gerade im 
Frühjahr einsetzenden B autätigkeit im Zusammenhang 
stehende Ausführung von nam haften Projekten in die 
T at um gesetzt werden könnte. Infolge des rech t spärlichen 
Eingangs von Aufträgen der Schiffswerften und  Lokomotiv- 
fabriken sowie' der Zurückhaltung der Reichsbahn
gesellschaft läß t der Beschäftigungsstand der Werke 
leider immer noch sehr viel zu wünschen übrig. Das A u s
la n d s g e s c h ä f t  h a t sich gegenüber dem Vorm onat eben
falls etwas gehoben, und zwa? war sowohl aus dem euro
päischen Ausland wie auch aus den Ueberseegebieten ein
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erhöhter Auftragseingang in den verschiedenen R ohr
sorten zu verzeichnen. In  einzelnen Gebieten haben die 
Preise eine geringe Festigung erfahren. Die schon im 
Januar erwähnte lebhaftere Nachfrage hielt weiter an 
und dürfte auf eine bevorstehende Belebung des Aus
landsmarktes schließen lassen.

F ü r g u ß e is e r n e  R ö h r e n  war gegenüber dem Vor
m onat eine geringfügige Belebung der Nachfrage zu ver
zeichnen. Aufträge gingen nach wie vor schleppend ein, 
auch die Preise erfuhren keine Aufbesserung. Das A u s 
la n d s g e s c h ä f t  war unverändert scharf umworben.

Im  G r o b b le c h g e s c h ä f t  haben vereinzelte größere 
Aufträge der deutschen W erften eine nennenswerte 
Aenderung der unbefriedigenden Lage nicht bewirken 
können. Die fü r die W erke dringend notwendige weitere 
Arbeit m ußte daher im Ausland gesucht werden. An 
Auslandsaufträgen konnten größere Mengen hereinge
nommen w erden; die Preise waren aber wegen des franzö
sischen W ettbewerbs schlecht.

I n M i t te lb le c h e n  gaben die Inlandspreise weiter nach. 
Die unerträglich gedrückten Ausfuhrpreise m achten eine 
nennenswerte Betätigung am  A usfuhrm arkt unmöglich.

Das F e in b le c h g e s c h ä f t  war ebenfalls durch 
äußerst gedrückte Preise gekennzeichnet.

Die Nachfrage nach W a lz  d r  a h  t  im ln -  u n d A u s la n d  
war im M onat Februar nicht sehr bedeutend; Aufträge 
gingen nur mäßig ein, so daß die Geschäftslage für Walz- 
draht in diesem M onat als sehr' ruhig bezeichnet werden 
kann, obwohl n ich t zu verkennen ist, daß die Marktlage 
sich gegenüber dem Vorm onat etwas gebessert hat. Die 
Preise blieben unverändert; A rbeit liegt noch für ungefähr 
iy 2 M onate vor.

Bei D r a h t e r z e u g n i s s e n  war auf dem I n l a n d s 
m arkte der Eingang an  Aufträgen wiederum außer
ordentlich schwach. Die Hoffnung auf eine Besserung 
des Frühjahrsgeschäftes h a t sich n icht erfüllt. Obwohl 
die Lager der Großhändler Lücken aufweisen, konnte 
man sich zu nennenswerten Käufen n ich t entschließen. 
Allerdings läuft noch eine Reihe von Vorverbandsge
schäften zu niedrigen Preisen. Der Absatz nach dem 
Ausland gestaltete  sich ebenfalls schwierig. U nter den 
gegenwärtigen Verhältnissen wird auch m it einer nennens
werten Belebung des Ausfuhrgeschäftes nicht gerechnet 
werden können.

Bei den M a s c h in e n f a b r ik e n  f ü r  g ro ß e  u n d  
m i t t le r e  W e rk z e u g m a s c h in e n  f ü r  M e ta l l-  u n d  
B le c h b e a r b e i tu n g  so w ie  f ü r  A d ju s ta g e  u n d  
W e rf tz w e c k e  h a t der Februar fa s t allgemein eine Ver
schärfung der bestehenden schwierigen Verhältnisse ge
bracht. Bei den meisten W erken war der Auftragseingang 
noch geringer als in  den Vorm onaten, d. h. infolge der 
allgemeinen Zurückhaltung wurden Bestellungen kaum 
erteilt.

Preisermäßigung für Ruhrkoks. — Das Rheinisch- 
Westfälische K ohlensyndikat h a t in seiner Mitglieder
versammlung am 27. Februar den Verkaufspreis fü r Koks 
mit W irkung vom 1. März 1926 an wie folgt herabgesetzt: 

Hochofenkoks von 22,— auf 21,50 Jll
Gießereikoks von 23,— auf 22,50 M
Brechkoks I  von 28,50 auf 28,— M
Brechkoks I I  40/60 mm von 32,34 auf 31,75 M
Brechkoks I I  30/50 mm von 31,— auf 30,50 M
Brechkoks I I I  von 23,88 auf 23,25 Jll
Brechkoks IV  von 13,43 auf 13,— Jll

Die Umlage für das unbestrittene Gebiet bleibt für den 
Monat Februar m it 0,70 M  je t  gegenüber Januar un 
verändert.

Von der deutschen Rohstahlgem einschaft. — Der aus
Vertretern der R ohstahlgem einschaft und der Eisen
verbraucher bestehende Ausschuß se tz t allmonatlich die 
Preise fest, die den deutschen Eisenverbrauchern für ihre 
Ausfuhrgeschäfte von den W erken der Rohstahlgem ein
schaft zu stellen sind, dam it die Eisenverbraucher auf der 
gleichen Preisgrundlage wie ihre ausländischen W ett
bewerber einkaufen können. F ü r den M onat M ä rz  ha t 
der Ausschuß in seiner Sitzung am  26. Februar dem ent
sprechend folgende W e l t m a r k tp r e i s e  erm ittelt:

Rohblöcke
Vorblöcke
Knüppel
Platinen
Formeisen

Stabeisen

E  . - J l l  
je t

9 0 , -
9 2 , -
9 5 , -

E.-Ä
jet

1 2 5 ,-
1 1 5 ,-
118, — 
120,-

Bandeisen 
W alzdraht 
Grobbleche 

98, — Mittelbleche
100,— Feinbleche

1 mm u. stärker 135, — 
106,— Feinbleche u. 1 mm 155,—

Aus der südwestlichen Eisenindustrie. — Die Lage des 
f r a n z ö s i s c h e n  E is e n m a r k te s  is t nach wie vor als 
fest zu bezeichnen. Angesichts der in der letzten Zeit 
beobachteten gewissen Festigkeit des Franken is t jedoch 
ein kleiner Rückgang der Nachfrage in Walzeisen sowohl 
im In land als auch vom Ausland festzustellen. Die Ab
nehmer verfügen über große Vorräte. Da anderseits 
die H üttenw erke noch große Aufträge zur Ausführung in 
den Büchern haben, die ihnen Beschäftigung für 4 bis 5 
Monate bieten und auch noch immer neue Aufträge, wenn 
auch nur langsam, eingehen, liegt kein Anlaß für irgend
welche Einschränkungen für die nächsten M onate vor. 
Die Aufwärtsbewegung der Preise für Walzeisen ist jedoch 
zum Stillstand gekommen. Es werden für lothringische 
Stabeisen £ 5.6.— und für Träger £ 4.18.— fob erzielt. 
Für den inländischen Absatz werden etwa 650,— Fr. bis 
680,— Fr. für Stabeisen und 620,— Fr. bis 650,— Fr. für 
Träger ab W erk gezahlt. Bleche, besonders Grobbleche, 
sind schwächer im Preise als im Vormonat. — Roheisen, 
sowohl die phosphorhaltigen als auch die phosphorarmen 
Sorten, liegt preislich sehr fest. Die Werke sind für den 
M onat März ausverkauft und haben fü r den Monat April 
nur noch geringe Mengen abzugeben. Die Nachfrage vom 
In- und Auslande ist nach wie vor lebhaft. Mitte Februar 
ist der Konventionspreis fü r phosphorhaltiges Eisen P. L. 
I I I  um 12,50 Fr. erhöht und auf 407,50 Fr. Frachtgrundlage 
Longwy festgesetzt worden. — Für den Absatz im In- und 
Auslande haben sich die französischen Werke m it den 
luxemburgischen und belgischen H üttenw erken über die 
Preisfrage verständigt. Es handelt sich hierbei nicht um 
ein festgeschlossenes Syndikat, sondern lediglich um ein 
Abkommen, welches den W ettbewerb der Werke preislich 
untereinander ausschließen soll, wobei jedoch jedes Werk 
bezüglich der zu verkaufenden Menge seine Freiheit be
halten hat. Man h a t sich auf einen Preis von 330, — belg.Fr. 
Frachtgrundlage luxemburgisch-belgischer Grenzstation 
(Sterpenich-Kleinbettingen) und für den ausländischen 
Absatz auf 65 /— 8  fob Seehafen geeinigt. — H äm atit-, 
Stahl- und Spiegeleisen ist ebenfalls außerordentlich knapp. 
Die Werke sind bis in den April hinein ausverkauft. Am 
10. Februar sind die Preise für diese Roheisensorten für das 
inländische Absatzgebiet um 25,— Fr. erhöht worden. Die 
offiziellen Preise frei lothringischer Verbrauchsstation 
betragen heute für Stahleisen 4 ,6 %  Mn 580,— Fr., 
Spiegeleisen 10/12%  705,— Fr. und 18/20%  865,— Fr. 
je 1000 kg. Großabnehmer erhalten eine Vergütung von 
5 ,— Fr. s ta tt  7 ,— Fr. wie bisher. Diese Preise werden 
angesichts der bestehenden K nappheit auch schon über
schritten. — Die Leitung des Roheisen-Kartells liegt seit 
kurzer Zeit in  den H änden von D irektor Ch. D e n is ,  des 
früheren Leiters des Comptoir Métallurgique de Longwy, 
des damaligen französischen Roheisen-Syndikats. Die 
Geschäfte dieses K artells werden nunm ehr gesondert von 
denen der übrigen in Walzzeug zu gründenden und ge
gründeten K artelle geführt. Man ist nach wie vor bemüht, 
in den W alzerzeugnissen eine Grundlage für die Ver
ständigung zu finden. Angesichts der starken Beschäfti
gung der Werke gehen diese Verhandlungen jedoch noch 
immer sehr langsam vonstatten. Dagegen ist die Ver
ständigung bezüglich Schienen so weit gediehen, daß 
Aussicht besteht, das internationale Schienen-Syndikat 
schon bald zustande zu bringen.

Mit Besorgnis sehen die französischen W erke jedoch 
der Stabilisierung des Franken entgegen, die früher oder 
später kommen muß. Die Gestehungskosten steigen weiter 
angesichts der höheren Kokspreise, der gestiegenen Eisen
bahntarife und der neuen Steuern. Mit weiteren Preis
heraufsetzungen fü r Koks ist zu rechnen. Da auch die 
K osten fü r die Lebenshaltung weiter gestiegen sind, werden 
Lohnforderungen der Arbeiter nicht unberücksichtigt
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bleiben können. Anderseits ist m it Preissteigerungen 
beim Verkauf vorläufig nicht zu rechnen. Ein neuer 
stärkerer Frankenniedergang würde natürlich den fran
zösischen Werken auch neue Aufträge zu rechnerisch 
guten Preisen bringen.

Die Lage des f r a n z ö s is c h e n  K o h le n m a r k te s  ist 
nach wie vor sehr gut. Trotz der vorgenommenen Preis
erhöhungen ist die französische Kohle immer noch billiger 
als die ausländische, so daß die französischen Gruben 
reichlich Absatz für ihre Förderung haben. Die Förderung 
der französischen Kohlenbergwerke ha t im Jahre 1925 die 
Friedensförderung um über 7 Millionen t  überschritten1). 
Selbst die Gruben der nördlichen Bezirke, die zum Teil unter 
den Kriegshandlungen stark  gelitten hatten, haben ihre Vor
kriegsförderung um etwa 1 Million t  übersteigen können. 
Angesichts dieser Tatsache^ ist der Einwand für die im 
Versailler Vertrag vorgesehene Uebertragung der Saar
gruben an Frankreich hinfällig geworden.

Die Wiederaufnahme der Arbeit im bisherigen bel
gischen Streikgebiet berührt den lu x e m b u rg is c h e n  
M arkt insofern, als sich die preisliche Nachgiebigkeit der 
belgischen Werke, die noch nicht über genügend Auf
träge verfügen, bei der Hereinnahme weiterer Geschäfte 
bei den luxemburgischen Werken fühlbar macht. Diese 
Preiszugeständnisse werden besonders deswegen wenig 
angenehm empfunden, weil sich die Nachfrage in etwas 
beschränkteren Grenzen als im Vormonat hält. Immerhin 
sind die luxemburgischen Werke noch eine Reihe von 
Monaten gut beschäftigt, so daß sie nur ihnen gutliegende 
Spezifikationen neu zu übernehmen brauchen, um ihren 
Auftragsbestand für die nächste Zeit nicht beigehen zu 
lassen. — In  Halbzeug und Roheisen ist die Nachfrage 
nach wie vor sehr stark.

Die Roheisen-Erzeugung der luxemburgischen Werke 
im Jahre 1925 erreichte insgesamt 2 344 043 t  gegen
2 173 216 t  im Vorjahre. Die Stahlerzeugung betrug im 
Jahre  1925 2 084 268 t  gegen 1 886 374 t  im Jahre 1924.

Die Lage des Eisenmarktes im S a a r g e b ie t  ist im 
allgemeinen unverändert geblieben. Die Nachfrage vom 
Auslande, die in letzter Zeit etwas lebhafter geworden ist 
und den Saarwerken auch einige Aufträge gebracht hat, 
hält an, da die hiesigen Werke nicht so lange Lieferzeiten 
beanspruchen wie die lothringischen Werke. Die W ieder
inbetriebsetzung der Werke im belgischen Streikgebiet 
dürfte auch bei den Verkäufen der Saarwerke auf die 
Ausfuhrpreise drückend wirken, wenngleich m an bisher 
noch die vormonatigen Preise ha t erzielen können, die 
allerdings schon recht ungünstig für die Saarwerke liegen. 
Der Absatz nach Süddeutschland in Walzeisen, der schon 
in den letzten Wochen nur schleppend war, h a t kaum  
eine Belebung erfahren. Neue Aufträge von dort gehen 
nur langsam ein. Etwas lebhafter war das Geschäft in 
Halbzeug. Die erzielten Preise sind jedoch sehr gedrückt. 
Das Geschäft im Saargebiet selbst h a t ebenfalls einen 
nennenswerten Absatz nicht gebracht. Die Aufträge der 
weiterverarbeitenden Industrie sind z. Zt. nicht von 
großer Bedeutung. Das Baugeschäft liegt tro tz der 
herannahenden Bauzeit noch sehr danieder.

Die Verhandlungen der Saarwerke m it den deutschen 
Verbänden, abgesehen von Röchling, sind noch nicht zum 
Abschluß gelangt. Es bestehen noch einige Schwierig
keiten, die im einzelnen zu klären sind. Voraussichtlich 
haben die augenblicklichen Verhandlungen in Düsseldorf 
die Verständigungsabsichten weiter gefördert. Nachdem 
man, wie auch in der französischen Fachpresse zum Aus
druck kommt, zu der Ueberzeugung gelangt ist, daß die 
Saareisenfrage in Verbindung m it der lothringischen 
und luxemburgischen Verständigung, wie sie durch das 
Luxemburger Abkommen vom 16. Juli 1925 vorgesehen 
war, nicht geregelt werden kann, besteht nunmehr die 
Hoffnung, daß es nach Ueberwindung der immerhin noch 
auftretenden Schwierigkeiten gelingen wird, nach E in tritt 
der saarländischen Hüttenwerke in die deutschenVerbände 
der Lösung der Saarzollfrage näherzukommen, entweder 
durch ein Sonderabkommen für das Saargebiet oder im 
Rahmen der allgemeinen deutsch - französischen W irt- 
Schaftsverständigung. Jedenfalls wird es auf Grund von 
Vereinbarungen zwischen der Saar- und R uhrindustrie

möglich sein, den Weg für die allgemeine deutsch-franzö
sische Verständigung und dam it für die Bildung der 
internationalen Eisenkartelle zu ebnen. Vorläufig müssen 
sich die Saarwerke m it den von der Reichsregierung an
gesichts der trostlosen W irtschaftslage im Saargebiet 
gewährten Zollstundungen weiter behelfen. Diese S tun
dungen sind auf einen weiteren M onat hinaus, zusammen 
bis zu 9 Monaten, verlängert worden.

Buchbesprechungen.
Werkkräfte. E in Sammelwerk über die Kraftwirkungen 

und Energieformen der Technik. U nter Mitw. zahlr. 
fachwissenschaftlicher M itarbeiter hrsg. von Prof. 
Dr. $aul K r a is  und Priv.-Doz. Dr. Gebhard W ie d 
m an n . Leipzig: Johann Ambrosius B arth. 4°.

Bd. 4. S c h w a rz , M. von, Prof. ®r.<$ng.: M e ta l l 
p h y s ik . Mit 154 Abb. 1925. (X, 181 S.) 12 R
geb. 14 R .-M.

Von der 1916 erschienenen M etallphysik von W alther 
D e u ts c h 1) unterscheidet sich das vorliegende W erk außer 
durch den über doppelt so starken  Umfang durch die Be
rücksichtigung der neueren Forschungen über G itterauf
bau und die Eigenschaften der E inkristalle. Die Absicht 
des Verfassers, den in der Praxis stehenden Ingenieuren, 
denen während ihrer Studienzeit die metallphysikalischen 
Grundlagen noch nicht geboten wurden, diese verständlich 
zu machen, kann m an im allgemeinen als gelungen be
zeichnen; in  Einzelheiten w ird m an freilich öfter anderer 
Meinung sein. Zunächst wäre eine durchsichtigere Gliede
rung wünschenswert, die demjenigen das Nachschlagen 
erleichtern würde, der sich über ein zusammenhängendes 
Gebiet unterrichten will. Dankenswert is t die Aufnahme 
zahlreicher Uebersichtstafeln, indessen wäre bei diesen 
eine kritischere Sichtung der Zahlenwerte am Platze, und 
viele Druckfehler und Flüchtigkeiten wären auszumerzen. 
Hier einige diesbezügliche Bemerkungen, die sich mir 
beim D urehblättem  zufällig aufdrängten: Die Bezugs
tem peratur 17,5° bei der Dichte wäre besser zugunsten 
von 20° zu verlassen (S. 98); beim Ausdehnungskoeffizien
ten  von 36prozentigem Nickelstahl sind drei Dezimal
stellen (a =  0,000 X 10—6) entschieden zu viel. Selbst 
wenn m an so genau messen könnte, schwankt a  selbst bis 
zu 2 X 10—6. a  tfür Chrom is t 9 X 10- 6 , n ich t 90; für 
K onstantan  ist es etwa 15, nicht 45,7 (S. 103). In  Zahlen
tafel 20 (S. 104) s teh t cm2 für cm3, in Zahlentafel 22, erste 
Zeile, 1 s ta tt  100 % . In  Abb. 109 ist der Veilauf der Leit
fähigkeit beim Schwellenwert falsch dargestellt, und in 
den Abb. 110 und 111 ist als Dimension dei Leitfähigkeit 
Ohm angegeben. Daß beim E in tr i tt  der Ueberleitfähigkeit 
das Ohmsche Gesetz seine Gültigkeit verliert, kann man 
wohl nicht sagen. Ob der sogenannte Benedickseffekt 
(S. 136) reell ist, darüber dürften  heute die Ansichten 
noch auseinander gehen. Nach dem Curiesehen Gesetz 
(S. 148) ist die Suszeptibilität param agnetischer Stoffe 
um gekehrt proportional der Tem peratur, n ich t ih r pro
portional. Die M agnetisierungsintensitäten (Sättigungs
magnetisierung) sind nach G u m lic h  für Eisen 1720, 
für Kobalt 1410, für Nickel 490 s ta tt  wie angegeben 1850, 
1370, 580. Die Angabe, daß die 27- bis 35prozentigen 
Nickelstähle bei gewöhnlicher Tem peratur unmagnetisch 
seien, tr iff t n icht zu; der betreffende G ehalt ist etwa 
25 bis 28 % . In  dem Satze über K -S-Stahl (S. 153) ist 
Remanenz und K oerzitivkraft vertauscht. Neben dem 
verhältnism äßig selten gebrauchten Absorptionsindex 
(S. 70) wäre die Angabe des bei der optischen Tem peratur
messung wichtigen Emissionsvermögens erwünscht. Für 
n icht empfehlenswert halte ich die Ausdrücke 9- und 
14-Punkte-G itter. Nach vielfacher Erfahrung w ird  der 
diesem Gebiete etwas ferner Stehende dadurch nur zu 
leicht veranlaßt, die Zahlen 9 und 14 enger m it dem zu
gehörigen G itter in Verbindung zu bringen, als ihrer rein 
zufälligen Entstehung durch die übliche schematische 
Zeichnung entspricht. B ekanntlich en th ä lt der E lem entar
bereich des raum zentrierten W ürfel-G itters zwei, der des 
flächenzentrierten vier un ter sich ganz gleichberechtigte 
Atome, von denen man z. B. jedes durch geeignete Wahl 
des Bezugswürfels zum E ckpunkt m achen kann. Unge-

*) Vgl. S. 311 dieses Heftes. !) Vgl. St. u. E. 37 (1917) S. 194.
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nügend ist auf S, 3 un ten  die E rklärung der Stahlhärtung; 
deren wichtige Vorgänge h ä tten  eine etwas ausführlichere 
Darstellung verdient, durch drei Sätze lassen sie sich dem 
Verständnis nicht näherbringen, geschweige denn „schlag
artig auf hellen“ . Bei der Erwähnung der Versuche von 
F. K o rb e r  (S. 5), die Verfestigung durch Drehen der 
Kristallelemente zu erklären, fehlt ein Hinweis, daß da
durch nur ein verhältnism äßig kleiner Teil der Verfesti
gungswirkung gedeutet werden kann. Eine gründliche 
Durchsicht in  diesen Punkten  wäre nur zu begrüßen; dabei 
ließen sieh dann auch leicht einige kleine sprachliche 
H ärten beseitigen, die sich hier und da noch vorfinden.

F. Stäb lein.
Beiträge zur G e s c h ic h te  der T e c h n ik  und I n d u s t r i e .  

Jahrbuch des Vereines deutscher Ingenieure. Hrsg. von 
Conrad M a tsc h o ss . Berlin (SW 19): V..D..I.-Verlag. 4°.

Bd. 15. M it 146 Textabb. u. 20 Bildn. 1925. (V, 
306 S.) Geb. 25 R .-J i, für Mitglieder des Vereines deut
scher Ingenieure 22,50 R.-JC.

Wie der Herausgeber im  Vorwort des vorliegenden 
neuesten Bandes seines Jahrbuches bem erkt, ist bei den 
zahlreichen Feiern und den Ausstellungen, die aus Anlaß 
der 1000 jährigen Zugehörigkeit der Rheinlande zum 
Deutschen Reiche stattgefunden haben, die Technik zu 
kurz gekommen. Daher hat er diesmal sein Jahrbuch in 
den Dienst der Aufgabe gestellt, an die großen Leistungen 
von Technik und Industrie, die innerhalb des rheinischen 
Gebietes zu verzeichnen sind, zu erinnern, obwohl er sich 
bewußt gewesen ist, daß der verfügbare Raum es nicht 
ermöglichen werde, auch nur einen einigermaßen zusam
menfassenden oder gar vollen Ueberblick über die Entw ick
lung jener kulturell so bedeutungsvollen Gebiete zu geben.

Den Reigen der M itarbeiter des Bandes eröffnet der 
Leiter des Düsseldorfer Stadtarchivs Dr. Paul W en tz  ke  ; 
er gibt un ter dem T itel „Tausend Jah re  Rheinland im 
Reich“ in engem Rahmen ein Bild von der geschichtlichen 
Entwicklung und den wechselvollen Schicksalen des 
Landes am Rhein. „E ntstehung  und Aufbau des rhei
nisch-westfälischen Industriegebietes“ behandelt Dr. 
W. D ä b r i tz ,  Essen, vorwiegend vom wirtschafts- und 
finanzgeschichtlichen S tandpunkte aus. Die dann fol
gende Abhandlung „U rkundliche Beiträge zur Geschichte 
des rheinischen Braunkohlenbergbaues“ von Professor 
G ru n e w a ld  und E ic h e n b e fg  verdient be
sonders hervorgehoben zu werden, weil sie mancherlei 
bisher Unbekanntes m itteilt. Daneben wären als nam ent
lich den E isenhüttenm ann angehend folgende zum Teil 
aus bekannteren Quellen schöpfende A rbeiten zu e r
wähnen: „D ie E isenhüttenindustrie der nordwestlichen 
Eifel, unter besonderer Berücksichtigung der Eisenindu
strie des Indebezirks“ von ®ipI.«Qng. K o z e l, Eschweiler- 
aue; „Aus der Geschichte der Eisengewinnung in  der 
südlichen Rheinprovinz“ vom M o s e lb e z irk s v e re in  
deutscher Ingenieure in  T rier; „D ie Lage der Solinger 
Schwertindustrie vor tausend Jah ren“ von Franz 
H e n d r ic h s , Solingen. Die übrigen Aufsätze beschäftigen 
sieh, wie wir zusammenfassendnoch erwähnen wollen, m it der 
industriellen Entwicklung der S tadt Neuß (Dr. J. V eiders), 
der Versorgung der Rheinlande m it Gas, Wasser und 
elektrischer Energie (F. R o se lle n ) , der Geschichte der 
Aachen-StolbergerMessingindustrie (Dr. R. A. P e l t z e r ) ,  
der Geschichte des rheinischen Dampfkessel-, insbesondere 
des Wasserrohrkesselbaues (D r. G. N o n n e n m a c h e r ) ,  
der Glasindustrie im Saargebiet (D r. W. L a u e r) , der 
rheinischen Zuckerindustrie und ihrer Entwicklung (Dr. 
phil. e. h. H. C la a s s e n ) , der Entwicklung der
Spiegelglasindustrie im Rheinland (D r. A rthur S c h rö te r )  
und der Entw icklung der deutschen Sam tindustrie. 
Kurze Beiträge zur rheinischen Industriegeschichte, denen 
Jubiläumsdenkschriften der behandelten Unternehmungen 
zugrunde liegen, steuert schließlich K urt
G e is le r , Berlin, noch bei. E rgänzt w ird der Band durch 
die übliche Inhalts-Uebersicht und das Verfasser-Verzeich- 
nis zu den gesamten bisher erschienenen fünfzehn Bänden 
des Jahrbuches. Die Schnftleitung.
Jahrbuch für den O b e r b e r g a m ts b e z i rk  D o r tm u n d . 

Begründet von Geh. B ergrat Dr. jur. W eidtman, 
weitergeführt von Diedrich Baedeker. E in  Führer durch 
die rheinisch-westfälischen Bergwerke und H ü tten 

konzerne und die m it ihnen in V e rb in d u n g  stehenden 
Großbanken und E lektrizitätswerke in  wirtschaftlicher 
und finanzieller Beziehung m it einer Darstellung aller 
in B etracht kommenden Behörden und Organisationen 
von Alfred B a e d e k e r . Jg. 22—24, 1922—1924. 
Mit Bildnissen von Victor W eidtm an und Fritz  Thyssen 
und einer Uebersichtskarte der Versorgungsgebiete der 
großen E lektrizitätsw erke in Nordwestdeutschland nebst 
dem vom Verein für die bergbaulichen Interessen 
herausgegebenen Beiheft m it Angaben über die Gewin- 
nungs- und Belegschaftsverhältnisse usw. säm tlicher 
Bergwerke des Ruhrkohlenbezirks. E ssen : G. D. 
B aedeker 1925. (XVI, 656 S., Beiheft 139 S.) 8°. 
Geb. 30 R .- ii .

Die neue Ausgabe von Baedekers wohlbekanntem 
Jahrbuche bricht m it der bisherigen Darstellungsweise. 
Die früher übliche erschöpfende Behandlung aller, auch 
der nicht mehr im Betriebe befindlichen Unternehmungen 
h a t sich für den Gebrauch in der unm ittelbaren Praxis 
als unzweckmäßig erwiesen. Die vielen Hinweise auf 
frühere Jahrgänge, die Ausdehnung der statistischen 
Angaben auf weit zurückliegende Zeiten, die geschicht
lichen Darstellungen usw. waren wohl für den Geschichts
schreibei der W irtschaft und für den Volkswirt sehr 
nützlich, wurden jedoch von den übrigen Benutzer- 
Kreisen vielfach als unnötiger Ballast empfunden. Einen 
Ausweg zwischen den w iderstreitenden W ünschen der 
Benutzer glaubt der Verlag durch zwei verschiedene Aus
gaben gefunden zu haben: Das eigentliche Jahrbuch, 
in dem alle für die Gegenwart wichtigen Angaben erschöp
fend enthalten  sein sollen, erscheint von je tz t ab jährlich 
in abgekürzter Form ; daneben soll in  größeren Zeitab
ständen (von etwa fünf Jahren) eine zusammenfassende, 
m ehr geschichtlich aufbauende Darstellung tre ten . Dabei 
sollen die statistischen Zusammenstellungen den einzelnen 
Jahrgängen in  besonderen H eftchen beigefügt werden, 
so daß die S ta tistik  unabhängig von dem übrigen Text 
benutzt werden kann.

Das Jahrbuch selbst en thält auch in  der neuen Form  
in altbekannter Gründlichkeit sämtliche Angaben (über 
E igentüm er und Sitz, Fabrikationsart, Aufsichtsrat und 
Vorstand, Satzungen, Haus- und Grundbesitz, B ankver
bindungen, K apital, G ew innanteil, Betriebsanlagen usw.) 
der Steinkohlen- und Erzbergwerke, Salinen, H ü tten 
konzerne und Großbanken, schließlich auch noch der 
großen E lektrizitätswerke im rheinisch - westfälischen 
Industriegebiet. Daneben bringt das Jahrbuch ein Ver
zeichnis (m it Satzungen, Personalien, statistischen An
gaben, Geschäftsbereich usw.) der bergmännischen Kör
perschaften und Absatzorganisationen im  Oberberg
amtsbezirk Dortm und; zu nennen sind u. a. das 
Preußische Oberbergamt D ortm und selbst m it den seiner 
Aufsicht unterstehenden Personen und A nstalten (Berg
ausschuß, Bergrevierbeamte, Markscheider, Knappschafts
vereine usw.), die Rnappschaftsberufsgenossenschaft, der 
Bergbau - Verein, der Zechenverband, die Dampfkessel
überwachungsvereine, das Kohlensyndikat, die Ammoniak- 
Verkaufs-Vereinigung u. dgl.; sehr wertvoll ist u. a. die 
Darstellung der Organisation der hier genannten Anstalten. 
D aran schließt sich an  eine umfangreiche S tatistik , die 
sich hauptsächlich befaßt m it Angaben über Kohle, Koks 
und B riketts (KohlenVorräte der E rde, Förderung, W ert 
der Gewinnung, Belegschaftsziffer, Außenhandel in  Brenn
stoffen, Reparationsleistungen, Kohlenverkehrsfragen, Ver
kaufspreise für, Kohle, Förderanteile und Schichtver- 
dienste usw.). Zum Schlüsse kom men ein sehr ausführ
liches Firm en- und ein Personenverzeichnis der im Ja h r
buch erw ähnten Personen. Als Anlage ist — wie bereits 
erw ähnt —  beigefügt die vom Bergbau-Verein heraus
gegebene Uebersicht über die Bergwerke und Salinen im  
niederrheinisch-westfälischen Bergbaubezirk, die zudem 
die bekannte vorzügliche statistische Darstellung über 
die Jah re  1922 bis 1924 enthält.

D er Aufbau des Werkes ist im  großen und ganzen 
derselbe geblieben. D as Jahrbuch ist nach wie vor sehr 
übersichtlich. Auch der neue Jahrgang kann allen, die 
irgendwie m it der W irtschaft des Industriebezirks zu 
tun  haben, wegen seiner Reichhaltigkeit und Uebersicht- 
lichkeit zur Anschaffung nu r empfohlen werden. H .
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Vereins - Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .  

Hugo Richard Trenkler *{*.

Der Berliner Lokalanzeiger berichtete a m  1 0 . Dezem
ber 1925 aus Berlin: „An der Ecke der Wilhelm- un 
Leipziger Straße wurde gestern nachm ittag um 2 Uhr aer 
44jährige $l.»gn0. H u g o  R ic h a r d  T r e n k le r  plötzlich 
vom Herzschlag getroffen. Man brachte ihn nach der 
nächsten Rettungsstelle, wo der Arzt nur noch den io d
feststellen konnte.“

Mit Trenkler ist ein allseitig anerkannter Fachmann 
der Gaserzeugung dahingegangen. Er wurde am 21. No
vember 1881 zu Wien geboren, besuchte dort die Uber
realschule und bezog dann die Freiberger Bergakademie, 
an der er 1905 seine Diplomprüfung ablegte. Bis zum 
folgenden Jahre  war er Assistent an der Bergakademie zu 
Clausthal und ging hierauf nach Donawitz in Steiermark, 
um im Siemens-Martin-Werk der Oesterreichisch-Alpmen 
Montan-Gesellschaft, deren General
direktor damals Anton von Kerpely 
war, zu arbeiten. Dadurch bot sich 
für Trenkler Gelegenheit, nicht nur 
Kerpelys Versuche zur Ausbildung des 
nach ihm  benannten Drehrost-Gas
erzeugers kennenzulernen, sondern 
sich auch an diesen Versuchen persön
lich zu beteiligen. Trenkler unterzog 
sich dieser Arbeit in den Jahren 
1906 bis 1909 m it Feuereifer und legte 
dadurch den Grundstein zu seiner 
künftigen Entwicklung. Kerpely wie
derum gefielen besonders Trenklers 
Versuche zur Vergasung minderwer
tiger Brennstoffe. Auf diese Weise 
fand Trenkler 1909 den Weg nach 
Dresden als technischer Leiter der 
Gesellschaft für Gasfeuerungstechnik 
m. b. H., an der Kerpely beteiligt 
war, und die er bis 1913 leitete.

Der neue Gedanke des Kerpelyschen Gaserzeugers 
wirkte so bahnbrechend, daß sich Trenklers Tätigkeit nicht 
nur auf alle europäischen Länder, sondern auch auf 
Uebersee erstreckte. Bald stellte sich aber heraus, daß 
die Erfindung des Drehrost-Gaserzeugers patentrechtlich 
so schlecht geschützt und der Anspruch so unglücklich 
abgefaßt war, daß mehr Nachahmungen als eigentliche 
Gaserzeuger Kerpelyscher B auart entstanden.

Diese Tatsache, verknüpft m it Trenklers Erkenntnis, 
daß die Zukunft jener Vergasung gehöre, die eine mög
lichst ausgedehnte Gewinnung der Nebenerzeugnisse 
erlaube, veranlaßte Trenkler, Anfang 1913 zur Deutschen 
Mondgas- und Nebenprodukten-Gesellschaft m. b. H. 
nach Berlin zu gehen. E r wurde zuerst deren technischer 
Leiter, später D irektor und Teilhaber und widmete ihr 
seine ganze K raft bis zum Tode. Sein Hauptaugenmerk 
richtete er auf die Vergasung minderwertiger Brenn
stoffe, wie Torf und Waschberge, ja  sogar Posidonien- und 
Oelschiefer, die eigentlich nicht mehr verdienen, Brenn
stoff zu heißen.

Um dieselbe Zeit setzte bei Trenkler eine reiche und 
fruchtbare schriftstellerische Tätigkeit auf dem Gebiete 
der Vergasung ein, die m it einem Aufsatze „Ueber Mond- 
gas-Anlagen“ im Jahrgang 1913 dieser Zeitschrift begann 
und sich durch eine Reihe führender Fachzeitschriften 
fortsetzte.

W ährend des W eltkrieges stand  Trenkler 16 Monate 
an der östlichen Fron t, bis es dringende industrielle 
Arbeiten notwendig m achten, daß er zurückgezogen wurde, 
um Anlagen in Oberschlesien zu bauen.

Ueberaus sorgenvolle, dem Kriege folgende Zustände 
bereiteten der Mondgas-Gesellschaft ungeheure wirtschaft
liche Schwierigkeiten. Trenklers beispiellosem Optimis
mus und seiner Ueberzeugung, daß seiner Gesellschaft eine 
bedeutende Zukunft bevorstehe, ist es zu verdanken, daß 
sie, allerdings m it Aufwendung fast übermenschlicher 
Kräfte, bestehen blieb und abgerissene Fäden früherer 
internationaler Beziehungen wieder anknüpfen konnte. 
rj,2>0 ^ 2  dieser großen A rbeitslast en tfaltete Trenkler auch 
weiterhin eine stets wachsende Tätigkeit als Fachschrift
steller, aus deren Ergebnissen hier nur seine umfang

reiche Studie „Die Chemie der Brenn
stoffe vom Standpunkte der Feue
rungstechnik“ erw ähnt werden soll. 
Ferner beschäftigte sich Trenkler mit 
der Ausgestaltung eines Großgas
erzeugers für Braunkohlenvergasung, 
der von der Brennkrafttechnischen 
Gesellschaft in Berlin m it dem ersten 
Preise gekrönt wurde. Dieser Erfolg 
fällt m it der Fertigstellung von 
Trenklers umfangreichem W erk „Die 
Gaserzeuger“ zusammen, dem bald 
das Buch „Feuerungstechnik“ folgte. 
Daneben zeitigten die erwähnten 
internationalen Beziehungen Erfolge 
in der Mandschurei, wo die größte 
Mondgas-Anlage der W elt m it 800 t  
täglichem  Kohlendurchsatz besteht.

Trenkler wäre nicht imstande 
gewesen, die ihm gestellten Aufgaben 
zu erfüllen, wäre n icht sein Kopf ein 

sprudelnder Quell anregender Gedanken gewesen; ihre Fülle 
h a t nicht nur seine norm ale Betriebsarbeit fördern helfen 
und ihn zu einem gesuchten G utachter gem acht, sondern 
auch zu verschiedenen einschlägigen P aten ten  geführt.

Im  Jah re  1925 wurde Trenkler auf Grund einer Ab
handlung über „Die mechanische Beeinflussung des Brenn
stoffes im Gaserzeuger“ von der Bergakademie in Freiberg 
zum 3)t>Qng. prom oviert. E r erlebte dadurch die Erfüllung 
eines lang gehegten Wunsches, die ihm um so willkommener 
war, als sich gleichzeitig Pläne von allergrößter Tragweite 
für die Mondgas-Gesellschaft zu verwirklichen schienen. 
Aber wie viele Menschen, erlag auch Trenkler der Tragik 
des Lebens in demselben Zeitpunkte, da  er auf der Höhe 
von Erfolgen stand, die ihn manches Schwere seines 
Daseins vergessen ließen. Sein plötzlicher Tod, den nur 
schwache Vorzeichen h a tten  verm uten lassen, setzte 
seiner rastlosen Tätigkeit ein frühes Ziel. Um so fürchter
licher laste t dieser Schlag auf Trenklers W itwe und seinen 
vier unm ündigen Kindern, die ihm ahnungslos die Hand 
gereicht hatten, als sie zum letzten Male vereint waren.

„K urz ist der Abschied für die lange Freundschaft“, 
sagt Lionel zu Talbot. „So geht der Mensch zu Ende, und 
die einzige Ausbeute, die wir aus dem Kam pf des Lebens 
wegtragen, ist die Einsicht in das Nichts und herzliche 
Verachtung alles dessen, was uns erhaben schien und 
wünschenswert.“ G. Reitböck.

Ehrenpromotion.

Dem Mitgliede unseres Vereins, Herrn D irektor R. 
B eck , Düren, wurde in Anerkennung seiner her vorragenden 
Verdienste um die praktische Durchbildung des Ver

fahrens zur Herstellung und Veredelung des Leichtmetalls 
„D uralum in“ und seine erfolgreiche E inführung in den 
Leichtm etallbau von der Technischen Hochschule Aachen 
die W ürde eines D o k to r - I n g e n ie u r s  e h r e n h a lb e r  
verliehen.

Eisenhütte Oberschlesien. Hauptversammlung am 28. März 1926 in 
Hindenburg.  Tagesordnung wird demnächs t  bekanntgegeben.


