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Versuche mit größeren Semmelsteinen in Winderhitzern.
Von Betriebsdirektor M. Z illgen  in Wetzlar.

[M itteilung aus dem Hochofenausschuß des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

(Neue Versuche m it Semmelsleinen in  Winderhitzern. Günstige Ergebnisse mit 180er Steinen. Ermittelung
der Zug- und Temperatur Verhältnisse in den einzelnen Semmelstein- und Gitterwerksschichten. Grenzwerte

wirtschaftlichen Wärmespeicherung.)
der

I m Frühjahr 1924 hatte auf der Sophienhiitte der 
-*■ Buderusschen Eisenwerke in Wetzlar nach länge
rem Winderhitzerbetrieb mit Semmelsteinen eine 
Untersuchung über die Eignung dieser Sennnelsteine 
(Patent Wunderlich) in Winderhitzern stattgefunden, 
über die ®r.*Sng. W. H a r n ic k e ll berichtet hat2). 
Es hatte sich gezeigt, daß diese Semmelsteine 
(120 x  120 mm) an sich zur Winderhitzerfüllung
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ßefr/eiszeit inSfunden

Abbildung 1. Heißwinddiagramme Ofen 1.
W inderhitzer I  2 m Semmelsteine 120 X 120

„  I I  4 m  „  180 X 180 u. 2m  Semmelsteine 120 X 120
„  I I I  ohne Semmelsteine.

wohl geeignet sind, daß aber infolge des zu kleinen 
Formats einerseits die Wärmeaufnahmefähigkeit 
nicht genügte und anderseits der natürliche Zug 
des Winderhitzers erheblich vermindert wurde.

Durch Verwendung seines größeren Formats 
hoffte man diese beiden Mängel zu verringern; der 
Versuchswinderhitzer 2 des Hochofens I wurde daher 
zu neuen Versuchen mit den größeren Semmelsteinen 
{180 x  180 mm) hergerichtet; die Versuche wurden 
Ende Oktober und Anfang November 1924 durch
geführt. Nach Entfernung der 5.5 m hohen Schicht 
kleiner Semmelsteine wurden von dem Gitterwerk 
weitere 50 cm ausgebrochen, so daß ein freier Baum 
von etwa 6,50 m Höhe zur Aufnahme der Semmel
steine zur Verfügung stand. Auf die Gittersteine 
wurde zunächst eine etwa 30 cm hohe Schicht 180er 
Semmelsteine aufgebracht, um ein Durchfällen der 
kleinen Steine zu verhüten. Es folgte dann eine

1) Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 71 (1925).
Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf.

2) Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 66 (1924).
Vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 846/54.

X..„

Schicht 120er Steine in Höhe von 2,00 m und darauf
3,70 m 180er Steine, so daß die Gesamthöhe der 
Semmelsteinschicht 6,00 m betrug.

Die großen Steine haben ein Gewicht von 4 6 1 und 
stellen eine Heizfläche von rund 1540 m2 dar, die 
kleinen Steine wiegen 22 t und haben 960 m2 Heiz
fläche. Die Gesamtheizfläche von 1540 +  960 =  
2500 m2 ist also gegen früher um 120 m2 geringer 

geworden, während sich das Steinge
wicht um 6 t erhöht hat.

Der Winderhitzer wurde am 24. 
Oktober 1924 zum erstenmal wieder 
auf Wind genommen und arbeitet seit
dem im normalen Dreiwinderhitzerbe
trieb. Die höchste Gasmenge, die der 
Winderhitzer aufnehmen kann, beläuft 
sich auf etwa 8000 m3/st. Jedoch 
reicht der vorhandene natürliche Zug 
(Kamin von 54,7 m Höhe und 1800 mm 
oberem Durchmesser) nicht aus, diese 
Gasmenge vollkommen zu verbrennen. 
Um für diese größeren Gasmengen voll

kommene Verbrennung zu erreichen, ist zur Ueber- 
windung des höheren Widerstandes der Semmel- 
steinschicht eine Erhöhung des Kamins oder die 
Anlage künstlichen Zuges notwendig. Der Einfach
heit halber wurde der letztere Weg gewählt, und 
zahlreiche Versuche haben gezeigt, daß die Anlage 
bei größeren Gasmengen und künstlichem Zug in 
derselben günstigen Weise arbeitet wie mit natür
lichem Zug bei geringeren Gasmengen. Bei den 
ausgeführten Versuchen beliefen sich die Abgas
temperaturen auf etwa 120°, haben sich also gegen 
früher kaum geändert.

Das Verhalten des Winderhitzers während des 
Winddurchgangs zeigt am besten Abb. 1, wo Wind
erhitzer 2 dem Apparat 1 mit 2,00 m kleinen Semmel
steinen und dem Apparat 3 ohne Semmelsteine 
gegenübergestellt ist. Die Anfangstemperaturen sind 
nicht mehr so hoch, und der Temperaturabfall voll
zieht sich ähnlich wie beim Winderhitzer mit gewöhn
lichem Gitterwerk in gerader Linie. Nur ist die 
Neigung der Geraden etwas stärker. Das Maß für
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die abgegebene Wärme i s t  die Fläche u n t e r  jeder 
Temperaturkurve. Die Fläche für den Semmelstein- 
Winderhitzer 2 ist zweifellos die größte.

Besondere Aufmerksamkeit wurde den Zug Ver
h ä ltn isse n  im Winderhitzer gewidmet. Mit dem 
registrierenden Dreifachzugmesser wurde eine Keine 
von Diagrammen aufgenommen, welche w ie  früher 
die Unterschiede zwischen Brennschacht, Kuppel

und unter dem Trag
werk zeigen sollten. 
Sodann wurde der 
registrierende Zug
messer an Kuppel. 
Grenzschicht der 
großen und kleinen 
Semmelsteine und 
an Grenze Gitter
werks und Semmel
steinschicht ange
schlossen. Die Werte 
für Brennschacht 
und unter dem Trag- 
werk wurden durch 
Ablesung ermittelt 
und im Diagramm 
eingetragen. Die 
Gasmenge lag im all
gemeinen zwischen 
4500 und 5000m3/st. 
Die Zugdiagramme 
(Abb. 2) lassen eine 
wesentliche Verrin
gerung des Wider
standes der Semmel
steinschicht erken
nen. Während bei 
einer Schütthöhe 
von 5,5 m kleiner 
Steine der Zug
unterschied zwi
schen Kuppel und 
unter dem Trag
werk im Verlauf 
einer Anheizzeit von 
23 auf 27 mm WS 

I  U/rfer frag w ert anstieg, zeigen die
X  /fuppe/ i et zigen DiagrammeJa, U/r/e/’ c/e/7 700er Se/rfme/s7e//fe/r J. ° &

J i  » » 7J0er  -  -  eine Aenderung von
M  Jttjßremsc/rac/r/- 15 auf 23 mm WS.

A b b ild u n g  2. Z u g Verhältnisse Die Zugdiagramme 
im  W in d e r h itz e r  2. fallen stets etwas

verschieden aus, denn der Widerstand der Schicht 
ändert sich mit dem Quadrat der durchströmen
den Gasmer.ge. Er ist also außer von der Gas
menge und der Menge der Verbrennungsluft 
wesentlich von der Verbrennungstemperatur ab
hängig. Folgende Mittelwerte kann man aus den 
Diagrammen entnehmen:

a) Für 1 m 180er Steine in den oberen Lagen be
trägt der Zugverlust 2 mm WS.

b) Für 1 m 120er Steine in den unteren Lagen be-
1 ragt der Zugverlust 2,25 mm WS.

Der scheinbar geringe Unterschied hat seinen 
Grund in der wesentlich verschiedenen Temperatur 
und der damit verbundenen Aenderung der Menge 
der durchziehenden Gase in den oberen und unteren 
Schichten. Weiter unten ist angegeben, daß ein
Sem m elstein-W inderhitzer ohn e Gitterwerk bei 6 m (J)
etwa eine Schütthöhe von 9 m haben müßte (oben 
5 m große, darunter 4 m kleine Steine); der Zugver
lust der Semmelsteinschicht würde dann betragen: 
5 - 2  4- 4 • 2,25 =  19 mm WS. Vorausgesetzt ist 
dabei eine Gasmenge von etwa 4500 m*/st. Ent
spricht die Anordnung dem üblichen Winderhitzer 
mit Brennschacht und Kuppel, so wird sich in der 
Kuppel ein Ueberdruck von etwa 5 mm WS ein
stellen, so daß ein Kaminzug von etwa 15 bis 
20 mm WS erforderlich sein würde.

Um den T em p era tu rv er la u f in der Semmel
steinschicht zu verfolgen, wurden in verschiedenen 
Schichthöhen Thermoelemente eingebaut, und zwar: 

I. An der Grenze zwischen Semmelstein- und 
Gitterwerkschicht.

II. In der Schicht zwischen kleinen und großen 
Steinen.

III. 1,7 m von oben in den 180er Steinen.
IV. In der Kuppel.

Die Ablesungen geschahen alle 5 min während 
der Gas- und Windzeit. Es wurden durchgeführt:

a) Ein Versuch mit künstlichem Zug (also dem 
Zweiwinderhitzerbetrieb entsprechend).

b) Ein Versuch mit natürlichem Zug (gewöhnlicher 
Dreiwinderliitzeibetrieb).

Sasperioc/e Windperiode
WO

_

M y'

Jj_^
Abgas _

H  _r

Zu a. Es wur
den verbrannt 
7860 m3 Gas mit 
einem Heizwert 
vonl042WE/m3. 
Dem entspricht 
ein Wärmeauf

wand von 
8 200 000 WE. 
Die Windzeit 

, dauerte 70 min. 
Z eit ” E s wurden 26700

Abbildung 3. Tem peraturen in den m 3W in d v o n 3 5 °  
Semmelsteinen. Gasmenge 8000 m3/st. a u f jm  Mittel 

Heizwert 1040 W E/m 3. g2()0 e rw ärm t

Die erforderliche Wärme beträgt:
26 700 (0.3275 • 820 -  35 • 0,3128) =  6 850 000 WE.

Mithin ergibt sich ein Gesamtwirkungsgrad von 
rj =  83,5 %. Die Abgastemperatur betrug im Mittel 
115°; folglich die Abgaswärme:

7860 • 1,676 • 0,337 • 115 =  511 000 W E =  6,2 %. 
Danach bleibt für Leitung und Strahlung ein Ver
lust von 10,3 %.

Von diesen Werten hat sich also gegen früher 
kaum etwas geändert. Trägt man die in den ver
schiedenen Schichthöhen gemessenen Temperaturen 
als Ordinaten zu der Zeit auf (Abb. 3), so ergeben 
sich Kurven, die wesentlich flacher verlaufen als beim 
früheren Versuch mit 5,5 m 120er Steinen. Trägt man 
die Temperaturänderungen in gleichen Zeitabständen 
für die Gas- und für die Windzeit in Abhängigkeit
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von der Schichthöhe auf (Abb. 4), so zeigt sich be
sonders deutlich in der Windzeit der fast geradlinige 
Verlauf der Temperaturen in der Schicht der 180er 
Steine. Beim Uebergang in die Schicht der kleinen 
Steine findet für die höheren Temperaturen ein ge
wisses Anstauen der Wärme statt.

Um die Erwärmung des Windes zu übersehen, ist 
der jeweilige Wärmeinhalt von 1 m3 Wind beim 
Durchstreichen der Semmelsteinschichten aufge
tragen (Abb. 4, gestrichelt). Hierzu ermittelt man aus 
dem Temperaturdiagramm für die Windzeit etwa von 
50 zu 50 cm Schichthöhe die in gleichen Zeitab
ständen vorhandenen Temperaturen. Das Mittel aus 
diesen Werten gibt für die betreffende Schicht die 
mittlere Steintemperatur an. Da es hier nur auf 
Vergleichswerte ankommt, um den Verlauf der Kurve 
zu verfolgen, ist die Windtemperatur gleich der Stein
temperatur angenommen. Aus Temperatur und spezi
fischer Wärme

ffasyerdroi/e/r- 0000/r7J/sf ;  dn/re/zc/auer*: 0,S0s fs 
M hdper/öa'e: 7,77s/-; ffe/zw er/-: 70wW f//77-3.ergibt sich der 

Wärmeinhalt für
1 m3 Wind. Die 
Kurve verläuft 
in der Schicht 
der 180er Steine 
fast geradlinig, 
während sie in 
der Schicht der 
kleinen Steine 
stärker umbiegt. 
Die Kurve und 
die Temperatur

diagramme 
lassen erkennen, 
daß der Anteil 
der untersten 
Schicht kleiner

Abb. 4, daß bei der Gasperiode eine Schicht von drei 
weiteren Metern Semmelsteine die Abgase auf 120° 
abkühlt. Die Gesamthöhe der Semmelsteinschicht 
müßte also 9 m sein.

Zu b. Ganz in entsprechender Weise wurde ein 
V ersuch  m it n a tü r lich em  Zug ausgeführt. Die 
stündliche Gasmenge wurde auf 4600 m3 eingestellt 
und der Winderhitzer 2,9 st aufgeheizt. Der Heiß
wind zeigte einen Temperaturverlauf von 980 bis 720°; 
die Windzeit dauerte 1,834 st, die stündliche Wind
menge betrug 23200 m3. Danach wurden aufgewandt: 

2,9 • 4 600 • 1049 =  14 000 000 WE.
Im Heißwind wurden zurückgewonnen:

1,834 • 23200 (0,328 • 850 -  33-0,3128) =  11510000 W E.
Der Gesamtwirkungsgrad des Winderhitzers mit 

11 510 000 ,
i * t\c\i\ =  % ist also etwa ebenso hoch wie14 UUU UUU
beim vorigen Versuch. Die Abgastemperaturen ver-

7em/7e/ta /u /’ /> 0? 
7700 -
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Abbildung 4. Temperaturgefälle in den Semmelsteinen
7mJH'/hd

Steine am Wärmeaustausch nur ziemlich gering ist.
Um den Anteil des Gitterwerks an der Erwär

mung festzustellen, geht man von folgender Ueber- 
legung aus: Die Aenderung des Wärmeinhalts der 
Abgase im Gitterwerk muß gleich der Wärmezu
nahme des Windes in diesem Bereich sein. Da es 
schwierig ist, die wirkliche Gas- bzw. Windtempera
tur zu bestimmen, nehme man zur Berechnung die 
mittlere Steintemperatur. Dann wird die Wärme
änderung der Abgase zu klein erscheinen und die 
Aenderung der Windwärme zu groß. Als arithmeti
sches Mittel aus beiden ergibt sich etwa 950 000 WE. 
Dieser Wert bedeutet von der Gesamtwärmeauf

nahme des Windes 950 000 =  etwa 14%. Man wird
6 850 000

danach annehmen können, daß der Anteil des Gitter
werks an der Erwärmung etwa 15 % ausmacht. Un
ter Zugrundelegung dieses Wertes ergibt sich für 
Semmelsteinschicht, Kuppel und Brennschacht eine 
Heizflächenbeanspruchung von

59
gjr • 0,85 • 6 850 000

------------— -------------  =  2 150 W E/m 2/st.
2 260

Fragt man nun, wie hoch muß bei den vorliegen
den Verhältnissen die Semmelsteinschicht sein, um 
die 13 m Gitterwerk zu ersetzen, so sieht man aus

liefen zwischen 100 und 135°. Um den Temperatur
verlauf besser zu übersehen, wurde noch ein Thermo
element ziemlich genau in die Grenzschicht der 
großen und kleinen Semmelsteine eingebaut (ist mit 
Ila bezeichnet). Die Temperaturlinien in Abb. 5 
zeigen einen ziemlich geradlinigen Verlauf. Die Linie 
IV läßt ersehen, wie in der ersten Stunde die Tempe
ratur in der Kuppel gleichmäßig ansteigt. Dann wird 
allmählich die Verbrennungstemperatur erreicht, 
die Linie zeigt kaum noch ein Ansteigen. Deutlicher 
sehen wir die Verhältnisse in Abb. 6. Nachdem die 
Kuppel die Verbrennungstemperatur erreicht hat, 
dringt diese höchste Temperatur mehr in die Tiefe. 
Gegen Ende des Versuches haben wir in den oberen 
iy 2 m nur eine ziemlich schwache Neigung der Linien. 
Dieser Teil der Schicht ist also ziemlich mit Wärme 
gesättigt. Infolgedessen zeigt die Kurve der Aende
rung des Wärmeinhalts im oberen Gebiet der 180er 
Steine eine schwache Krümmung. Der Gesamtvcr- 
lauf der Kurve weicht jedoch nicht wesentlich von 
einer Geraden ab. Als Anteil des Gitterwerks an der 
Erwärmung erhält man 16 %. Das bestätigt die 
obige Annahme, daß man im Mittel mit 15 % rechnen 
kann. Die Heizflächenbeanspruchung ergibt sich bei 
diesen Verhältnissen zu



Te
m

pe
ra

tu
r/f

l 
°C

324 Stahl und Eisen.
Versuche m it größeren Sem m eUteinen in  W inderhitzer ^ 46. Jahrg. Kr. 10.

0,85 • 11 510 000 _  ^270 WE/m2st.
2,9 • 2660

Abb 6 zeigt, daß zum Ersatz des Gitterwerks 
auch für diese Verhältnisse eine Semmelstemschicht 
von etwa 3 m nötig ist. Die Anordnung im reinen 
Semmelstein-Winderhitzer wird zweckmäßig so ge
troffen, daß man für die oberen 5 m große Sterne

. i i  • n  * l  l i . « rl n  / i  111’ ̂  n  r l  l  P
nimmt und darunter 4 m kleine.

Z » r
Gasperiode

Sollte dadurch die
Wir/dperiode

Danach ergibt sich eine mittlere spezifische 
Wärme c für die Semmelsteine:

=  o,31 W E/kg °C.
68 000 • 440

Für Versuch a ist unter derselben Voraussetzung 
die von der Semmelsteinschicht übertragene Wärme

50
o 85 • 6 850 000 -  160 • 2150 • ... =  5 480 000 WE.

Z e it

60
Rechnen wir mit obiger spezifischer 
Wärme, so ergibt sich eine übertragene 
Wärmemenge von

68 000 • 300 • 0,31 =  6 320 000 WE. 
Der Wert ist also zu hoch. Man ersieht 
daraus, daß beim schnellen Aufheizen 
die Wärme nicht den ganzen Stein 
durchdringt, sondern nur bis zu einer 
gewissen Zone kommt. Danach dürfen 
die Semmelsteine für beschleunigten 
Betrieb keinesfalls dickwandiger sein 
als die jetzigen 180er Steine.

Da der Anteil der untersten Sem- 
melsteinschichten am ärmeaustausch 
ziemlich gering ist, lag es nahe, zu_ _ J . . . .

Abgastemperatur um einige ^ ^ V e rb e s^ e ”
eine Verrin- zu b.he Ab; aStcmPer»t»ren M erbat,eu. Der Yeu

n'M periode:7,83rsf; ffe/Zwer/-: 7dwM,'£M J .

//ö/re d er Setm re/s/& r}rsc'M tfrf:
¥m, 'Größe 7ä0x7äd 

» 720X720
TTrer/rrc/e/e/rrefffe

gerung des inne 
ren Widerstan
des erstrebens
wert sind.

Bei beiden 
Versuchen muß 
die mittlere 
Temperaturzu

nahme der Sem
melsteinschicht 
während des An- 
heizens gleich 
der Temperatur
abnahme wäh
rend der Wind
zeit sein. Man 
erhält dieseTem- 
peraturen durch 
Planimetrieren 

der Flächen unter den höchsten bzw. tiefsten Tem
peraturlinien in den Abb. 4 und 6 für Gas- und 
Windperiode.

Es ergibt sich:
1. bei Versuch a:

für die Gaszeit . . . .  395 bis 695 =  300"
für die W indzeit . . .  660 „ 360 =  300°

2. bei Versuch b:
für die Gaszeit . . . .  390 bis' 830 =  440°
für die Windzeit . . . 785 ,, 345 =  440°

Bei Versuch b beträgt die in Semmelsteinschicht, 
Kuppel und Brennschacht übertragene Wärmemenge 
0.85 • 11 510 000 =  9 800 000 WE. Nimmt man an, 
daß die Heizflächenbeanspruchung für Kuppel und 
Brennschacht dieselbe ist wie in der Semmelstein
schicht, so bleibt für diese allein:

9 800 000 -  160 • 1270 • 2,9 =  9 200 000 WE.

7em p era /i/r //? 
7200-

Abbildung 6. Temperaturgefälle in den Semmelsteinen.

tilator wurde daher auf höhere Drehzahl gebracht 
und die Gasmenge versuchsweise auf 10 000 m3/st 
(0° u. 760 mm QS) eingestellt. Die Abgasanalysen 
zeigten neben 1 bis 2% 0 2 etwa 3 bis 4%  CO. Bei 
9000 m3/st war die Verbrennung im Anfang gut, 
jedoch stellte sich nach etwa 30 min neben Sauerstoff 
auch Kohlenoxyd ein. Der Kohlenoxydgehalt war 
nach einer Stunde auf etwa 2,5 % angestiegen. Aus 
der gleichmäßig abgesaugten Durchschnittsanalyse 
ergab sich ein Verlust durch unverbrannte Gase von 
4% . Nun wurde der Versuch mit 8500 ms/st (0°
u. 760 mm QS) durchgeführt. Die Verbrennung war 
sehr gut: über 24%  CO,, 0,2% 0 2, und erst nach 
einstündiger Brenndauer traten kaum meßbare 
Spuren von Kohlenoxyd auf. Die Abgastempera
turen waren um etwa 1 0 0 gestiegen.
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In Abb. 7 sind die Wirkungsgrade des Wind
erhitzers 2 bei verschiedenen Gasmengen zusammen- 
gestellt. Man ersieht daraus, daß der Gesamtwir
kungsgrad fast unabhängig von der verbrannten 
Gasmenge ist. Die Grenze von 8500 m3/st ist lediglich 
durch die vorhandenen Größenverhältnisse bedingt; 
der vorhandene Yerbrennungsraum reicht nicht aus, 
größere Gasmengen vollkommen zu verbrennen. 
Stände ein Winderhitzer mit größerem Brennschacht 
und Durchmesser zur Verfügung- so könnte zweifellos 
die Leistung der Semmelsteinschicht noch merklich 
erhöht werden.

Von der Firma Wunderlich & Co., Dresden, werden 
Semmelsteine in drei verschiedenen Sorten: A2, A 3 
und A 4 geliefert, die sich hauptsächlich nach dem Ton
erdegehalt und der Feuerfestigkeit unterscheiden. Die 
Vorschriften fordern für diese Sorten einen Ton
erdegehalt von 40—42 % bzw. 36— 39 % bzw. 33 bis 
35 % und eine Feuerfestigkeit von Segerkegel 34 
bzw. 33 bzw. 32— 33. Es ist aber bekannt, daß

700 VYirkungs-iffrad

□  M gas-
rer/ust

"Wer/ustdurc/J 
2 Stratr/ung

I  Energie fu r 
ye/rfi/ator

Wer/ustdurc/r 
AuwerOn Gase

¥600 

Abbildung
9000 T7i 3G a s/jfÖOOO SSOO 

7. W irkungsgrade des Semmelstein-Wind
erhitzers 2 bei verschiedenen Gasmengen.

die chemische Analyse und die Feuerfestigkeit nach 
SK-Bestimmung nicht allein ausschlaggebend sind, 
und besonders bei hochbeanspruchten Steinen auch 
das physikalische Verhalten der Steine und besonders 
die rationelle Analyse in Betracht kommen. Es muß 
bei genügender Feuerfestigkeit vor allen Dingen eine 
hohe Widerstandsfähigkeit gegen Temperaturwechsel 
vorhanden sein, d. h. die Steine dürfen bei guter 
Wärmeaufnahmefähigkeit keine großen Gehalte an 
freiem Quarz besitzen. Der Quarz hat bekanntlich 
bei den in den oberen Schichten im Winderhitzer 
bestehenden Temperaturen die Eigenschaft, seine 
Beschaffenheit zu ändern, und diese Aenderung er
folgt unter größerer Ausdehnung des Volumens. 
Diese Ausdehnung wiederholt sich fortgesetzt in den 
Temperaturen von etwa 500—800 °, und es ist erklär
lich, daß dadurch der Stein in seiner Struktur ge
lockert wird und zerfallen muß.

Auf der Sophienhütte wurden mit der Sorte A 2 
die besten Erfahrungen gemacht. Sie hat bei hoher 
Feuerfestigkeit einen sehr geringen Gehalt an freiem 
Quarz, dagegen einen hohen Gehalt, rd. 92 %, an 
reiner Tonsubstanz. Diese Zusammensetzung gibt die 
Gewähr, daß ein Mürbewerden und Zerfallen der 
Steine nicht stattfindet, da die Umwandlungser- 
scbeinungen des Quarzes nicht auftreten können.

Wir haben Winderhitzer I, der als erster mit 2 m 
120er Semmelsteinen aufgefüllt war, seit August 1922 
ununterbrochen in Betrieb, ohne daß sich eine Aen
derung in der Wärmeaufnahmefähigkeit oder der 
Struktur der Steine gezeigt hat. Auch beim Wind
erhitzer II, der vor dem Umbau auf 180er Semmel
steine etwa 8 Monate mit 5,5 m 120er Semmelsteinen 
in Betrieb war, hat sich beim Ausbau der Semmel
steine kein Nachteil bezüglich deren Beschaffenheit 
gezeigt.

Z u sam m en fassu n g ,
Zusammenfassend kann man feststellen, daß die 

180er Semmelsteine im Winderhitzer sich sehr gut 
bewähren. Die Schaubilder lassen erkennen, daß An
steigen und Abfallen der Temperaturen in der Schicht 
der großen Semmelsteine fast geradlinig erfolgt, daß 
die Schichten also gleichmäßig am Wärmeaustausch 
teilnehmen. In dieser Hinsicht verhalten sich die 
großen Semmelsteine wie das Gitterwerk, nur mit 
erheblich stärkerer Wirkung, wodurch die Möglich
keit besteht, Winderhitzer mit erheblich geringeren 
Abmessungen für die gleichen Verhältnisse zu bauen.

Um die hohen Anfangstemperaturen vom Ofen 
fernzuhalten und den starken Temperaturabfall aus
zugleichen, sieht man am besten eine Regelung durch 
Kaltwindzusatz vor. Durch ein Thermoelement in 
der Heißwindleitung und ein Galvanoskop mit 
Höchst- und Mindestkontakt betätigt man ein 
Kelais, welches die Regelung der zugesetzten Kalt
windmenge auf elektrischem Wege bewirkt. So kann 
man erreichen, daß die Heißwindtemperaturen nahe
zu gleichbleibend gehalten werden.

Besonders scheint auch das Verhältnis Steinge
wicht : Heizfläche gut getroffen zu sein. Die Steine 
lassen ohne Schwierigkeit ein schnelles Aufheizen zu. 
Beim Versuch a betrug die Heizflächenbeanspruchung 
2150 WE/m2 st; bei den letzten Versuchen wurden 
sogar Werte von 2300 erreicht. Dabei hat sich 
gegenüber den 120er Steinen die Aufnahmefähig
keit wesentlich gebessert, während der Zugverlust 
merklich geringer geworden ist.

Wie hoch die Gasersparnis bei Winderhitzern mit 
Semmelsteinen gegenüber dem Betrieb mit einfachem 
Gitterwerk ist, möge folgendes Beispiel zeigen.

Ist der Windbedarf für einen Ofen 22000— 23000 
m3/st und soll dieser Wind um 750° erwärmt werden, 
so beträgt die hierfür aufzuwendende Gasmenge 
(Hu =  1040 WE) bei einem Winderhitzer ohne 
Semmelsteine (Wirkungsgrad =  60 %):

22 500 • 750 • 0,326
V =

0,60 • 1040
8800 m 3

Wird für dieselben Verhältnisse ein Semmelstein- 
Winderhitzer mit einem Wirkungsgrad von 80 % 
verwandt, so ist die nötige Gasmenge:

22 500 • 750 • 0,326V = 6600 m3
0,80 • 1040

Danach beträgt die Ersparnis etwa 25 %.
Die Vorteile der Winderhitzung mit Semmel

steinen liegen neben einer wesentlichen Gasersparnis 
in einer großen Wirkung auf kleinstem Raum, also 
billigsten Betriebskosten nebst Ersparnis an Raum 
und Anlagekapital.
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An den Vortrag schloß sich f o l g e n d e  E r ö r te r u n g :  
Direktor P. H e sk a m p  (Ruhrort): Auch wir haben 

in unserem Betriebe eingehende Versuche mi b_
steinen angestellt, deren Versuchsbedingungen ̂ 
nisse in  folgendem kurz wiedergegeben seien:

D ie  T e m p e r a tu r e r h ö h u n g  n a c h  Durchgang von
10 000 m3 Gas b e tr ä g t  hier 15° gegenüber 25» ohne
S e m m e ls te in e .

Die 2 m  h o h e  S e m m e ls te in la g e  im W inderhitzer 13 
s e n k te  d ie  A b g a s te m p e r a tu r  um rd. 20°. Dagegen k o n n te  

die 7 m h o h e  Semmelstein
la g e  in Apparat 45 die 14 m

1. A usgitterung . . • •
2. Höhe der A usgitterung
3. Höhe der Semmel

schicht1) .......................
4. Größe d. Semmelsteine
5. Gewicht d. Schüttung
6. Oberfläche G itte r2)
7. Oberfläche Semmel .
8. Oberfläche K uppel u.

Schacht .......................
9. Gesam toberfläche . .

Apparat 23 
m it 4 m 
Semmel
steinen

Apparat 13 
mit 2,2 m 
Semmel
steinen

Apparat 45 
mit 5,15 m 

Semmel
steinen

160 X 160 160 X 160 100 X 100
19,5 19,5 10

4 2,2 5,15

120 X 120 180 X 180 180 X 180
75 45 120

5400 5400 2700
3500 1700 3900

110 110 250
9010 7210 6850

Apparat 45
m it 7,30 m 

Semm ei
ste inen

Apparat 54

100 X 100 
10

7 3 
180 X 180 

165 
2700 
5100

250 
8050

100 X 1001 
24

8100

110
8210

‘> V e r g l e i c h e n d e  Z u s a m m e n s t e l l u n g  e i n e r  n e
. °  . . .  - j  CI _____ « « / v l o f o i n f l i l i n n ! ? .

Semm

120x120

(1st eine 

180X180

Gitter 1 

100X100

1. Gewicht je m 3 Füllung t
2. Oberfläche je m 3 . . m 2
3. Gewicht je m 2 Ober

fläche ........................... kg
4. Preis je t 3) . . . .  M
5. Preis je m 3 Füllung3) M

0,705
36.4

19.4

|_____

0,968
29,0

33,3
120
115

1,100'
14,1 |

78,5
94

103

3. Z u g v e r lu s te .
Es wurden die Reibungsverluste festgestellt. Ge

messen durch die Absenkung des Differenzzuges über und 
unter den Semmelsteinen beim Zumachen des Apparates. 
Diese Zugverluste sind proportional der absoluten Tem- 
peratur und etwa proportional dem Quadrat der zuge-

fehlendes Gitterwerk nicht 
völlig ersetzen.

5. H e iß w in d te m p e r a 
tu re n .

Tem peraturabfall bei kleinen 
Semmelsteinen 200° je st, 
Tem peraturabfall bei großen 
Semmelsteinen 100 bis 150° 
je st, ist scheinbar unab
hängig von der Schütthöhe.

M ittlere Heißwindtempe
ra tu r wurde erhöht 
bei den 4 m kleinen Steinen 

um 50°, 
bei den 2 m großen Steinen 

um  60°.
Die Heißwindtem peratur von A pparat 45 reichte an 

die von A pparat 54 (100 X 100 Gitter) nicht heran. 
Jedoch wird dies m it den geringen Gasmengen Zusammen
hängen, die der A pparat 45 infolge schlechten Zuges 
wegen zu enger Abgasquerschnitte aufnehmen kann. 
(Gasmengenmessung war an A pparat 54 noch nicht vor
gesehen.)
6. W ä rm e a u fn a h m e  d e r  180 X 180 S e m m e ls te ia e  

im  A p p a r a t  45.
Von der durch das Gas eingeführten Wärmemenge 

wurden rd. 20 %  von Kuppel, Schacht und Umfassungs- 
mauerwerk aufgenommen, 8 bis 9 %  gingen ins Abgas. 
20 bis 25 %  nahm  das Gitterwerk auf. Die übrigen ver
teilten sich wie folgt:
W ä r m e a u f n a h m e  i n  %  d e r  e i n g e f ü h r t e n  G a s 

w ä r m e e i n h e i t e n .

Gitter

160x160

Semmelsteine

4 m 
120X120

5 m 
180X180

7 m 
180X1^0

Zugverluste bei 10 000 
m3/s t Reingas gegen 
E nde einer Gasperiode 
in mm WS . . . .

M aximale Gasmenge
1"
12 000

17

10 500

6,0 

10 000

1 0 ,0

8000

Schütt
höhe

Anfang Mitte Ende der Uaszeit |

insgc- je m 
samt j Schütt

et/ höhe

insge
samt

%

je m 
Schütt

höhe

insge
samt

%

je m 
Schütt- 

höhe

2 m 25 1 12 17 9 11 6 ,
5 m 43 1 66) 44 9 30 6
7 m 47 , 2

1
52 4 42 6

Hoher Zugverlust bedingt geringen Auftrieb an der 
Luftklappe und dam it schlechte Verbrennung bei Druck- 
und Zugschwankungen.

4.

Giiter
160X160

Gitter
100x100

4m  120/120 
19,5 m 
Gitter 

160X160

2 m 180/180 
19,¡) m 
Gitter 

160X160

5 m 180/180 
10 in 
Gitter 

100X100

7m l80/160j 
10 m i 
Gitter | 

100X100

Durchschnittliche 
Abgastemperatur . 230—2404  ̂ 120 170—180*, 120 170*) 140‘)

Bei dem A pparat m it kleinen Steinen waren die 
Abgastemperaturen durchschnittlich 50° niedriger als 
an 'einem  normalen gleichgegitterten.

J) Die Semmelsteine sacken im Betrieb zusammen 
(auf 5 m y2 m). Es ist hier die Schütthöhe angegeben.

2) Gemeint ist die theoretische Oberfläche. Die 
Nutzoberfläche ist nach Messungen an den kleinen Steinen 
mindestens 10 %  geringer.

3) Nur der Steine.
s) Bei Versuchen erm ittelt.

Zusammenfassend kann über unsere Versuche ge
sagt werden, daß durch Verwendung von Semmelsteinen, 
soweit der natürliche Zug ausreichte, der Wirkungsgrad 
der W inderhitzer verbessert wurde.

Bezüglich H altbarkeit der Steine haben sich bisher 
keine Anstände ergeben. Der Staubgehalt in unserem 
Cowpergas beträgt 0,2 bis 0,4 g/m 3.

Direktor H. S ch m alen - 
b a c h  (Bremen - Oslebshau
sen) : Aus den Ausführungen 
von D irektor Zillgen und 
Heskamp geht bei aller Aner
kennung der Erfolge, die mit 
den Schüttsteinen, in diesem 
Falle Semmelsteinen, erzielt 

amu, daß entsprechend der Schütthöhe der
Sem’melsteine und ihrer Form  ein Zugverlust bei der Auf
heizung der W inderhitzer e in tritt. Zillgen teilte mit, 
daß dieser Zugverlust nur durch künstlichen Zug wett
gemacht werden könnte oder durch entsprechende E r
höhung des Kamins. Letzteres wird kaum  einen nennens
werten Erfolg bringen, da die Abgastem peratur zu niedrig 
ist. Eine beschleunigte Heizung der W inderhitzer, wie sie 
heute allgemein angestrebt wird, ist also bei gewöhn-

ä) (4 3 -2 5 )  : ( 5 - 2 ) .

ohne
Gitter

4.’04)
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liebem Kaminzug kaum  möglich. W enn man nun bei der 
Verwendung von Semmelsteinen oder einer anderen A rt 
von Schüttsteinen solche Nachteile hat, so ist es zum 
mindesten verfehlt, neu zuzustellende W inderhitzer mit, 
Schüttsteinen zu füllen, eben wegen des Zugverlustes 
-während des Anheizens und des wohl zu beachtenden 
Druckverlustes während der W indzeit. Die altbewährte 
B auart der Heizzüge in den W inderhitzern, die der Wind- 
bzw. Heizgasrichtung parallel laufen, ist also die richtige. 
Um die Wärme der Heizgase voll auszunutzen, ist man ja 
längst dazu übergegangen, die Besatzsteine so einzubauen, 
daß sie den Gasen eine möglichst große Heizfläche bieten
— ich erinnere an die von m ir zuerst 1914 eingebauten 
Schiffer-Strack- oder A cht-K antrohr-Steine m it 70 mm (J) 
sowie 50 mm [J] - Zügen, die durch Zusammenbau 
der A cht-K antrohr-Steine entstehen. Ich gehe wohl 
nicht fehl, wenn ich betone, daß diese Steine den 
Schüttsteinen' zum Leben verholfen haben. Ich spreche 
also nach wie vor den A cht-Kantrohr-Steinen das

W ort, oder heute noch
___m ehr der neuesten

K onstruktion, die 
Heizfläche und Steine 
je m3 Zustellungsraum 
noch wesentlich ver
größern (s. Abb. 8). 
Nach den Erfahrun
gen, die m it den Sem
melsteinen gemacht 
sind, dürften die 
kleinen Löcher keine 

betriebstechnischen 
Bedenken machen. 
Schüttsteine sind nur 
in geringen Schütt
höhen von etwa 1 m 
zweckmäßig, da, wo 
m an alte W inderhitzer 
m it überweiten Heiz
zügen nicht abreißen 
will, und zwar nicht 
etwa zur Erhöhung 
der Heizfläche, son
dern zur Ausnutzung 
der vorhandenen Heiz
fläche. Denn bekannt
lich nehmen die Heiz
gase nach Verlassen
des Brennschachtes 
den kürzesten Weg
zum Rauchgaskanal, 
benutzen also in der 
Hauptsache die dem 
Brennschacht zu
nächst liegenden Heiz
züge. Sind die Heiz
züge m it Schüttsteinen 

belegt, so finden die Heizgase W iderstand und streichen 
nach Passieren der Schüttsteine gleichmäßig durch alle 
Heizkanäle; die Schüttsteine erhöhen also mehr m ittel
bar die Heizfläche. E in  weiterer Vorteil der Schüttstein
füllung wird der sein, daß die Heizgase bei dem W ider
stand, den ihnen die Schüttsteine bieten, also durch das 
Aufprallen auf dieselben, vollständig verbrennen. Kurz 
gefaßt: Schüttsteine in  geringer Schütthöhe bei alten 
Winderhitzern; bei neuen dagegen englochige Steine m it 
großer Heizfläche und großem Steingewicht je Raum 
meter.

®r.»2ing. P. G e im e r (Troisdorf): W enn man die von 
dem Vortragenden bekanntgegebenen Heißwindtem 
peraturen betrachtet, so kann m an zu der Ansicht 
kommen, daß sie doch nicht so sind, wie sie der Hochöfner 
verlangen muß. Der Tem peraturabfall innerhalb einer 
Windzeit soll zweckmäßig n icht m ehr als 100 bis !20° 
betragen, allenfalls kann m an noch einen Unterschied von 
150° für höchste und niedrigste W indtem peratur zulassen.

Der W inderhitzer m it 120er Semmelsteinen ha t in 
einer Windzeit einen Tem peraturabfall von 290°, der

Abbildung 8.

W inderhitzer m it 180er Semmelsteinen einen T em peratur
abfall von 230°, und nur der W inderhitzer, der ausgegittert 
155 X 155 K analquerschnitt aufweist, kann in seinem 
Tem peraturabfall als dem Hochofen zuträglich angesehen 
werden. Diese Tatsache erklärt sich daraus, daß bei Ver
wendung von Semmelsteinen eine wichtige Grundlage 
zweckdienlicher wirtschaftlicher W inderhitzung voll
ständig außer ach t gelassen wird, nämlich die W ahl des 
richtigen Verhältnisses von Heizfläche zu Steingewicht.

Wie sehr das Verhältnis Heizfläche zu Steingewicht 
bei den Semmelsteinen aus dem Rahmen fällt, erhellt 
aus den Angaben von Ham ickell in seinem früheren
Vortrage; bei diesen Zahlenangaben ist bei den Semmel- 
steinen allerdings Oberfläche =  Heizfläche gesetzt, da 
niem and bei der Schüttung der Semmelsteine angeben 
kann, wieviel nun von der Oberflächc als Heizfläche in 
Frage kommt.
120 X 120 Semmelstein 438 cm2 Oberfl./kg Steingewicht
180 X 180 „  334 „
155 [[] G itter Buderus 115 „ „  „

Zum Vergleich seien noch die entsprechenden Zahlen
von Troisdorf genannt:
W inderhitzer 8 (120 [J] Löcher 60 mm Steinst.) 125 cm2 

Heizfläche/kg Steingewicht,
W inderhitzer 6 (100 [¡] Löcher 50 mm Steinst.) 168 cm2 

Heizfläche/kg Steingewicht.
Nun h a t sich bei unseren W inderhitzern, die etwa 

9000 bis 10 000 m3 Gas je s t verbrennen und nach dem 
Zwei-W inderhitzer-Verfahren arbeiten, herausgestellt, daß 
bei dem W inderhitzer m it Steinen von 60 mm ein Heiß
w indtem pera turabf all von 100° nach 2 st, bei dem W ind
erhitzer m it 50-mm- Steinen derselbe nach l 1/4 s t erreicht 
war, also zu einer Zeit, wo der W inderhitzer noch nicht 
umgestellt werden sollte. W ir haben daraus geschlossen, 
daß wir das günstigste Verhältnis von Heizfläche zu Stein- 
gewicht bereits überschritten hatten , und wir werden 
voraussichtlich bei späteren Bauten wieder eine größere 
Steinstärke wählen, selbst auf die Gefahr hin, daß die 
Abgasverluste wieder etwas größer werden sollten. Soviel 
mir bekannt geworden ist, ha t Bansen genauere
Versuche über die W irkung des Verhältnisses Heizfläche 
zu Steingewicht angestellt und' ist zu ähnlichen Ergeb
nissen gekommen, wie wir sie in Troisdorf im Betriebe 
gem acht haben.

Im  übrigen h a t sich bei uns in ausgedehnten Versuchen 
herausgestellt, daß die Verringerung der Abgastemperatur 
durchaus nicht nur dem W irkungsgrad zugute kommt. 
So ha tten  wir

bei 60 min bei 50 irm  
Steinstärke Steinstärke

Abgastemperatur . . . 250° 120°
W irkungsgrad . . . .  85,0 %  84,7 %
Rauchgasverlust . . . 10,5 %  6,4 %
Sonstige Verluste . . . 4,5 %  8,9 %

W irkungsgrad und Rauchgasverluste sind durch direkte 
Messungen erm ittelt, die sonstigen Verluste, wohl meist 
Strahlungsverluste, aus der Differenz berechnet. Man sieht 
hieraus, daß der Gewinn durch Verminderung der Abgas- 
verluste, durch erhöhte Strahlungsverluste wieder aus
geglichen wird. (Zwischenruf: Das kann nicht stimmen.) 
Das kann  wohl stimmen, wenn m an bedenkt, daß die 
Strahlungsverluste in  der vierten Potenz der Tem peratur
differenz wachsen und bei den 60-mm-Steinen der W ärm e
inhalt des W inderhitzers sich über einen weiten Raum  
erstreckt, aber eine geringere Temperaturdifferenz auf
weist als bei den dünnwandigen Steinen, welche die 
Hitze im obersten Teil des W inderhitzers zusammen
drängen und daduroh naturgem äß eine viel größere ö r t 
liche Ueberhitzung hervorrufen. Die Unterlagen zu den 
gemachten Ausführungen stehen Ihnen jederzeit zur 
Nachprüfung zur Verfügung.

Ich  wollte Ihnen beweisen, daß m an dieselben W ir
kungen, die der Semmelstein hervorruft, auch in  norm al
gegitterten W inderhitzern erhalten kann, wenn m an nur 
die Steinstärke entsprechend wählt, daß m an aber bew ußt 
den entgegengesetzten Weg geht, um  großen T em peratur
abfall im heißen W inde zu vermeiden.
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W eiter ist bei der Verwendung der Semmelsteine 
noch zu bemängeln, daß vollkommen unklare V e rh a ^  
nisse im W inderhitzer geschaffen werden^ Wieviel Proze 
der Semmelsteinoberfläche werden als Heizfläche nutzbar 
gemacht ? Heskamp gibt 90 %  an, eine Z a h l d i e i c h b -  
zweifle. Man muß also für jeden neuen Winderhitzer 
durch Versuche seine W irkung feststellen. V e r v 
tragende h a t selbst die Schwierigkeiten der^ Zugverha - 
nisse betont; wie, wenn nun ein Teil der Semmelsteine 
zusammenbackt oder verstaubt und dadurch den Zug be
hindert ? Bei jedem noch so eng gegitterten Wmderhitze 
kann man sofort durch Ableuchten der Kanäle die aus- 
besserungs- oder reinigungsbedürftige Stelle ausfindig 
machen. Bei den Semmelsteinen muß man die gan , 
Füllung herausreißen und wieder neu schütten.

Zusammenfassend kann ich wohl sagen, daß die heu e 
bekanntgegebenen Versuchsergebnisse nicht dazu angetan 
sind, die Verwendung von Semmelsteinen besonders zu 
empfehlen. Die Erhöhung des Wirkungsgrades kann man 
in dem gegitterten W inderhitzer in dem zweckdienlichen 
Maße auch erreichen, ohne die unangenehmen Beiga en 
der Semmelsteine m it in den Kauf nehmen zu müssen.

Betriebsdirektor M. Z illg e n  (Wetzlar): Bei der
Durchsicht der von Heskamp angegebenen Versuchs
ergebnisse fallen zunächst die verschiedenen Kaum
gewichte je m3 Schüttung auf. 
haben ergeben

für 120er Semmelsteine . . . 
für 180er „ . . .

Unsere Ermittlungen

800 kg/m3 Füllung 
840 kg/m3 „

Wind-Eine vor wenigen Tagen 
erhitzerzustellung m it 180er Semmelsteinen ergab nach 
sehr genauer Wägung der Semmelsteine den W ert
850 kg/m 3 Füllung. j

Sehr auffallend sind die Angaben über den Apparat ¿6 
m it 4 m 120er Semmelsteinen und 19,5 m Gitterwerk 
160 X 160. Auf der einen Seite steht der hohe Zugver
lust von 17 mm WS, anderseits soll die Abgastemperatur 
höher sein als bei dem gleichausgegitterten Apparat 13 
m it 2 m 180er Semmelsteinen. Allerdings scheinen die Ab
gastem peraturen der Apparate 13 und 54 nicht durch be
sondere Versuche erm ittelt zu sein, was zur Vergleichs- 
heranziehung unbedingt nötig wäre. Hoher Zugverlust 
verringert die höchste Gasaufnahme der Apparate, den 
Zug- und Druckschwankungen muß sich der Betrieb 
durch Regeln an den Klappen anpassen.

Die Heißwindtemperaturen sind wesentlich von der 
Gas- und Windmenge abhängig. Sind die dahingehenden 
Messungen nicht einwandfrei, so haben Vergleiche nur 
bedingten W ert.

F ü r die Berechnung der Wärmeaufnahme der Semmel
steine sind Annahmen notwendig über den Einfluß von 
Kuppel und Brennschacht. Berücksichtigt man noch, wie

a u ß e r o r d e n tlic h  s c h w ie r ig  die Messungen der Gastempera
tu r e n  s in d , so  e r k e n n t  man, daß m an m it der Aufnahme
d e r  V e r s u c h se r g e b n is se  s e h r  vorsichtig sein muß. Unsere- 
V e r su c h e  h a b e n  im  a llg e m e in e n  e tw a s  höhere Werte er-

geben-en g emerkurigen Von Schmalenbach möchte ich 
entge^enhalten, daß ein Uebergang zu künstlichem Zug- 
beim “Semmelsteinbetrieb nur bei erheblicher Leistungs
steigerung nötig ist. Bei normalem Betrieb arbeitet der 
Semmelsteinwinderhitzer ohne Anstände m it natürlichem 
Zug weiter. Der Semmelsteinschüttung eine Erhöhung der 
Heizfläche absprechen zu wollen, widerspricht allen Ver
suchsergebnissen. Zahllose Betriebsversuche lassen die, 
starke Absenkung der Heizgastem peraturen bzw. die Zu
nahme der Heißwindtem peraturen in der Semmelstem- 
schicht erkennen, beweisen also dam it die große Wirk
samkeit der Semmelstein-Heizfläche.

Auf die Ausführungen von 2>r.<jng. Geitner habe ich 
zu erwidern, daß die Erscheinung der hohen Anfangs
tem peraturen erst in zweiter Linie von dem Verhältnis- 
Steingewicht zu Heizfläche abhängt. Sie ist vielmehr 
darauf zurückzuführen, daß durch die Semmelsteine die 
kinetische Energie der Gasteilchen zur wesentlichen 
Steigerung der W ärmeübergangszahl ausgenutzt wird 
und daher in den oberen Semmelsteinschichten ein außer
ordentlich starker W ärmeübergang stattfindet. An unserm 
Ofen h a t sich durch das hohe Temperaturgefälle in der 
W indzeit noch kein Nachteil ergeben. Trotzdem wollen 
wir versuchen, durch autom atisch geregelte Zugabe von 
K altw ind eine gleichmäßige W indtem peratur zu er
reichen. Die bereits abgeschlossenen Vorversuche haben 
die Einfachheit des Verfahrens ergeben.

Die Behauptung, daß die Verringerung der Abgas
tem peratur nicht dem W irkungsgrad zugute kommen 
müsse, läßt sich nicht aufrecht erhalten. Die angezogenen 
Versuchsergebnisse können ihre Erklärung nur darin 
finden, daß entweder die Ummauerungen der Winderhitzer 
nicht gleich stark, oder daß die M eßvorrichtungen fehler
haft sind. Die Erwärmung der Umfassungsmauer geschieht 
durch die Heizgase. I s t  nun die W ärmeaufnahme durch 
die dünnwandigere Ausgitterung eine wirksamere, so 
sinkt die Heizgastemperatur schneller als bei dickwandiger 
Ausgitterung. Es ist ausgeschlossen, daß sich auf diese 
Weise am Mantel ein größerer Bereich höherer Tempera
tu r einstellt, der ein W achsen der Strahlungsverluste 
bedingt.

Auf welche Weise durch die Semmelsteine unklare 
Verhältnisse geschaffen werden, ist nicht ganz verständ
lich. Wieviel von der theoretischen Oberfläche als Heiz
fläche anzusprechen ist, ist für die Beurteilung des Wind
erhitzerbetriebes ohne Bedeutung. Man rechnet einfach 
m it der theoretischen Oberfläche.

Verhüttungsversuche mit Fricktaler und G onzen-Erz.
Von E. D ürrer in Berlin.

(Zweck und Umjang der Versuche. Versuchsanordnung. Versuchsmaterial. Durchführung und Auswertung der Versuche.}

Um neben der Klärung der elektrischen Leit
fähigkeit1) der für eine elektrische Verhüttung 

schweizerischer Eisenerze gegebenenfalls in Frage 
kommenden Materialien auch noch Aufschluß über 
deren metallurgisches Verhalten zu erhalten, wurden 
im Aufträge der „Studiengesellschaft für die Nutz
barmachung der schweizerischen Erzlagerstätten“ 
im Betriebe der Oehlerschen Eisen- und Stahlwerke 
Verhüttungsversuche durchgeführt. Wenn auch 
die Versuchsbedingungen in wesentlichen Teilen von 
denjenigen des praktischen Elektrohochofenbetriebes 
abwichen, so lassen die Ergebnisse doch wertvolle 
Schlüsse auf die Verhüttung dieser Materialien in 
metallurgischer Hinsicht zu.

i) St. u. E. 44 (1924) S. 465/8 u. 748/50.

Für die Durchführung der Versuche stand der in 
Abb. 1 gekennzeichnete kippbare Einphasen-Ofen 
mit einer Leistung von 450 kW zur Verfügung. Der 
Boden und der zylindrische Schacht waren bis auf 
ein oberes, aus Schamotte bestehendes Abschlußstück 
aus Elektrodenabfallstücken aufgemauert. Die 
Beschickungsmaterialien wurden auf Faustgroße 
zerschlagen und nach guter Durchmischung in den 
Ofen geworfen2).

2) E in ausführlicher Bericht über die Versuche ist 
unter dem Titel „Untersuchungen zur K lärung der Frage
der elektrischen V erhüttung schweizerischer Eisenerze“
(48 S. m it 3 Abb. u. 39 Zahlentafeln, Preis Inland
5 R.-M ) im  Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, 1924 
erschienen.
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Als Erze kamen Fricktaler und Gonzen-Erz, als 
Kohlenmaterial Koksgrieß und Holzkohle, als 
basisches Zuschlagsmaterial eisenschüssiger Spat
kalk zur Verwendung; die Zusammensetzung dieser 
Rohstoffe ist in Zahlentafel 1 wiedergegeben.

Zur Inbetriebsetzung des Ofens wurde die 
Elektrode etwa 15 cm über dem Boden hochgehoben, 
eine kleine Menge Eisenspäne zugegeben und sodann 
der Lichtbogen gezogen. Nach guter Durchwärmung 
des Ofens wurde mit der Beschickung begonnen. 
Der Verlauf der Versuche wurde durch verschiedene 
Meßapparate verfolgt; das Ergebnis dieser Beob
achtungen ist in Zahlentafel 2 dargestellt. Hin
sichtlich der Einzelheiten des Verlaufs der Versuche 
muß, soweit sie nicht aus der Zahlentafel 2 hervor
gehen, auf den ausführlichen Bericht verwiesen 
werden.

Die Zusammensetzung des abgestochenen Eisens 
und der abgestochenen Schlacke ist in Zahlentafel 3 
bzw. 4 angegeben3).

Abbildung 1. Emphasen-Ofen, 450 kW.

Bei einzelnen Abstichen ist kein Eisen, bei ändern 
keine Schlacke gelaufen; die entsprechenden Ab
stichnummern sind in den entsprechenden Zahlen
tafeln weggelassen worden. Die in Zahlentafel 4 
angeführte Analyse Nr. *21 stellt die Zusammen
setzung der Schlacke dar, die sich nach Abschluß 
der Versuche im Ofen befand, Nr. 22 die Zusammen
setzung des Flugstaubes, wie er sich auf den Elek
trodenzangen abgesetzt hatte.

Die Abstiche 1 bis 5 in Zahlentafel 3 weisen eine 
gewisse Gleichartigkeit auf. Der Kohlenstoffgehalt 
ist der für ein gutes Roheisen normale, der Silizium
gehalt ist verhältnismäßig niedrig, während er bei 
den weiteren Abstichen im allgemeinen beträchtlich 
höher ist. Der Manganabbrand ist ziemlich hoch, 
was sich daraus erklärt, daß der Ofen manchmal 
infolge ungünstiger Rohstoffzufuhr nicht genügend 
gefüllt war und somit eine starke Verdampfung 
eintrat. Der Phosphor ist praktisch vollständig aus 
dem Erz in das Eisen übergegangen. Die Ent
schwefelung ist beträchtlich, da die Schlacke 
einen geringeren Schwefelgehalt aufweist als der 
zugesetzte Spatkalk. Da außerdem die Schlacken
menge, insbesondere durch die starke Verdampfung, 
stets sehr gering war, kann die Entschwefelung

3) Die Analysen sind größtenteils von F . W il le m s ,  
Aachen, ausgeführt worden.

X .a,

Zahlentafel 1. D u r c h s c h n i t t l i c h e  Z u s a m m e n 
s e t z u n g  d e r  B e s c h ic k u n g s s to f f e .

Frick
taler 

Erz (bei 
100° ge

trock
net)

Gonzen- 
Erz (bei 

100° 
ge trock

net)

Spat
kalk 

(bei 100° 
getrock

net)

Koks- 
grieß 

(bei 100° 
getrock

net)

Holz
kohle 

(bei 100° 
getrock

net)

Fe . . .  . % 31,0 54,0 13,0
Mn . . .  . 0/ 0,3 0,5 0,3
P  . . . . 0//o 0,5 0,06 0,1
S . . . . 0/- 0 0,1 0,7 0,3
CaO . . . o/o 11,0 6,0 37,0
MgO . . . °//o 1,0 1,0
S i0 2 . . . o//O 17,0 6,0 5,0
A 1,03 . . °//o 7,0 2,0 5,0
C 0 2 . . . % 11,0 30,0
H ,0  . . . % 7,0 1.0 1
Flüchtige 4,5
B estandteile  % 4,0 12,0
A sche . . . °//o 23,0 4,0

praktisch nicht durch die Schlacke, sondern bloß 
dadurch erfolgt sein, daß der Schwefel in irgend
einer Form den Ofen durch die Beschickungsöffnung 
verlassen hat. Es ist dies ein Vorgang, wie ihn der 
Verfasser auch bei Herstellung von synthetischem 
Elektroroheisen beobachtet hat, daß nämlich der 
Schwefel bei geeigneter Temperaturführung des 
Ofens diesen in Form von schwefliger Säure ver
läßt, und zwar unabhängig davon, ob Kalkstein zu
gegeben wird oder nicht. Die Temperatur muß 
hierbei eine gewisse Höhe erreichen; sobald aus 
irgendeinem Grunde die Temperatur unter den 
kritischen Wert sinkt, steigt sofort der Schwefel
gehalt stark an, ohne daß sonst irgendwie etwas im 
Betriebe geändert worden wäre. Nach persönlichen 
Mitteilungen von F. W üst soll die Verflüchtigung 
des Schwefels in Form einer Schwefel-Silizium- 
Verbindung vor sich gehen; nach Ansicht des Ver
fassers tritt bei einer genügend hohen Temperatur 
eine Dissoziation des Schwefeleisens ein, derart, daß 
der Schwefel frei wird, verdampft und an der Luft 
zu schwefliger Säure verbrennt.

Infolge von Betriebsstörungen war die Reduktion 
vom 6. bis 8. Abstich nur sehr unvollständig, und 
zwar beim 6. und 7. Abstich so gering, daß Rohgang 
eintrat und kein Eisen, sondern nur Schlacke floß. 
Diese Erscheinungen sind dadurch bedingt, daß 
während der Betriebsunterbrechungen ein Teil des 
in der Beschickung enthaltenen Kohlenstoffs ver
brannte, so daß die Reduktion nicht vollständig er
folgen konnte. Die Rohgangschlacke wurde wieder 
in den Ofen gegeben; außerdem wurde nach dem 
7. Abstich an Stelle von Koksgrus Holzkohle als 
Reduktions- und Kohlungsmittel verwandt. Der 
Kohlegehalt in der Beschickung war jedoch zunächst 
immer noch gering, so daß auch der 8. Abstich noch 
ein kohlenstoffarmes, stahlartiges Eisen ergab. Die 
Reduktion war noch nicht vollständig, teilweise 
wird sogar eine Rückoxydation des Bades stattge
funden haben, weshalb denn auch der Silizium-, 
Mangan- und Phosphorgehalt sehr niedrig und der 
Schwefelgehalt hoch ist. Auch der 9. Abstich zeigte 
noch einen wenn auch geringeren Kohlenstoffmangel. 
Immerhin kam die inzwischen vorgenommene Er-

43
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46. Jahrg . Nr. 10.

Zahlentafel 2*). L a u f e n d e  B e t r i e b s b e o b a c h tu n g e n .

Dat.

1 .9 .

Zeit Beschickung

FE GE i SpK KG HK

17.45 
18,00
18.15
18.30
18.45 
19 00
19.15
19.30 
20,00

20.30 
21,00
21.30 
22,00

22.30 
23,00

2 .9

250

120

80

200

3.9

1,00
1,30
2,00 200
2,30
3,00
3,30

4,00 200
4,30
5,00
5,30
6,00

6,30 200
7,00
7,30

8,00 200
8,3C
9,0t 200
9,3f

10,00'
10,30

11,oo! 200
11,30
12,00;

12,30 200
13,oo!
13,30]
14,0() 200

17.30 
18,00
18.30

21,00
21.30 
22,00
22.30
23.00
23.30
24.00 

0,30 
1,00 
2,00

2,30

200

200

200

70
70

50

80

50 

50 50

Abstich zugemacht

i W  I B e m e r k u n g e n

100]
210
190
190
210
200
120

210

190
210
220

210

205
200

200

50

75

75

75

100

50

75

75]

50

50

100 50

100

100

50

80

150

150

75

75

100

Dat.

200

550
500
530
550
460,

460!
220!
500|
520
500

500
310
520

170
500
520
200

500
525

30

200

460'
500

220

390
400
410

460
480
450
410
300
350
200

200

200

220

210

1. Abstich 23,10 bis 
23,30 75 kg Eisen, 
lange Sl, Störung 
(Tgl. Text)

2. Abstich, 140 !■ 
Eisen, lange Sl

3. Abstich, 64 kg Ei 
sen, lange Sl

4. Abstich, kein Ei 
sen, lange Sl

S. Abstich, 230 kg 
Eisen, lange Sl

1/2 st Betriebsunter
brechung

Elektrode saß fest

Kein Kontakt, Sl 
eingefroren in
folge Betriebsstö
rung an der Re
gulierung

6. Abstich, kein 
Eisen, lange Sl, 
Betriebsunter
brechung, Elek
trode eingesetzt

7. Abstich, kein 
Eisen, Rohgangsl. 
kurze Sl

Zeit

3.00
3.30
4.00
4.30
5.00

5.30
6.00
6.30
7.00
7.30
8.00
8.30 
9,00
9.30 

10,00

12,00

12.30
13.00
14.00
14.30
15.00
15.30
16.00

16.30
17.00
17.30
18.00
18.30 
19,00
19.30

21.30 
22,00

22.30 
23,00
23.30

Beschickung  

FE ! GE I SpK I KG | HK
kW  | Bemerkungen

200

200

200

200

200

4.9.,
24,00

0,30
1,00
1.30 
2,00
2.30
3.00

3.30

4.00
4.30
5.00

5.30 
6,00
6.30
7.00
7.30
8.00

200

200

200

50

100

100

50

50

75

75

25

25

25

100

100

220
200
180
210
190

200
180
180
210

220
2201
180
220

220
430

200

200
180
540
520
500
520
500

160
140
140
500
460
460

8. Abstich, 210 kg 
stahlartiges Eisen 
(1,12% C), kurze Sl

Betriebsunter
brechung infolge 
Verstopfung des 
Abstiches

9. Abstich, 210 kg 
sti>hiartig. Eisen, 
keine Sl

10. Abstich 
62 kg 
kurze Sl

16,50,
Eisen,

100

100

100
160
470
440
450

190
180j
160
170|
450
440
420

11. Abstich, 28 kg 
Eisen, Sl kurz, Be
triebsunterbrechung 
vom Kraftwerk bis 
21,15

12. Abstich, 15 kg 
Eisen, kurze karbi- 
disehe Sl. Nach 
kurzem Ausfluß ein
gefroren

100

100

220

200
200
200

190
210
540
530
530
540

13. Abstich a, nicht 
ganz ausgelaufen, 
weil Brücke

Ohne Beschicken
weitergeschmolzen

13. Abstich b, 56 kg 
Eisen, keine Sl. Ein 
Teil im Ofen zurück
geblieben

i )  Abkürzungen : FE =  Fricktaler Erz, GE =  Gonzen-Erz, SpK =  Spatkalk, KG =  Koksgrieß, HK  =  Holzkohle, kW =  Kilowatt, Sl f= Sohlacke.
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Zahlentafel 2. L a u f e n d e  B e t r i e b s b e o b a c h tu n g e n .  (Fortsetzung.)

Zeit Beschickung Zeit Beschickung
Dat. in kW Bemerkungen Dat. in kW Bemerknngen

FE GE SpK KGmin HK min PE GE SpK KG HK

4. 9. 8.30 
9,00
9.30

520
525
520

5.9. 0,30
1 ,0 0
1,30

450
430
440

10,00 325 14. Abstich, 51 kg 2,00 450 17. Abstich, last nur
Eisen, keine SI, da Eisen, 328 kg.

1 1 ,0 0
za kurz karbidische S1

210 3,00 200 100 190
11,30 220 3,30 140
12,00 200 4,00 200 100 540
12,30 170 4,30 540
13,00 520 15. Abstich, 187 kg 5,00 200

Eisen,SI dünnflüssig, 5,30 450Ofen ziemlich leer
geworden. Elektrode 6,00 460
gesenkt 6,30 490

14,00 7,00 500
15,00 200 200 50 150 200 7,30 500 18. Abstich, fast nur
15,30 200 Eisen, 188 kg.
16,00 460 8.30 

9,00
9.30

karbidische SI

17.00
18.00 
18,30

520
490
420 IG. Abstich, 205 kg

250
250

100
100

520
500
520 19. Abstich, 100 kg 

Eisen, 1 PfanneEi=en, SI dünn
flüssig, alles glatt 
niedergeschmolz. 
Ofen wände voll

Rohgangschlacke, 
die wieder in den 
Ofen gegeben 
wurde; Stichjoch

19,00 200
kommen sauber durchgebrochen

10,00 500
19,30 200 200 150 180 10,30 470
20,00 180 11,00 480
20,30 180 11,30 470
21,00 180 12,00 480
21,30 190 12,30 500
22,00 180 13,00 4 7  0  20. und letzter Ab-
23,30 210 stich, 123 ksi

500 Eisen, ganz wenig 
karbidische Si24,00 4850 1300 1750 900 1430

höhung des Kohlezusatzes bereits außer in der Zu
sammensetzung des Eisens und der Schlacke auch 
in einer höheren Temperatur zum Ausdruck. Nach 
dem 9. Abstich wurde der Holzkohlezusatz noch 
weiter erhöht, welcher Umstand sich in einer stärkeren 
Siliziumreduktion der nachfolgenden Abstiche be
merkbar macht. Bis Ab
stich 15 treten im übrigen 
besondere Aenderungen 
nicht mehr auf. Der gegen
über den mit Koksgrus 
durchgeführten Versuchen 
niedrigere Schwefelgehalt 
ist einmal darauf zurück
zuführen, daß Holzkohle 
schwefelarm, Koksgrus 
schwefelreich ist, und daß 
anderseits infolge der 
durch die Anwendung von 
Holzkohle bedingten höhe
ren Temperatur die Ent
schwefelung besser war.
Der niedrige Kohlenstoff- 
gehalt ist durch den ver
hältnismäßig hohen Sili
ziumgehalt bedingt; ein 
lOpiozentiges Ferrosilizium weist einen Kohlen
stoffgehalt von etwa 1,6—2 % auf.

Die Abstiche 16 und 17 ergaben sich aus einer Be
schickung. der zu gleichen Teilen Fricktaler und

Gonzen Erz zugesetzt war. Entsprechend dieser 
Beschickung ist der Siliziumgehalt in diesen Ab
stichen etwas niedriger als bei den früheren. Zum 
Teil ist diese Erniedrigung des Siliziumgehalts auch 
auf die niedrigere Temperatur zurückzuführen, die 
sich nach Zusatz des Gonzen-Erzes einstellte. Diese

Erscheinung deckt sich mit der bereits früher ge
machten Beobachtung, daß das Gonzen-Erz sich 
wesentlich schwieriger reduzieren läßt als das Frick
taler Erz. Mit dem Sinken der Temperatur ist eine

Zahlentafel 3. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  E is e n a b s t i c h e .

Abstich
Nr.

Gewicht
kg;

Brachaussehen C
%

Si
%

Mn
%

S
%

V
%

1 75 m ittelgrob, grau 4,23 1,0 0,12 0,021 1,39
2 140 grob, grau 3,99 0,78 0,27 0.035 1,36
3 64 ff ff 3,84 0,98 0,27 0,033 1,26
5 235 weiß 3.46 0,53 0,19 0,072 1,54
8 210 . stah la rtig 1,14 0,15 0,16 0,178 0,21
9 210 weiß 2,52 0,085 0,33 0,043 0,61

10 62 grau, fein 2,41 10,46 0,20 0,017 0,15
11 29 2,20 7,38 0,21 0,023 0,94
12 15 >t ff 2,93 5,50 0,17 0,015 1,02
13 56 » y* 1,62 11,53 0,29 0,006 ] ,02
14 51 >» ff 1,66 10,67 0,26 0,013 1,09
15 187 ff ff 2,70 11,49 0,31 0,019 1,31
16 205 ff ff 3,04 4,48 0,22 0.50 0,10
17 328 fj ff 2,64 6,37 0,23 0,089 0,66
18 188 ff ff 2,63 5,75 0,24 0,016 0,34
19 100 m eliert 3,02 3,03 0,12 0,13 0,36
20 123 2,91 3,27 0,15 0,022 0,41
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Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  S c h l a c k e n a b s t i c h e .

46. Jahrg. Nr. 10.

Abstich
Nr.

C
%

Fe
%

Mn

%
Cu
%

P
%

S
%

CaO
%

MgO

%
Si02

%

AI2O3
%

1
2
3
4
5
6

! 8

0,33
0,05
0,65
0,45
0,34
0,00
Sp.
0,09

0,79
0,71
0,53

8,46
5,64
5,73 0,31

0,00
0,76

0,00
Sp.

0,54

0,022
0,044
0,035

1,02
0,93
0,96

0,20
0,62
0,57
0,61
0,49
0,36
0,27
0,28

47,58
40,63
45,30
42,04
44.86 
39,66
38.86 
43,54

0,65

0,75

2,19

30,44
35,94
31,99
33,62
34,10
27,76
28,53
28,52

18,64 
20,25 
18,77 
20,29 
17,68 
15 22 
21,94 
12,66

9
10
11
12
13

3,50
5,20
4,18

0,62 0,00 0,10
0,42
0,44
0;45

62,28
53,14
51,37

4,20 

3 98

14,44
8,57

27,50

17,99
19,86
14,92

14
15
16

2,60
2,20

6,70 0,00 0,13 0,40
0,78

40,21
58,46 0,80

19,93
18.12

27,58
21,31

17
18
19
20 
21 
22

7,20

9,10
15,10

1,50 
! 11,15

0,00
Sp.

0,025
0,34

0,55

0,94
1,26

56,64

46,60
17,85

4,54 18,31

6,63
20,23

19,28

18,13
12,07

Steigerung des Schweieigehalts verbunden, während 
der Phosphorgehalt entsprechend der Zusammen
setzung des Gonzen-Erzes zurückgeht. Bei Abstich 
16 ist er allerdings wesentlich geringer, als sich durch 
Rechnung ermitteln läßt. Der Grund ist nicht zu 
erkennen. Bei den nächsten Abstichen hat er sich dem 
durch Rechnung ermittelten Wert bereits angepaßt.

Nach dem 17. Abstich wurde dem Möller nur 
noch Gonzen-Erz zugesetzt. Die daraufhin erfolgten 
Eisenabstiche zeigen gegenüber den vorhergehenden 
keine wesentliche Aenderung in der Zusammen
setzung. Die Erscheinung, daß der Phosphorgehalt 
nicht so weit zurückgeht, wie dies der Zusammen
setzung des Gonzen-Erzes entsprochen hätte, hegt an 
dem Nachhinken des Ofens, bedingt durch Ansätze. 
Bemerkenswert ist der hohe Schwefelgehalt bei 
Abstich 19. Dieser Abstich erfolgte von selbst 
frühzeitig infolge Durchbruches des Abstichloches.

Der hohe Schwefelgehalt 
zeigt, daß die Entfernung 
des Schwefels infolge hoher 
Temperatur, wie oben an
geführt, aus dem Bade 
und nicht aus der festen 
Beschickung erfolgt. Denn 
würde der Schwefel durch 
die hohe Temperatur be
reits aus dem Erz ausge
trieben, so würde ein zu 
frühzeitig erfolgender Ab
stich keinen Einfluß auf 
den Schwefelgehalt des 
Eisens haben.

Zu den Schlackenana
lysen (Zahlentafel 4) sei 
bemerkt, daß der Kohlen
stoffgehalt so lange unter 
0,7 % bleibt, als nur 
Koksgrus verwendet wird, 
während ernachErsatz des 
Koksgruses durch Holz

kohle auf mehrere Prozent ansteigt. Dieser Kohlen
stoff ist im wesentlichen als Kalziumkarbid in der 
Schlacke enthalten, das sich unter der Einwirkung 
der beim Holzkohlenbetrieb gegenüber dem Koks
grusbetrieb höheren Temperatur gebildet hat.

Bei der Uebertragung der bei diesen Versuchen 
gewonnenen Ergebnisse auf die im Großbetrieb 
üblichen Oefen ist zu berücksichtigen, daß in diesen 
die Temperatur unter sonst gleichen Umständen 
wesentlich höher ist als im Versuchsofen, und 
daß aus diesem Grunde diejenigen Erscheinungen, 
die beim Versuchsbetrieb erst bei Anwendung von 
Holzkohle eintreten, bereits mehr oder weniger bei 
Verwendung von Koksgrus vorhegen. So ergaben 
Versuche in einem löOO-kW-Ofen unter Anwendung 
eines Eisenerzes mit etwa 4 % S und unter Anwen
dung von Koksgrus als Reduktionsmaterial eine sehr 
gute Entschwefelung.

Die Stellungnahme der Arbeitgeber und der Arbeitnehmer 
zur gegenwärtigen Wirtschaftskrise.

Von Dr. E. H o f f  in Düsseldorf.
(Gegenteilige Ansicht in  bezug auf technische. Umstellung der Werke und Zollschutz. Krise der Güter der Erzeu
gung, nicht des Verbrauches. Stellung der Gewerkschaften zum Washingtoner Abkommen einst und je tz t.)

Bei den tariflichen Verhandlungen zwischen den 
Arbeitgeberverbänden und den Gewerkschaften 

über die Gestaltung der Löhne tritt immer schärfer 
die grundsätzlich verschiedene Auffassung beider 
Parteien über die Ursachen der bestehenden Krise und 
über die Mittel, die zu ihrer Ueberwindung führen 
können, in die Erscheinung. Diese Meinungsver
schiedenheit findet auch in hohem Maße einen Wider
hall in der Presse. Besonders der gewerkschaftliche 
Vorschlag, das Problem von der Schaffung einer auf
nahmefähigen Inlands-Käuferschaft aus zu lösen, hat 
dabei eine solche Verbreitung auch in der Oeffentlich- 
keit gefunden, daß es notwendig ist, zu den gewerk
schaftlichen Gedankengängen im einzelnen Stellung

zu nehmen. Einig sind sich, das sei vorausgesagt, 
Arbeitgeber und Arbeitnehmer darüber, daß wir uns 
in der größten Krise befinden, die unsere Wirtschaft, 
je getroffen hat. Einigkeit besteht auch darüber, daß 
wir von der heutigen Zuschußwirtschaft wieder zu 
einer Ueberschußwirtschaft zurückgelangen müssen. 
Unterschiedlich ist dagegen die Ansicht über die 
Ursachen der heutigen Krise und die Möglichkeiten 
zu ihrer Behebung.

Die Gewerkschaften erheben gegen die Industrie 
den Vorwurf, sie habe nicht genügend Voraussicht 
besessen für die Rückwirkung des sich während des 
Krieges und in der Nachkriegszeit entwickelten aus
ländischen Wettbewerbs. Die Werke seien technisch
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nicht auf der Höhe gehalten worden. Auch sei die 
deutsche Industrie nicht rechtzeitig zur Rationalisie
rung und Typisierung übergegangen. Die Gewerk
schaften erheben ferner den Vorwurf, die Führer der 
deutschen Industrie hätten durch die Befürwortung 
eines Schutzzolles auf landwirtschaftliche Bedarfs
artikel die Kosten des Inlandsverbrauches zum 
Schaden der Allgemeinheit erhöht und durch Zölle 
auf die Erzeugnisse unserer wichtigsten ausführenden 
Industrien Gegenmaßnahmen des Auslandes hervor
gerufen. Sie hätten dadurch Deutschland auf dem 
Weltmarkt ausgeschaltet und trügen Schuld an dem 
Medergang der deutschen Wirtschaft.

Was zunächst den Vorwurf einer unzureichenden 
technischen Umstellung in bezug auf den maschinellen 
Ausbau der Werke betrifft, so kann man mit dem alten 
Sprichwort sagen: „Wenn man vom Rathaus kommt, 
ist man klüger als zuvor.“ Sicherlich würden viele in 
den ersten Nachkriegsjahren getroffene Maßnahmen 
heute nach Kenntnis der Entwicklung unserer Wirt
schaft anders ausfallen als damals. Es wäre zweifellos 
wirtschaftlich richtiger gewesen, unmittelbar nach 
dem Kriege den erst später als unvermeidbar erkannten 
Abbau durchzuführen. Aber einen Vorwurf kann man 
doch den Arbeitgebern nicht daraus machen, daß sie 
bis zur Erschöpfung ihrer Mittel versuchten, neue 
Wege zu finden, um nicht durch Betriebseinschrän
kungen große Teile ihrer Belegschaften außer Arbeit 
setzen zu müssen. Im übrigen ist die Behauptung, 
die deutsche Industrie sei technisch rückständig, 
allgemein betrachtet unzutreffend. Es besteht aber 
leider eine ernste Gefahr für die Zukunft, weil bei 
einem Andauern der ungünstigen Lage den indu
striellen Werken die nötigen Geldmittel fehlen 
werden, um ihre Anlagen technisch auf der Höhe 
zu erhalten. Ein großer Teil unserer Industrie ver
dient heute nicht einmal mehr so viel, um die er
forderlichen Abschreibungen vornehmen zu können. 
An Stelle der notwendigen technischen Verbesse
rungen und Neuanlagen tritt mancherorts bereits 
jetzt die Unmöglichkeit einer Erhaltung der be
stehenden.

Der Technik der Arbeit selbst, d. lt. der Ein
schaltung des Menschen in die Arbeit, der Ratio
nalisierung etwa in dem Sinne, der sich am ein
fachsten mit den Namen Taylor und Ford bezeichnen 
läßt, stehen in Deutschland außerordentliche Hem
mungen entgegen. Das gilt nicht nur in bezug auf 
die gesetzlichen Bestimmungen, sondern auch auf 
die Psyche des deutschen Arbeiters.

Auch der Vorwurf, die deutsche Industrie habe 
sich durch ihr Eintreten für einen gemäßigten Schutz
zoll selber die Auslandsmärkte verschlossen, ist un
berechtigt. Wie liegen denn unsere handelspolitischen 
Beziehungen zum Ausland? Deutschland war immer 
auf eine erhebliche Einfuhr angewiesen. Es war 
schon in der Vorkriegszeit gezwungen, neben in
dustriellen Rohstoffen große Mengen von Lebens-, 
Genuß- und Futtermitteln einzutühren. Das ist 
heute in weit höherem Umfang erforderlich geworden, 
weil uns außer den Kolonien ein großer Teil unserer 
wichtigsten, Bodenschätze enthaltenden Gebiete und 
unsere vornehmlichst landwirtschaftlichen Provinzen

entrissen worden sind. Die Verminderung der An
baufläche für Brotgetreide beträgt 15 %, für Kar
toffeln 20 %. Die eisenschaffende Industrie, die vor 
dem Kriege vielfach einheimische Erze verhüttete, 
ist heute, nachdem uns in Versailles 75 % unserer 
Eisenerze genommen wurden, fast vollkommen auf 
die Einfuhr angewiesen, da die Deutschland ver
bliebenen Schätze an Eisenerzen nicht entfernt aus
reichen. Aber während in dem alten Deutschland 
der Einfuhr von Rohstoffen eine ihr entsprechende 
Ausfuhr von Fertigerzeugnissen gegenüberstand, 
übersteigt unsere heutige Einfuhr bei weitem den 
Wert unserer Ausfuhr. Besonders betroffen werden 
die Industrien, die gegen das französische Valuta
dumping und gegen die englische Subventionswirt
schaft anzukämpfen haben. Auch durch die Schutz
zollpolitik der Vereinigten Staaten und anderer wich
tiger Auslandsmärkte sind unserer Wirtschaft un
geahnte Hemmungen erwachsen.

Vom Zollschutz unserer landwirtschaftlichen Er
zeugnisse hängt vielleicht die Aufrechterhaltung 
unserer Landwirtschaft überhaupt ab. Hier hat sich 
die Lage in der Nachkriegszeit ganz besonders ver
schlechtert, was in einer drohenden Rückkehr von 
der intensiven Bewirtschaftung zur extensiven seinen 
Ausdruck findet. Es fehlt den Landwirten infolge 
der außerordentlichen steuerlichen Belastung und der 
hohen Löhne einfach an Geld zur wirtschaftlichen 
Bodenbestellung. Der Verbrauch an Kunstdünge
mitteln betrug 1924 nur mehr ein Siebentel der 
Vorkriegszeit. Welche Folgen dieser Zustand für 
Deutschlands Ernährungsstand in Zukunft noch 
haben wird, läßt sich noch gar nicht ausdenken.

Auch der Vorwurf, die Führer der Wirtschaft 
hätten versagt, entbehrt, soweit er, wie das neuer
dings häufig geschieht, in einem persönlichen Sinne 
erhoben wird, durchaus der Grundlage. Immer und 
immer wieder sind die maßgebenden Männer der In
dustrie bei den verschiedenen Reichskanzlern und 
in den Ministerien vorstellig geworden. Immer 
wieder haben sie darauf hingewiesen, welchen Ge
fahren wir entgegengehen. Ihre Warnungen blieben 
ungehört; ihre Vorschläge wurden nicht berück
sichtigt. In vielen Fällen haben die Vertreter der 
Regierung zwar anerkannt, daß die vorgebrachten 
Bedenken berechtigt sind; aber meist erfolgte die Ent
scheidung nicht auf Grund sachlicher Prüfung, son
dern mit Rücksicht auf parteipolitische Erwägungen.

Die Gewerkschaften glauben nun, ein Allheil
mittel zur Beseitigung der Krise gefunden zu haben, 
das in seiner verblüffenden Einfachheit in der Tat 
viel Bestechliches hat, und für das sie auch, wie 
eingangs hervorgehoben, große Teile der öffentlichen 
Meinung eingenommen haben. Es ist die Hebung 
der Kaufkraft der Massen durch eine Erhöhung der 
Löhne. Außerordentlich bezeichnend für die gewerk
schaftliche Denkart ist, daß das in Vorschlag ge
brachte Mittel eine völlig einseitige Belastung der 
Wirtschaft darstellt, während die Arbeiterschaft bei 
Befolgung dieses Weges auch nicht das geringste 
Opfer zu bringen beabsichtigt.

Die Gedanken, von denen die Gewerkschaften 
ausgehen, finden sich vielleicht am klarsten aus
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gesprochen in der Metallarbeiter-Zeitung vom 
9. Januar 1926. Wie dort ausgeführt ist, stockte bei 
den früheren Krisen der Absatz, weil die Verbraucher 
mit Waren gesättigt waren. Der Unterschied zwischen 
einst und jetzt wird dann wie folgt gekennzeichnet.

„Heute sind starke Haufen Käufer unversorgt; 
kaum jemals waren die Menschen dermaßen zahl
reich, die nach Nahrungsmitteln, Kleidung, Haus- 
gegenständen, Wohnhäusern usw. rufen. ie 
können aber ihren so dringlichen Bedarf nicht 
befriedigen, weil es ihnen an Geld fehlt, oder weil 
die Waren zu teuer sind. Würde die bedürftige 
Menschheit nur einigermaßen mit dem versehen, 
was sie für ihres Leibes Nahrung und Notdurft 
bedarf, alle Warenläden wären wie ausgeblasen, und 
die Fabriken erstickten in Aufträgen. Es ist somit 
im Grunde nicht ein Zuviel an Waren, was die Krise 
verursacht, wohl aber ein Zuwenig an kauffähigen 
Kunden, kurz die Taschenleere, die Armut der 
breiten Masse — oder ein zu hoher Preis im \  er- 
hältnis zum Einkommen der Verbraucherschaft 
oder beides zugleich.“

In diesen Ausführungen ist das Wesen der heu
tigen Krise im großen und ganzen richtig geschildert.
In ihnen hat aber ein Gesichtspunkt keinen Ausdruck 
gefunden, der für die Frage von entscheidender Be
deutung ist. Wir haben heute eine Krise, die sich 
von den früheren grundsätzlich unterscheidet. Der 
wirtschaftliche Niedergang betrifft nämlich fast alle 
an der Gewinnung der Rohstoffe und der Herstellung 
der Erzeugungsmittel beteiligten Industrien, während 
die Gewerbe des täglichen Bedarfs verhältnismäßig 
von ihr unberührt geblieben sind. Die Gewerk
schaften übersehen hier vollkommen die interna
tionale Verkettung unserer Wirtschaft. Gerade auf 
die Belebung unserer Ausfuhr durch eine Verbilli
gung der Erzeugung kommt es bei der Beseitigung 
der Krise und einem Wiederaufbau unserer Wirt
schaft an. Der Hauptfehler in der gewerkschaftlichen 
Rechnung liegt aber in der Verkennung der Tat
sache, daß Geld kein Wert an sich ist, sondern nur 
ein Wertmesser. Die Grundlage für die Volkswohl
fahrt kann deshalb nur in den wirklich vorhandenen 
Werten gefunden werden. Eine allgemeine Erhöhung 
der Löhne würde dagegen praktisch nichts anderes 
als eine allgemeine Steigerung sämtlicher Waren
preise zur Folge haben. Es ist ein Trugschluß, den 
man so kurze Zeit nach den in der Inflation gemachten 
traurigen Erfahrungen kaum für möglich halten 
sollte, anzunehmen, daß eine Aenderung des Werte
maßstabes auf der einen Seite ohne Schaffung neuer 
Werte auf der anderen Seite durchführbar ist. Wir 
haben seit der Stabilisierung der Währung fortlaufend 
die Erfahrung gemacht, daß mit jeder allgemeinen 
Lohnerhöhung lediglich eine Erhöhung der Waren
preise eingetreten ist. Hierfür ein Beispiel: Von 
Juli 1924 bis Juli 1925 stiegen die Gesamtdurch
schnittsverdienste in der rheinisch-westfälischen 
Hüttenindustrie um rd. 22 %; aber jede Erhöhung 
wurde bald wieder ausgeglichen durch eine allge
meine Steigerung der Lebenshaltungskosten, weil 
gleichzeitig mit der Erhöhung der Industriearbeiter

löhne auch die Löhne der sämtlichen Gewerbe eine 
Steigerung erfuhren und so eine Verteuerung auch 
der für die Lebenshaltung notwendigen Waren im 
Gefolge hatten. Diese Steigerung der Löhne der 
Hüttenindustrie erfährt eine besondere Beleuchtung 
durch die Tatsache, daß bei ihr die Gesamtlöhne 
seit Beginn des Jahrhunderts bis zum Kriegsausbruch 
jährlich um 2,2 % gestiegen sind. In dieser vorkriegs
zeitlichen Steigerung spiegelt sich die auf realer 
Grundlage beruhende allmähliche Erhöhung der 
Lebenshaltung wider. Es ist ein allmähliches Reicher
werden unseres gesamten Volkes, das durch erhöhte 
Leistung — erhöht, gleichgültig ob auf Grund einer 
besseren Einzelleistung oder infolge technischer Ver
besserungen — größere WorTe schuf als zuvor und so 
seine Lebenshaltung steigern konnte.

Nun wird von gewerkschaftlicher Seite als Be
weis für die Durchführbarkeit ihrer Gedanken auf 
die Zustände in den Vereinigten Staaten hingewiesen. 
Und in der Tat haben die dortigen Verhältnisse eine 
gewisse Aehnlichkeit mit dem von den Gewerk
schaften erstrebten Ziel. Die hohen Löhne ermög
lichen es dort dem industriellen Arbeiter in weit 
höherem Maße, als es in irgendeinem anderen Lande 
der Fall ist, als Käufer von industriellen Waren, 
z. B. von Automobilen, aufzutreten. Hierdurch er
fuhr deren Herstellung infolge der außerordentlich 
gesteigerten Nachfrage und damit der Möglichkeit 
einer Massenerzeugung eine erhebliche Verbilligung. 
Einen ähnlichen Vorgang haben wir übrigens im 
Deutschland der Vorkriegszeit mit der Umwandlung 
des Fahrrads vom Luxus- zum Gebrauchsgegenstand 
erlebt.

Der Fehler in dem gewerkschaftlichen Gedanken
gang ihrer Forderung nach Erhöhung der Löhne, d. h. 
nach Bewilligung zusätzlicher Kaufkraft, liegt nun 
daiin, daß dieses Verfahren Ursache und Wirkung 
verwechselt. Ein blühender Zustand der Wirtschaft 
gestattet allen an ihr Beteiligten eine gehobene 
Lebenshaltung. Die hierdurch erzeugte Kaufkraft 
ermöglicht einen erhöhten Absatz, der seinerseits 
wieder zu weiterer Verbilligung und damit zur Er
möglichung einer erneuten Hebung des allgemeinen 
Wohlstandes dient. Diesen Entwicklungsgang kann 
man aber nicht umkehren. Ein Reichgewordener 
kann sich eine Erhöhung seiner Ausgaben gestatten, 
es ist aber noch niemand dadurch reich geworden, 
daß er mehr ausgab, als er hatte.

Des weiteren wird von den Gewerkschaften bei 
ihrer Forderung übersehen, daß ein Verfahren, wie 
das von ihnen in Vorschlag gebrachte, sobald man es 
auf die Allgemeinheit der Lebenshaltung bezieht, 
nur in einem geschlossenen Wirtschaftsstaat zur 
Anwendung kommen kann. Und in der Tat bilden 
denn auch die von ungeheuren Zollmauern umgebe
nen, mit unerschöpflichen Naturschätzen versehenen 
Vereinigten Staaten in gewissem Sinne einen solchen 
geschlossenen Wirtschaftsstaat, In den Vereinigten 
Staaten bleibt den Unternehmern trotz der hohen 
Löhne immer noch ein erheblicher Ertrag als Unter
nehmergewinn und für eine Kapitalneubildung. In
wieweit die Besserstellung des Industriearbeiters auf

ärtigen W irtschaftskrise. 46. Jahrg. Nr. 10.
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Kosten der verarmenden Landwirtschaft geht, und 
welche Folgen sich aus dieser Tatsache ergeben 
können, kommt hier nicht in Betracht.

So einfach wie sich das Bild: Erhöhung der 
Löhne — Hebung der Kaufkraft — wachsende Nach
frage — Steigerung und damit Verbilligung der Er
zeugung und Sinken der Preise nach dem gewerk
schaftlichen Schema darstellt, ist es in Wirklichkeit 
nicht. Denn nicht auf den Verbrauch kommt es an, 
sondern auf die Erzeugung neuei Werte. Hinzu 
kommt, daß es sich in Deutschland bei den Gütern 
des täglichen Bedarfs in weitem Umfang um aus 
ausländischen Rohstoffen hergestellte Erzeugnisse 
und auch um unmittelbare Auslandswaren handelt, 
für deren Bezahlung es uns aber angesichts unserer 
stockenden Ausfuhr an Mitteln fehlt. Der Wert des 
Arbeiters, wie der eines jeden Volksgenossen, liegt 
nicht in seiner Eigenschaft als Verbraucher von 
Waren, sondern in seiner Werte schaffenden Arbeits
kraft. Eine Steigerung der Arbeitsleistung über den 
eigenen Bedarf hinaus ist deshalb das, was die All
gemeinheit in dieser schweren Zeit vom Arbeiter, 
Arbeiter hier im weitesten Umfang des Wortes ge
dacht. fordern muß. Nur das, was als Kapital über 
den Verbrauch hinaus erspart wird und wieder der 
Wirtschaft zufließt, ist ein Zuwachs an Volksvermögen.

Die Gewerkschaften gehen nun von dem Gedanken 
aus, daß die Kapitalneubildung, deren Notwendig
keit auch sie anerkennen, bei der Arbeiterschaft vor 
sich gehen müsse, nicht bei der Wirtschaft. Die 
Lohnerhöhung soll deshalb dazu dienen, nicht nur 
die Lebenshaltung zu verbessern, sondern auch weiter
hin Ersparnisse zu machen, die die Volkswirtschaft 
dann wieder beleben. Jeder, der sich mit der Aus
gabewirtschaft der Masse beschäftigt hat, wird die 
Erfahrung gemacht haben, daß es für den Arbeiter, 
von geringen Ausnahmen abgesehen, eine Selbst
verständlichkeit geworden ist, seine Gesamteinnahme 
restlos wieder zu verbrauchen. Daß er hierbei seit 
dem Kriege vielfach auch über das Notwendige 
hinaus Luxuswaren verbraucht, läßt sich nicht 
ernstlich bestreiten. Der sehr dehnbare Begriff 
Luxus ist hier in dem Sinne gemeint, daß der Luxus 
für den einzelnen da beginnt, wo für ihn die Mittel 
aufhören, oder doch bei vernünftiger Einteilung 
seiner Einnahmen auf hören sollten, seinen Wünschen 
zu folgen.

Das deutsche Volk hat nach dem Weltkriege 
jahrelang über seine Verhältnisse gelebt, d. h. es 
verbrauchte mehr, als es erwarb. Walter Rathenau 
hat im Februar 1921 unsere Lage wie folgt gekenn
zeichnet:

„Das deutsche Volk lebte vor dem Kriege in 
mäßigem, aber wachsendem Wohlstand und ver
brauchte für seine Lebensführung jährlich an 
Werten etwa 24 Milliarden. Heute verbrauchen 
wir mehr, als wir erzeugen; denn wir leben teil
weise von Ausverkauf und Pump. Hat es damit 
ein Ende, so müssen wir unseren Verbrauch auf 
die Hälfte einschränken. — Diese Milliarden aber 
sollen sich durch Zahlung der Kriegsentschädigung 
allmählich bis um 6 Milliarden verringern.

Entweder wird von uns verlangt, daß wir un
seren Verbrauch auf ein Viertel des Friedensbedarfs 
einschränken, oder wir werden gezwungen, unsere 
Arbeitszeit ohne Verbrauchserhöhung — also ohne 
Reallohn — um mehrere Stunden zu verlängern.“ 
Man wird nicht behaupten können, daß sich 

Deutschlands Lage inzwischen gebessert hätte. Walter 
Rathenau hat den Zusammenbruch in der Inflation, 
der zur völligen Vernichtung des einstigen deutschen 
Wohlstandes führte, nicht mehr erlebt. Die Sta
bilisierung unserer Währung erkauften wir mit der 
Vernichtung des Mittelstandes und der schwersten 
Belastung unseres wichtigsten Erwerbsstandes, der 
Landwirtschaft. Aber die Lehre aus den trostlosen 
Erfahrungen der letzten Jahre haben wir noch nicht 
zu ziehen vermocht. Noch heute verbraucht das 
deutsche Volk weit mehr, als ihm durch eigene Er
zeugung zur Verfügung steht. Hinzu kommt, daß 
seit dem Kriege eine Ueberflutung mit unproduk
tiven Arbeitskräften eingetreten ist. Das gilt sowohl 
für die Beamten- und Angestelltenschaft des Staates 
und der Gemeinden, als auch der unproduktiven 
selbständigen Berufe. Man kann der gewerkschaft
lichen Behauptung eine gewisse Berechtigung nicht 
abstreiten, daß auch in der Industrie eine zu große 
Anzahl von Arbeitskräften mitgeschleppt wird. Es 
darf hierbei aber nicht übersehen werden, daß in 
den Betrieben heute infolge der verwickelten Be
triebsführung, die u. a. auch durch die sozialpolitische 
Gesetzgebung geschaffen wurde, gerade die leitenden 
Beamten durch allerlei Tarif-, Schlichtungs-, Be
triebsrats- und dergleichen Verhandlungen von ihrer 
eigentlichen produktiven Arbeit abgehalten werden, 
so daß die Einstellung von Vertretern zur unab- 
weislichen Notwendigkeit wurde.

Die gewerkschaftliche Forderung nach Erhöhung 
der Löhne wird begleitet von dem Verlangen nach 
Herabsetzung der Arbeitszeit. Hier spielt heute vor 
allem die Frage eine große Rolle, ob die im Herbst 
1919 bei der internationalen Arbeitskonferenz in 
Washington getroffenen Vereinbarungen zu ratifi
zieren sind oder nicht. Was die Stellungnahme 
Deutschlands hierzu betrifft, so muß doch vor allen 
Dingen im Auge behalten werden, daß unsere Lage 
überhaupt nicht mit der der Siegerstaaten zu ver
gleichen ist. Deutschland muß den Verlusten, die 
ihm aus dem unglücklichen Ausgang des Krieges 
erwachsen sind, Rechnung tragen, d. li. es muß zur 
Aufrechterhaltung selbst seiner auf das äußerste be
schränkten Lebensnotwendigkeiten eine höhere Lei
stung vollbringen, als dies für die Mehrzahl der an
deren Staaten erforderlich ist. Die Gefahren, die 
uns bei einer Ratifizierung der Vereinbarungen von 
Washington drohen, hat im November 1921 die 
Rheinische Zeitung, das führende Blatt der Sozial
demokratischen Partei der Rheinprovinz, wie folgt 
gekennzeichnet:

„Die Ratifizierung würde uns auf 11 Jahre 
binden. Unsere gesamten Arbeitsverhältnisse 
würden demnach unter die Kontrolle des Völker
bundes gestellt werden. Zu der politischen und 
wirtschaftlichen Kontrolle, unter der wir uns seit
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dem Versailler Frieden schon befinden, unter der 
wir stöhnend das harte Los der Geschlagenen tragen 
müssen, käme die Kontrolle unseres Wirtschafts
lebens.“ . , . , . all„

Die Sozialdemokratie vertritt heute nicht a - 
sachlichen, sondern aus parteipolitischen Grunde 
einen anderen Standpunkt. Und die gleichen Grunde 
dürften auch für den Reichsarbeitsminister v o rig en , 
der sich in den letzten Tagen erneut fui eine Arbeit 
zeitregelung entsprechend den Erfordernissen des 
Washingtoner Abkommens ausgesprochen s t .

Als wesentlicher Grund gegen die Beibehaltung 
der seit dem Jahie 1924 wieder über 8 Stunden 
hinaus verlängerten Arbeitszeit wird von den Ge
werkschaften hervorgehoben, daß wir eine außer
ordentlich große Anzahl von Erwerbslosen haben, 
und daß vielfach mit Feierschichten gearbeitet werden 
muß. Durch eine Verkürzung der Arbeitszeit und 
Einführung von Doppelschichten könnte für diese 
ietzt brachliegenden Arbeitskräfte Arbeit beschafft 
werden. Diese Auffassung übersieht, daß die Arbeits
losigkeit eine Folge der Absatzkrise ist, die einersei s 
darauf beruht, daß unsere Industrie durch behörd
liche Zwangsmaßnahmen, Anwachsen der Lohne, 
außerordentliche Steigerung der Sozialbelastung und 
Steuern, sowie verkehrshemmende Frachten usw., 
außerstande gesetzt war, sich die im Krieg verlorenen 
A uslandsm ärk te  in ausreichendem Maße wieder zu 
erobern. Zum ändern sieht sich unsere Wirtschaft 
außerstande, gegen ausländische Erzeugnisse, die 
durch Valutadumping, Subventionswirtschaft und 
unübersteigbare Zollmauern gedeckt sind, erfolgreich 
in Wettbewerb zu treten. Der vorgeschlagene Weg 
würde nun aber nicht zu einer Verbilligung der Er
zeugung führen, sondern umgekehrt deren Kosten 
noch bedeutend erhöhen. Mit der durch die Ver
kürzung bedingten Erhöhung der Zahl der produktiv 
Tätigen wächst zwangläufig auch die Zahl der un
produktiven Arbeitskräfte und damit die Kosten 
der Erzeugung. Wichtig ist für die Beurteilung 
dieser Frage aber auch die Entlohnung ganz allgemein. 
Um ein Beispiel zu wählen: Der Betrieb kann bei 
zweigeteilter Schicht und lOstündiger Arbeitszeit.
2 Arbeitern einen Lohn gewähren, der zur Beschaffung 
der Unterhaltungskosten ausreichend ist; er kann 
es aber nicht für 3 Arbeiter durch Einführung einer 
dreigeteilten Schicht. Wenn, wie dies z. B. von 
Dissmann vom Deutschen Metallarbeiter-Verband

anläßlich einer Besprechung mit dem Reichskanzler 
Mitte vorigen Jahres geschehen ist, behauptet wird, 
die Durchführung der Verordnung über die Arbeits
zeit an den Hochöfen habe bei nur 11 % Mehrein
stellung eine Mehrerzeugung von 9 % erbracht, so 
daß keinerlei Steigerung der Kosten zu verzeichnen 
gewesen wäre, so beruht diese Behauptung Diss- 
manns nicht auf Wahrheit. Die Zahl der Mehrein- 
stellungen betrug in Wirklichkeit 42,38 /0, die Stei
geren* der Lohnausgaben 25,18 %. Es bleibe hier 
nicht "unerwähnt, daß es ein rein wirtschaftlicher 
Grund ist, der die Arbeitgeber zwingt, an einer ver- 
länderten Arbeitszeit so lange festzuhalten, als dieser 
Grund der zu ihrer Wiedereinführung zwang, fort
besteht Das Vertrauen zu einer Verzinsung nicht 
nur, sondern sogar zu der Sicherheit der in Industrie- 
werten angelegten Gelder ist in der Öffentlichkeit 
stark im Schwinden. Das bedeutet eine große Gefahr 
für das Bestehen der deutschen Wirtschaft, weil 
ohne dies Vertrauen der Industrie keine neuen Mittel 
zu^eführt werden, deren sie zur Erhaltung ihrer An
lagen dringend bedarf. Die Beseitigung der heute 
so°verhängnisvoll wirkenden Geldknappheit läßt sich 
nur durchführen, wenn durch Verbilligung der Er
zeugung ein Gewinn erzielt wird, der es den Werken 
ermöglicht, eine angemessene Verzinsung zu ge
währleisten, die einen Anreiz für eine Kapitalanlage

b CtIn der Welt der Tatsachen entscheidet nicht 
Wünschen und Hoffen, sondern allein das Gesetz 
der ehernen Notwendigkeit. Für den, der an den 
Zeichen der Zeit nicht achtlos vorübergeht, geben 
die Nachrichten, die man jetzt fortgesetzt in der 
Presse über den Zusammenbruch wirtschaftlicher 
Unternehmungen findet, und die Mitteilungen dar
über, daß dieses oder jenes Gemeinwesen außer
stande ist, seinen Haushalt zu regeln, doch zu denken. 
So manche Gemeinde ist nicht mehr in der Lage, 
das Geld für die Gehälter ihrer Beamten aufzubringen. 
Ein ehemaliges Fürstentum und ein altes Groß
herzogtum suchen Anschluß an einen anderen Bundes
staat, der gewillt ist, die Schulden mit zu übernehmen. 
Es ist das das erste Knistern im Gebälk, das den 
drohenden Zusammenbruch verkündet. Die Frage 
aber, wie dem widersinnigen Verhalten eines Volkes 
Einhalt zu tun ist, das dauernd über seine Ver
hältnisse lebt, wird gelöst werden von dem größten 
Lehrmeister, den das Leben kennt, von der Not.

Umschau.
Erwärraungs- und Abkühlungszeit von aut hohe Tempe
raturen erhitzten Stahlkörpern und die Ermittlung des 

Temperaturverlaufes.

Im  Gegensatz zu der sonst üblichen Berechnungsweise, 
unter Zuhilfenahme der spezifischen Wärme, Leitfähigkeit 
usw., leitete E. J . J a n i t z k y 1) die Einsatzdauer von 
bestim m ten „Zeitkonstanten“ ab, deren nähere E rläute
rung er schon früher2) auf Grund von Untersuchungen 
an  abkuhlenden Körpern veröffentlicht hatte.

Teilte m an dort, in  der durch selbstschreibende 
Pyrom eter aufgezeichneten Temperaturkurve, die Zeit

i) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 5 (1924) S. 201/8.
*) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 2 (1919/20) S. 335.

in  bestimmte Vielfache von 0 aus ein, so schn itt die Pro
jektion dieser Punkte parallel zur Y-Aohse die aufge
zeichnete Kurve in Punkte, deren T em peratur bekannt 
war (Abb. 1). Der Verlauf der Kurve ließ sich in  folgende 
Formel fassen:

= H l .................. (1)
wobei T0 =  G lühtem peratur iu 0 C

t 0 =  jeweilige Tem peratur in  0 C 
und t  =  Zeitkonstante war.

Aehnliclie Betrachtungen waren fü r die v o r lieg en d en  
Untersuchungen maßgebend. H ier wurden S ta h lp ro b en  
von 22 mm Durchmesser, 64 mm Länge und  0,3 %  C 
in einem kleinen elektrischen, vorher auf konstante Tem
peratur gebrachten W iderstandsofen allseitig erh itzt. 
Die Abmessungen des Ofens waren rd . 75 • 100 • 230 mm.
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Zahlentafel 1. E r r e c h n e t e r  T e m p e r a t u r v e r l a u f  
d e s  V e rs  u e h s  k ö r  p e r s .

Glüh
temperatur

T0
°C

T e m p e r a tu r Zeit- Erwärmungs
zeit

konstante ! -p 
t min

errechnet 
to 
0 0

gemessen 

0 C

649 239 0 0 0
___ 482 482 1 5
___ 617 621 2 10
— 643 647 3 15

-
649 649 3,6 18

Zahlentafel 2. Z e i t k o n 
s t a n te n  t  u n d  m f ü r  
v e r s c h ie d e n e  G lü h te m -  

p e r a t u r e n .

Glüh
temperatur

T»
°0

Zeitkonstanten für 
den Versuchskörper

t  1 m

260 3,2766 12,00
316 3,3507 10,00
371 3,4129 8,58
427 3,4665 7,50
482 3,5136 6,66
538 3,5556 6,00
593 3,5933 5,45
649 3,6278 5,00
704 3,6593 4,61
760 3,6884 6,30
815 3,7156 5,15
871 3,7408 4,58
927 3,7645 4,22
982 3,7868 3,95

1038 3,8079 3,72
1093 3,8278 3,53
1149 3,8468 3,38
1204 3,8647 3,25

Die Z e i td a u e r  des Er» 
Wärmungsvorganges war 
d a n n T = t-  m, w obeim die 
Größe einer Zeitkonstan
ten  in  Sekunden, Minuten 
oder Stunden ist. Zahlen
tafel 1 gib t die gemesse
nen und auf Grund obiger 
Formel errechneten Tem
peraturen  wieder.

M it wechselnden Glüh- 
tem peraturen  T0 ändern 
sich die Zeitkonstanten t 
bzw. m. F ü r die Rech
nung können folgende 
W erte der Zahlentafel 2 
zugrunde gelegt werden, 
die in  Abb. 3 in  Abhän
gigkeit von der Glühtem- 
peratu r aufgetragen sind.

Die m -Kurve erfährt in 
der Gegend des Umwand 
lungspunktes (etwa 730°) 
eine Unterbrechung. Die 
Verbindung der beiden, 
praktisch eine Einheit 
bildenden Kurven durch

hierbei bedeutet:
D =  Durchmesser, Seitenlänge oder Dicke des 

betreffenden Körpers in  mm, 
m, t  =  Zeitkonstanten (Zahlentafel 2).

Fü r k  werden folgende Werte, abhängig von der Form  
des zu erwärm enden Körpers, angegeben:

Kugel und W ü r f e l .................................. k =  0,000508.
kreisförmige, viereckige, achteckige usw.

Q u e rsc h n itte ...................... ..................... k  =  0,000748
P l a t t e n ........................................................k  =  0,0015

Bem erkt sei noch, daß die Form eln nur fü r den all
seitig erw ärm ten Körper G ültigkeit haben.

Die B rauchbarkeit der vorliegenden Rechnungen er
gab sich durch gute Uebereinstimmung m it Versuchen,, 
die durch M. E. L e e d s 1) und E. F. L a w 2) ausgeführt 
wurden, wie aus Zahlentafel 3 ersichtlich ist,

Z ah lentafel 3. G e m e s s e n e  u n d  e r r e c h n e t e  E r 
w ä r m u n g s z e i t .

Glüh
temperatur

0 C

Abmessung der Proben 

mm

Erwärmungszeit in Stunden

errechnet gemessen
(angenähert)

899 W ürfel 457 4,75 4,5
871 Welle 305 (J) 4,97 4,7
815 203 „ 3,7 4,0
760 203 „ 4,5 4,8
649 203 „ 3,53 3,5
538 203 „ 4,17 4,2

Vorstehende B etrachtungen erfahren eine E rw eite
rung in einer späteren A rbeit3) desselben Verfassers, in 
der die T e m p e r a tu r v e r t e i l u n g  in  Stahlkörpern näher 
untersucht wird.

X..

Proc. Am. Soc. Test. Mat. 15 (1915) S. 5.
2) J . Tron Steel Inst. 97 (1918) S. 333.
3) Trans. Am. Soe. Steel T reat. 5 (1924) S. 619.
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'Abbildung 1. Abkühlungskurve 
des Versuchskörpers.

Abbildung '¿- Brwärmungskurre des 
V erenchskörpers.

=  k • D • m
(t +  1) ś t (3) ^

■$$ 

I

U S j,j s  J .S f J .fö  fS -f Ä fö  i
Abbildung 3. Zeitkonsüxnten m und t  för 

die Erwärmung eines Körpers

Die Proben selbst waren bis zur H älfte angebohrt, um das 
verwendete Platin-Platinrhodium -E lem ent einführen zu 
können. Abb. 2 zeigt die erm itte lte  Erwärmungskurve. 
Die Tem peraturen sind in  Abhängigkeit von der Zeit 
aufgetragen, und die Auswertung dieser Zeittem peratur
kurve ist zur Aufstellung empirischer Form eln benutzt, 
die bei der Lösung m etallurgischer Fragen gute Dienste 
leisten können.

Es ergab sich für den Versuchskörper:

t0 =  (T0 + 1 ) ------------- -  . . . .  (2)
(t +  1)

worin t 0 =  zu errechnende Tem peratur in 0 C
T0 =  höchste G lühtem peratur (Mittel-, Außen

oder Innentem peratur) in 0 C 
t  =  Zeitkonstante 

bedeuten.

eine Parallele zur X-Achss ergibt jedoch m it genügender 
Genauigkeit den tatsächlichen Verlauf.

N atürlich gelten diese Zeitkonstanten t  und m nur 
für dem Versuchskörper gleiche oder ähnliche Körper. 
F ü r größere, geometrisch gleichförmige, wachsen die 
K onstanten hyperbolisch. Auch gelten die Form eln 

♦ genau nur fü r eine W ärmeleitzahl X =  oo, jedoch ist 
der Fehler bei der Erwärm ung von Eisen- oder K upfer
körpern, d. h. Stoffen von hoher W ärmeleitzahl und ge
ringer Dicke verschwindend. Um jedoch, zur Vermeidung 
größerer Umrechnungen, die W erte t  und m  auch fü r 
andere als dem Versuchskörper gleiche Körper verwenden 
zu können, werden folgende Faustform eln angegeben.

Allgemein ist die 
E r w ä r m u n g s 
z e i t :
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Setzt m an in Formel 2 in  dem Exponenten (t +  1),
1 =  0, so folgt:

t„ =  ( T .+  1 ) -------• • • • (4)
(t +  1)

Diese Gleichung stellt ziemlich genau den Tem peratur
verlauf in der Mittelachse des zu untersuchenden Körpers 
dar. Rechnet m an nun zu dem t  des Exponenten die E n t
fernung von der Achse zu der Schicht der gesuchten 
Tem peratur hinzu, und zwar im Dezimalwert der Ent-

Z e it //7 7777/7

’ Abbildung 4. Erreehneter Temperaturveilauf eines auf 
’ 899 0 erhitzten Stahlwürfels von 457 mm Kanteulänge.

Zum besseren Verständnis sei an einem Beispiele der 
Berechnungsgang erläutert.

Gesucht sei die Tem peraturverteilung eines auf 
899° allseitig erh itzten  Stahlwürfels m it einer Kanten- 
länge von 457 mm nach einer Erwärm ungszeit von 72 min. 

Z eitkonstanten  (aus Zahlentafel 3 bzw. Abb. 3) 
m =  4,4, t  - 3,72.

Zeitkonstante nach dem Um wandlungspunkt
3333 o ai

tu =  ------------- == 3,64.
*99 +  18

Dauer der Umwandlung 
k . d  • (t +  1) (m — m ') =  0,8 s t =  48 min.

Dauer ohne Um wandlungsverlust
k • D • m ' • (t +  1) =  3,95 s t =  237 min.

Gesam tzeitdauer der Erw ärm ung =  285 min. 
Zeitkonstante t  auf die Minute bezogen 

3,75
237

=  0,0158.

Zeitkonstante t  auf 72 min bezogen
0,0158 • 72 =  1,1376.

Z e /t i/7  m /7

Abbildung 5. Gemessener Temperaturverlauf eines auf 899 0 erhitzten Stahlwiirfels 
von 457 mm Kantenlänge.

Abbildung 6. Zeitkonstanten m  und t  für 
die Abkühlung eines Körpers.

fernung von der Achse zur Oberfläche, so erhält man 
Näherungswerte, die den tatsächlichen gut entsprechen 
und für praktische Rechnungen brauchbare Ergebnisse 
liefern.

In  der Gegend des Umwandlungspunktes werden die 
Verhältnisse etwas verwickelter, jedoch kommt man zum 
Ziele, wenn m an sich die Kurve der Zeitkonstanten m 
über den kritischen P unk t hinaus fortgesetzt denkt =  m'. 
Man erhält angenähert die W erte von m ' für die jeweilige 
Tem peratur durch Teilung von 3333 durch die Temperatur 
(0 C) - f  18. Die Dauer der Verzögerung des Tem peratur
anstieges im  Um wandlungspunkt errechnet sich unter 
Benutzung der vereinfachten Formel 3 zu:

T =  k • D • (t +  1) (m -  m ') st . . . (5)
Will man den genauen Verlauf der Kurve in diesem 

Um wandlungsabschnitt erm itteln, d. h. also zwischen den 
Linien SS ' und P P ' (Abb. 4), so muß man eine Zeitkon
stante m " finden, die dieser Bedingung genügt. Bei 
dem Versuchskörper fand sich als ziemlich genauer Inter- 

„  m 
polationswert m =  —  •

Die anderen Kurven können durch Verschiebung der 
M ittelkurve gefunden werden. Die Richtung der Ver
schiebung is t in  Abb. 4 durch Pfeile angedeutet. Die durch 
E. F. Law gemessenen W erte sind in Abb. 5 dargestellt, 
und zwar Außen-, Zwischenzonen- und Innentemperaturen. 
Bemerkenswert ist die güte Uebereinstimmung m it den 
errechneten Kurven der Abb. 4.

Mit diesem W erte errechnen sich die Temperaturen, 
unter Benutzung der Formel 4, zu:

Oberfläche: t 0 =  (T0 +  1) — ----- ------ — =  724° C
(t +  1) ( t +

T
Zwischenzone: t 0 =  (T0 +  1 ) -------------------------- =  640°C

(t +  1) (t + ° - 5>

T
M itte: . t 0 =  (T„ +  l) — — 0 --------- =  522°C

(t +  1) 1

In  ähnlicher Weise lassen sich die Tem peraturverhält
nisse eines in  der freien Luft allseitig abkühlenden Körpers 
verfolgen. Die W erte der Z eitkonstanten m und t  für 
abkühlende Körper können dabei der Zahlentafel 4 bzw. 
der Abb. 6 entnom m en werden.

Allgemein g ilt als Faustform el zur Errechnung der 
Z e i td a u e r  der A b k ü h lu n g :

T =  k • D • m • t  • c in s t . . . . (6)

hierbei ist D wieder =  Durchmesser, Seitenlange oder 
Dicke des betreffenden Körpers in  mm, m und t  =  Zeit
konstanten (nach Zahlentafel 4), c =  eine Konstante, 
abhängig von D und für gegebenes D aus Abb. 6a zu 
entnehmen. Der Faktor k berücksichtigt die Form  des 
Körpers, und zwar ist k wieder für
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Kugel und W ü rfe l- ............................... 0,000508
kreisförmige, vier-, achteckige Quer

schnitte usw..........................................  0,000748
P l a t t e n ....................................................  0,0015

Voraussetzung ist, daß der Körper allseitig gleich
mäßig abkühlt.

Zur E rm ittlung der Tem peratur an bestimmten 
Punkten dienen folgende Formeln.

F ü r  d ie  O b e rf lä c h e :

tü =  ( t s  • M) +  1 ................  (6)
hierbei ist: T0 =  G lühtem peratur in  0 C, t 0 =  untere 
Temperatur in 0 C, M =  Zeitdauer (für welche die Ab
kühlung errechnet werden soll) in min und t« =  Zeitkon- 

t
stante bezogen auf 1 min =  — , wobei T =  Z e i t d a u e r

der vollkommenen Abkühlung in min ist. F ü r  d ie  M itte  
(Achse):

T»

errechnet : t 0 

beobachtet:

815
=  721°C

t? = =  0,000935

to _
\/

(ts - M) 
t s errechnet sich dabei aus

(7)

(t. -T)
\ m

+  1

+  1 =  t  +  1

Zahlentafel 4. Z e i t  k o n 
s t a n t e n  f ü r  d e n  in  
f r e ie r  L u f t  a b k ü h l e n 

d e n  S t a h lk ö r p e r .

t« =

\ m

l/T

(ts • M) +  1 (0,002104 • 60) +  1
=  705°C

i n n e n t e m p e r a t u r  nach 300 min Abkühlung.
T 0 =  815° C 
M =  300 min.

E xponent y m =  y g i - =  ^

1,39

y  17 75 
»436

, 815errechnet: t 0= -------------------------------- =  696° C
(0,000935- 300) ’ -f- 1 

beobachtet: =  705° C
Es ist beachtenswert, daß sich G rö b e r  jüngst in 

einer bedeutungsvollen A rbeit1) m it denselben Fragen 
beschäftigt und rein theoretisch versucht hat, den Tem
peraturvorgang bei der Erwärm ung oder Abkühlung von 
festen K örpern zu erklären. Die A rbeit ist um so be
merkenswerter, als es dadurch möglich ist, auch den 
Tem peraturverlauf bei plötzlicher Abkühlung, sowie 
die Wärme V erlu ste  zeitlich genau zu verfolgen.

Gröber le ite t seine Form eln von der Kugel m it dem 
Halbmesser R  ab, die von der Tem peratur t x auf die Tem
peratur t 2 abkühlt; die Ergebnisse der etwas verwickelten 
Ableitung sind auf folgende handliche Form  gebracht: 

' a t
=  0, *•( R 2’

T„
°C

m t

260 15,40 5,25
316 12,85 6,50
371 11,00 7,75
427 9,62 9,00
482 8,55 10,25
538 7,70 11,50
593 7,00 12,75 1
649 6,42 14,00
704 5,92 15,25
760 5,50 16,50
815 5,15 17,75
871 4,80 19,00 1
927 4,53 20,25
982 4,27 21,50

1038 4,05 22,75
1093 3,84 24,00
1149 3,66 25,25
1204 3,50 26,50

Jff
J.f
J.i
J.O

2,0

2.0 

2,r

2.2

2.0

7.0 

7.6 

7,*

7.2

7.0

/

//
/

/
/

/
/

/

/

r ) . . . .  (8)

( ~ ,  hR)i\R2 /

q  =  ( w ü )0 i . r ) .

e m=

Gleichung der Ober
flächentemperatur.

. (9) Gleichung der Tem
peratur des Mittelpunktes.

. (10) Gleichung des
W ärme V erlu stes .
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Abbildung 7. Abkühlungskurven einer Welle Ton 762 mm 
Durchmesser.

Ei.len Beweis für die B rauchbarkeit der Formeln gibt 
Abb. 7, in der die durch J. F. H a r p e r  an einer Welle 
von 762 mm Durchmesser gemessenen Tem peraturen in 
Abhängigkeit von der Zeit aufgetragen sind. Zur E r
läuterung diene folgende Rechnung:

Gesucht ist die Abkühlungszeit der Welle, die von 
815 auf 27° in freier Luft allseitig abkühlt.

Zeitkonstanten:
t  =  17,75
m =  5.15

Korrektionsfaktor c fü r 762 mm Durchmesser =  2,7.
Z e i td a u e r  der Abkühlung 

T =  0,000748 • D ■ m • t  • c
=  0,000748 • 762 • 5,15 • 17,75 • 2,7

=  140,6 s t  =  8436 min.
O b e r f lä c h e n te m p e r a tu r  nach 60 m in Abkühlung. 

T„ =  815° C,
M =  60 min.

je Minute ts =  * =  =  0,002104

Hierbei bedeutet:
R
t
0„

9m =

(W Ü)o =  

X =

T =

m  m 
in st

Halbmesser der Kugel 
Zeit
Anfangstem peratur der 
Kugel
Oberflächente m peratur 
der Kugel
Tem peratur im  M ittel
punkte der Kugel 
W ärmeüberschuß der Kugel zur Zeit 0 in  kcal

W ärmeleitzahl des Kugelstoffes in

in  Graden der 100- 
teiligen Teilung, 
gemessen als Ueber- 
tem peraturen.

kg
Dichte des Kugelstoffes —— ms

spezifische W ärme des Kugelstoffes

! • C st

kcal
k g °C

Zeitkonstante

Tem peraturleitzahl = -----des Kugelst, i n ------
c 1 st

!) Z. V. d. I. 69 (1925) S. 705.
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=  W ärm e ubargangszahl
kcal

1
m21 C st

h =  re la tive  W ärm eübergangszabl - -

Die zahlenmäßige Auswertung der Funktionen <P(
(I) und V in  obigen Gleichungen geht aus den Abb. 1
bis 9 der Originalarbeit1) hervor.

Bei der Erwärmung eines Körpers ergeben sich von 
selbst die W erte 0  m it negativem Vorzeichen

Bei zylindrischen Körpern is t R  ebenfalls wiede 
Halbmesser. Bei e in s e i t ig e r  Erwärmung bzw. - 
kühlung einer P l a t t e  is t m it X die Dicke der Platte (in m) 
bezeichnet, jedoch ist bei b e id e r s e i t ig e r  Erwarmung 
oder Abkühlung nur die halbe Plattenstarke einzusetzen.

Die Anwendung der Formeln sei d u r c h  fügende 
Rechnung erläutert, wobei als Beispiel wieder die btahl- 
welle gewählt sei, die bei einem Durchmesser von 762 mm 
von 815 auf 27° in freier Luft allseitig abkuhlt. Wir haben 
dam it zugleich eine Kontrolle, inwieweit die amerikani
schen Untersuchungen m it den Gröberschen u rem

St' m Gesucht sei z. B. die O b e r f lä c h e n te m p e r a tu r  nach 
Verlauf von 60 min.

Berechnung der Kenngrößen.
Aus physikalischen Zahlentafeln entnim mt man

für Stahl:
X =  50 
Y =  7700 
e = 0 ,1 3  

daraus folgt:
X

kcal/m  st °0 
kg/m3 
kcal/kg °C

50

ferner ist:

h  ■ R =

c y  0,13-7700
=  0,05 m3/st;

R,

und wenn man im Mittel oc =  20 einsetzt, folgt: 
a 20
X 60

Ferner folgt:

v:0,381 =  0,152.

=  0,87 und

dam it ergibt sich der W ert:
Ho 
0c

_  o,87 • 788 =  685° C (== 712° wirklich).
Der amerikanische Versuch ergab 705°, die Rechnung 

721°, also außerordentlich befriedigende Uebereinstim- 
mung.

Es dürfte sehr wertvoll sein, die praktische Brauch
barkeit der vorliegenden Rechnungsarten durch weitere 
Versuche zu erproben. , ® J>3n9- Heinrich N m .

Probenahme von Kohlenstaub.

Der Kohlenstaubausschuß des Reichskohlenrates hat 
folgende Richtlinien für die Probenahme von Kohlenstaub 
a usgearbeitet.

Die bei der Probeentnahme entnommenen Proben 
sollen in dicht schließenden, durch Plomben absperrbaren 
Blechgefäßen aufbewahrt oder versandt werden. Die 
Gefäße sollen ungefähr einen Inhalt haben, der minde
stens lOmal so groß ist wie die zu untersuchende Probe. 
Die Gefäße seien im folgenden kurzweg Probesammel- 
gafäße genannt,

Bei der Probegabe auf das Untersuchungsgerät wird 
aus dem Probesammelgcfäß eine der mittleren Zusam
mensetzung der Gesamtprobemenge entsprechende Menge 
entnommen und, wenn nötig, genau gewogen. In  beiden 
Fällen is t ein Umlagern, Um schütten oder Umschaufeln 
des Kohlenstaubes unsta tthaft, weil hierbei durch unver-

l ) a. a. O.

m eidliehe S tauben tw ick lung  gerade die feinsten Teilchen 
verlorengehen.

P r o b e e n t n a h m e .
Bei der P ro b een tn ah m e is t  zu un te rsch e id en : A. 

P robeen tnahm e aus ruhen d em  Stoff; B. Probeentnahme
aus bewegtem Stoff.

P r o b e e n t n a h m e  a u s  r u h e n d e m  S to ff . Hierbei 
sind  w ieder zwei verschiedene A rten der Lagerung m ög
lich- I  die geschlossene oder halbgeschlossene Lagerung;
I I  die freie Lagerung. (Freie Lagerung sei eine solche 
genannt, bei der der Stoff, sei es un ter Dach oder im 
Freien lediglich auf eine ebene Fläche aufgeschüttet ist; 
d i e s e r ’Fall wird bei K ohlenstaub praktisch nicht Vor

kommen^) Geschlogsene oder halbgeschlossene Lagerung 
ist Lagerung in Behältern, Bunkern, Packungen, Gefäßen, 
Kisten, Säcken, Wagen, Schiffsräumen u. dgl. m.

Hierfür seien d re i Verfahren em pfoh len :
a) die O berflächenprobenahm e, 
bj die T iefenprobenab me,
c) die Füllungsprobenahm e.

Die O b e r f lä c h e n p r o b e n a h m e  bestellt darin, daß 
an einigen Stellen der Oberfläche geringe Mengen des 
Stoffes "abgehoben werden; hierbei ist zu beachten, daß 
eine Probe aus der Mitte, eine Probe vom R and und 
mindestens zwei Proben in  einer Entfernung von V, des 
größten W andabstandes genommen werden. Dieses Ver
fahren gibt nur bei gleichmäßiger Lagerung und wenn 
nieht durch langes Lagern, durch Erschütterungen oder 
Aufwirbelunsen eine Entm ischung eingetreten ist, brauch
bare Ergebnisse. . , •

T i e f e n p r o b e i ia h m e . Besser ist es, sich nicht nur 
auf das Abheben von Probestaub von der an der Ober
fläche gelagerten Menge zu beschränken, sondern an den 
genannten Stellen eine gedächte Säule des Stoffes bis 
zum Boden oder wenigstens von genügender T ie fe  her
auszuheben. Man kann dies so machen, daß man mit 
einem Schöpfer oder Löffel aus verschiedener Tiefe den 
Staub herausholt. Am zweckmäßigsten verwendet man 
jedoch hierfür das sogenannte „große Stechrolir“ . Das ist 
ein glattes, zylindrisches R ohr von 15 mm Innendurch
messer und 0,75 m Nutzlänge m it einer Vorrichtung, die 
gestattet, das Rohr beim Herausziehen zu verschließen1). 
Das Stechrohr wird in den S taub bis zum Boden oder 
genügend tief eingestoßen. Der in das R ohr eintretende 
S taub ist dann die Probemenge.

F ü l lu n g s p r o b e n a h m e .  Das beste Verfahren, aus 
Behältern Proben zu entnehmen, besteht darin, schon 
■während der Füllung in bestim m ten Zeitabschnitten 
m ittels eines Löffels, Schöpfers oder Blechgefäßes eine 
kleine Probe herauszugreifen und in dem Probesammel
gefäß zu sammeln. Hier genügt es, da noch keine E nt
mischung eingetreten sein kann, die Probe nu r von der 
Oberfläche zu entnehmen.

Für einen Eisenbahnwagen seien 10 Stellen zur Probe
nahme empfohlen. Diese Richtlinien können Anwendung 
finden, wenn der Stoff im ganzen oder auch wenn er 
in einer Anzahl von Behältern, Gefäßen usw. gelagert 
ist. Is t  die Anzahl der Behälter, Gefäße usw. klein, so 
entnim m t m an zweckmäßig aus jedem derselben Proben; 
ist die Anzahl dagegen groß, so kann m an sich darauf 
beschränken, nur aus einzelnen die Probe zu entnehmen, 
wobei man zweckmäßig eine bestim m te Reihenfolge ein
hält, z. B. jedes 2., 3., 5., 10. usw. Gefäß wählt.

P r o b e e n tn a h m e  a u s  k o n t in u i e r l i c h  b e w eg 
te m  S to ff .  Diese Probenahme besteht darin, daß man 
in regelmäßigen Zeitabschnitten bzw. in bestim m ter Folge 
einen Teil der bewegten Stoffmenge entn im m t und das 
Entnom m ene in dem Probesammelgefäß sam melt. Diese 
Probeentnahme ist im Gegensatz zur Probeentnahm e z. B. 
bei Erzen usw. wegen der unvermeidlichen Staubentwick
lung meist w'eniger genau als die Probeentnahm e aus Be
hältern.

1) Geeignete Ausführungen liefern z. B. Bartsch, 
Quilitz & Co., Berlin NW 40, und Chemisches Laboratorium  
für Tonindustrie, Berlin NW 21.
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Bei K ohlenstaub sind folgende A rten der Bewegung
m ö g lic h :

a) Kontinuierliche Bewegung in Gefäßen (z. B.
Becherwerken),

b) Bewegung in Schnecken,
c) Druckförderung,
d) pneumatische Förderung,
e) Blasen von brennfertigem  Gemisch.

Eine Probeentnahm e bei der pneumatischen Förde
rung und beim Blasen von brennfertigem Gemisch ist 
unstatthaft, weil die Luftwirbelung falsche Zusammen
setzung der Staubprobe verursacht. Es kommen dem
nach für die Probenahme nur die ersten drei A rten der 
Bewegung in Betracht.

B e c h e rp ro b e n a h m e . Bei diesem Verfahren wird 
bei gleichförmigem Transport des Kohlenstaubes in Ge
fäßen (z. B. Becherwerken) in regelmäßigen Abständen, 
sei es alle Minuten, 2 min, 5 min, */4 st, S tunden usw., 
oder aus jedem 2., 3., 5., 10. usw. Becher, eine kleine 
Menge mit der H and oder besser m it einem kleinen Schöpf - 
gefäß oder Löffel entnom m en, und zwar so, daß die Probe 
möglichst die m ittlere Beschaffenheit wiedergibt. Man 
entnimmt daher zweckmäßig abwechselnd in der Mitte 
und näher am Rande des Bechers.

S c h n e c k e n p ro b e n a h m e . Hier kann man von 
Zeit zu Zeit die Schnecke oben öffnen und eine kleine 
Menge mit der H and oder m ittels eines kleinen Schöpf- 
gefäßes entnehm en; doch ist dieses Verfahren nicht sehr 
genau, da die feinsten Staubteilchen infolge der Schnecken
bewegung meist schwebend gehalten, also von der Probe
nahme nicht erfaßt werden und die gröbsten Teilchen 
immer im unteren Teile des Schneckenquerschnittes 
liegen. Die gröberen Teilchen könnte m an un ter Um 
ständen dadurch erfassen, daß m an unten an  der Schnecke 
einen kleinen Meßstutzen anbringt, von dem in bestim m ten 
Zeitabschnitten eine kleine Staubmenge in das Sammel
gefäß abgezogen w ird; doch ist dann fraglich, ob man 
die feineren Teilchen m it erfaßt.

L e i tu n g s p ro b e n a h m e .  Diese ist nur bei Druck- 
förderuna s ta tthaft. Hierbei wird an der Leitung eben
falls ein kleiner M eßstutzen angebracht, aus dem in be
stimmten Zeitabschnitten eine kleine Menge in das Probe
sammelgefäß abgezogen wird. Da bei der Druckförderung 
in der Leitung ziemlicher Ueberdruck herrscht, muß man 
durch Doppelabschluß (z. B. Doppelschieber) das Ausblasen 
des Kohlenstaubes verhindern.

P ro b e g a b e  a u f  d a s  U n te r s u c h u n g s g e r ä t .
In den meisten Fällen wird das Probesammelgefäß 

bis zur Untersuchung der Proben im Laboratorium  einem 
Transport mit längerem Stehenlassen unterworfen sein. 
Durch die Erschütterungen beim T ransport und auch 
durch das längere Lagern kann eine Entm ischung durch 
Tiefersinken der schwereren Teilchen eintreten. Daher 
soll das Probesammelgefäß stets vor der Probegabe m ehr
mals (6mal) langsam gestürzt werden und dann % st 
ruhig stehen. Sodann wird das Probesammelgefäß mög
lichst ohne E rschüttern und un ter Schutz vor starkem  
Luftzug geöffnet.

Zur Aufgabe auf das Untersuchungsgerät benutzt 
man zweckmäßig: a) einen kleinen Löffel oder b) das 
kleine Stechrohr.

L ö ffe lp ro b e g a b e . Aus dem Probesammelgefäß 
wird mittels eines Löffels aus verschiedenen Tiefen, und 
zwar aus der Mitte sowie aus der Randnähe, eine kleine 
Menge Staub entnommen, zusammen soviel, wie fü r die 
Untersuchung benötigt wird.

S te c h p ro b e g a b e . Besser ist es, zur Herausnahme 
des Staubes aus dem Probesammelgefäß das kleine Stech
rohr zu benutzen. Dieses ist ein R ohr von 10 mm Innen 
durchmesser und 200 mm Nutzlänge, das wie das große 
Stechrohr in den Stoff eingestoßen wird, und bei dem 
beim Herausziehen der Stoff ebenfalls am  Herausfallen 
gehindert werden kann. Von der so herausgestochenen 
Stoffmenge wird das vorgesehene Gewicht, z. B. für 
KohlenstaubsiebuDgen 25 g, auf das betreffende U nter
suchungsgerät, in diesem Falle das Sieb, aufgegeben. Auch 
hierbei ist besonders darauf zu achten, daß Aufwirbeln

des Staubes und  zu scharfer Luftzug sowie E rschü tte
rungen möglichst vermieden werden.

E n tn a h m e  v o n  F e u c h t ig k e i t s p r o b e n .
Besondere Beachtung verdient die E ntnahm e einer 

Probe fü r Feuchtigkeitsbestimm ungen. Im  praktischen 
Betrieb en thält wohl jede Kohle oder jeder Kohlenstaub 
Feuchtigkeit; dazu kann durch die W itterung Feuchtig
keit hinzutreten. Feuchtigkeitsproben dürfen grundsätz
lich n icht von der Oberfläche entnom m en werden, weil 
diese entweder angetrocknet oder angenäßt sein kann. 
Sie müssen ferner in dicht schließenden B ehältern auf- 
bew ahrt und vor Erwärm ung, Belüftung oder weiterer 
Befeuchtung geschützt werden. Zur Verhütung von K on
densationserscheinungen sollen die Behälter möglichst voll 
gefüllt und vor dem Oeffnen geschüttelt werden, dam it 
allenfalls ausgeschiedene Feuchtigkeit wieder aufgenom
men wird.

Die Bestimmung der Feuchtigkeit soll möglichst bald 
vorgenommen werden. Nach dem Oeffnen des Probe
sammelgefäßes müssen W ägung und Trocknung sofort 
beginnen, dam it die Probe nicht längere Zeit dem E in 
fluß der Luft ausgesetzt wird.

Drahtzug mit regelbarer Ziehgeschwindigkeit.
Im  Gegensatz zu der bisher gebräuchlichen B auart, 

bei der eine Anzahl Ziehscheiben von einer gemeinsamen 
Welle angetrieben werden, ist ein neuer D rahtzug der 
Vaughn-Machinery-Co., Cuyahoya Falls, Ohio, fü r jede 
Ziehscheibe m it M otoreinzelantrieb ausgerüstet, der eine 
Regelung der Geschwindigkeit in  weiten Grenzen gestattet . 
Diese Anordnung hat den Vorteil, daß für jeden D rah t, je 
nach seiner physikalischen Beschaffenheit, die günstigste 
Ziehgeschwindigkeit eingestellt werden kann. Die weit
gehende Regelbarkeit der Ziehgeschwindigkeit ist vor allem 
beim Ingangsetzen der Ziehscheiben wertvoll. Durch Ver
minderung der Drehzahl auf 8 U m dr./m in w ird ein Reißen 
des D rahtes beim ersten E inführen in  das Ziehloch v e r
hütet. D er D rahtzug und der dazugehörige A ntriebs
motor sind auf einer gemeinsamen G rundplatte aufge
baut; alle Teile liegen über F lur, so daß verwickelte U n ter
bauten fortfallen. Die Aufstellung des Drahtzuges ist 
daher auch in  oberen Stockwerken möglich. Eine weitere 
Neuerung besteht in  einem vor dem Zieheisenhalter ange
brachten Sicherheitsring, m it dem der D rahtzug rasch 
stillgesetzt werden kann. Der Zug w ird in  verschiedenen 
Größen für D rähte von 2 bis 25 mm (¡) gebaut.

Ob die oben angeführten Vorzüge der neuen am erikani
schen Bauart die Nachteile, die durch höhere Anschaffungs
kosten — durch A usrüstung jeder Scheibe m it einem 
regelbaren Motor —  und den größeren Platzbedarf be
dingt sind, aufwiegen, ist nach Ansicht des B ericht
erstatters fraglich. Die größere Mehrzahl der Ziehereien 
verarbeitet ständig dieselben D rahtsorten , so daß ein Be
dürfnis nach weitgehender Regelung der Drehzahl im a ll
gemeinen nicht besteht. Wo Sondersorten hergestellt 
werden, w ird m an in  den meisten Fällen durch Anbringung 
von Stufenscheiben den gewünschten Spielraum in  der 
Ziehgeschwindigkeit auf einfachere und  billigere Weise 
erreichen können. A. Pomp.

Technisches Englisch.
Der Verein Deutscher Eisengießereien, Gießerei

verband, und der Verein deutscher E isenhüttenleute 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: 

D üsseldorf E ssen  Dortmund  
London’s Traffic 22. März 23. März 24. März

(m it Lichtbildern)
The Developm ent of

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

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

Iron  Age 115 (1925) S. 1645.
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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  : S tädt. Tonhalle, Schadowstr., I. Stock, 
E s s e n :  Bergschule, Gutenbergstraße 47, 
D o r tm u n d :  Maschinenbauschule, Sonnenstraße.
Der E intrittspreis für die ganze Vortragsreihe be

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

E in trittskarten  sind bis zu m  18. M ärz  zu haben 
bei der G e sc h ä fts s te lle  des Vereins D e u tsc h e r  Eisen
gießereien, Düsseldorf, Breite Str. 69, oder des Verems 
deutscher Eisenhüttenleute, Düsseldorf, Breite Str. ¿1.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(Patentblatt Nr. 8 vom 25. Februar 1926.)

Kl. 4 c, Gr. 35, K 96 016. Genieteter Feinblech- 
Zylindermantel, insbesondere für Scheibengasbehälter. 
Aug. Klönne, Dortmund.

Kl. 7 a, Gr. 17, K  95 508. Umkehrwalzwerk. Fried. 
Krupp, Grusonwerk, Akt.-Ges., Magdeburg-Buckau.

Kl. 7 a, Gr. 20, A 44 187. Vorrichtung zum Verhindern 
der Längsverschiebung der Kupplungsmuffen für Walz
werke. James Pink Ashley und Lionel Digby Whitehead, 
Courtybella Works, Newport (Großbrit.).

Kl. 10 a, Gr. 4, 0  14 657. Regenerativ-Koksofen. 
Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum.

Kl. 10 a, Gr. 12, R 65 053. Mittels Einlage abdich
tende Koksofentür. August R ottm ann, Bochum, Allee- 
str. 40 a.

Kl. 10 a, Gr. 23, L 56 326. Stehende Retorte. Henri 
Edwin Lutz, P ittsburgh (V. St. A.).

Kl. 10 a, Gr. 26, S 65 928. Verfahren und Vorrichtung 
zur Verschwelung von Kohle, Schiefer, Holz u. dgl. K urt 
Matthaei, Dortmund, Luisenstr. 9.

Kl. 10 a, Gr. 36, C 35 982. Verfahren und Vorrichtung 
zum Schwelen von Brennstoff. E rnst Chur, Köln, Stein
felder Gasse 26.

Kl. 10 a, Gr. 36, E 30 714. Vorrichtung zur Destil
lation von Brennstoffen unter Beimengung von Koks. 
Electrical Improvements Limited, Newcastle-upon-Tyne, 
und Edmund George Weeks, Dunston-on-Tyne (Engl.).

KL 18 b, Gr. 16, H 102 004. Verfahren zur Erhöhung 
des Phosphorsäuregehaltes der Thomasschlacke. Dr. 
Herm ann Hilbert, Neuß a. Rh.

Kl. 24 a, Gr. 19, B 99 836. Feuerungsanlage für 
bituminöse Schiefer o. dgl. m it Schwelung des Schiefers 
in Retorten. Sven Vilhelm Bergh u. Karl Eugen Larsson, 
Stockholm.

Kl. 24 f, Gr. 16 K 92 617. Einrichtung zum Ver
hüten des Festbrennens von Schlacken am seitlichen 
Mauerwerk von Feuerungen m it W anderrost. Hermann 
Klages, Hamburg, Billhörner-Röhrendamm 94.

Kl. 31 a, Gr. 5, A 42 772. Mit Oelbrenner vereinigte 
W indzuführung an Schachtöfen. K arl Apelt, Elberfeld, 
Am Forsthof 11.

Kl. 31 b, Gr. 10, K  93 458. Beweglich gelagerter 
Aufstampfboden für Sandformmaschinen. $ipl.*3ttg. 
W alther Köhnecke, Lüneburg.

Kl. 31 c, Gr. 8, R 62 281. Verbindungsvorrichtung 
für die Teile von Gußformen. S ipL ^ttg . W illibald Raym, 
Deuz i. W.

Kl. 31 c, Gr. 18, D 47 198. Verfahren und Vorrichtung 
zum Kühlen von Schleudergußformen. R obert Burdette 
Dale, Jam aica, New York (V. St. A.).

Kl. 31 c, Gr. 25, A 41 921. Verfahren zur Herstellung 
von Zwischenböden von Dampf- oder Gasturbinen. 
Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin.

Kl. 40 a, Gr. 8, W 67 724. Flammofen, bei welchem 
der Gasabzugskanal in einen Auffüllschacht übergeht. 
Dr. F ritz W üst, Düsseldorf, Burgmüllerstr. 37.

J) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentam te zu B e r l i n  aua.

Kl. 42 b, Gr. 22, H 101 015. Vorrichtung zum Drehen
von Radsätzen, insbesondere auf Prüfständen. Henschel 
& Sohn. G. m. b. H., Cassel.

Kl. 47 b, Gr. 12, Z 14 761. W alzenlager. $ip[.»3ng. 
K arl Ludwig Zeyen, Eschweiler (Rhld.).

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 8 vom 25. Februar 1926.)

Kl. 12 e, Nr. 939 367. Vorrichtung zur Ausscheidung 
von Frem dbestandteilen aus Luft, Gas o. dgl. Rudolf 
Holzer, Rotenbach-W erk a. d- Enz b. Neuenbürg.

Kl. 18 c, Nr. 939 412. Luftgekühlter Brennerkopf. 
Willi Zedier, W aldenburg i. Schl.

KL 18 c, Nr. 939 487. Fü r Zuführung indifferenter 
Gase und Einsetzen eines Pyrom eters eingerichteter 
Glühtopf. Theodor Lammine, Köln-Mülheim, Schön- 
ra ther Str. 26.

Kl. 24 k, Nr. 939 164. Eckstein und  Endstein und 
deren Aufhängung für horizontale Zünd- und Feuerdecken. 
W illy Esser, Essen, Sybelstr. 33.

Kl. 31 a, Nr. 939 436. Schmelztiegel für Tiegelöfen 
von Metallgießereien. M artin Gramß, Berlin-Siemens
stad t, Siemensstr. 25.

Kl. 31 a, Nr. 939 437. Tiegeldeckel fü r Porzellan-, 
Schamotte- u. dgl. Tiegel für Laboratorien und Schmelze- 
reien. Friedrich Hegemann, Magdeburg-Hopfengarten, 
Cäcilienstr. 23.

Kl. 31 c, Nr. 938 805. Gußform für Zentrifugalguß. 
© ib l.^n g . W illibald Raym , Deuz i. W.

Kl. 31c, Nr. 939 112 u. 939 113. Vorrichtung zur 
Herstellung der Kernformen von Lagerschalen. Sächsische 
Metallwerke, Inh .: Hans Malzoff u. A. Heppenstiel, Frei
berg i. S.

Kl. 31 c, Nr. 939 501. Gießvorrichtung für Spritz
guß. Gebrüder Eckert, Präzisionsguß-Fabrik, Nürnberg.

Kl. 37 b, Nr. 938 982. L-Träger aus verschiedenen 
Stahlsorten. Franz Martens, Elberfeld, F lurstr. 4.

Kl. 42 k, Nr. 938 973. P rü fappara t m it Eindruck
stempel zur E rm ittlung der Quetschgrenze. Düsseldorfer 
Maschinenbau-A.-G., vorm. J . Losenhausen, Düsseldorf- 
Grafenberg.

Kl. 50 d, Nr. 938 960. W alzenrostsieb. Maschinen- 
bau-A.-G. Tigler, Duisburg-Meiderich.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 414 069, vom 24. Februar 1924; 

ausgegeben am 29. Mai 1925. E h r h a r d t  & S eh m er, 
Akt.-Ges., in Saarbrücken. Vorrichtung zum Abschieben des
W alzgutes bei Band
eisenwalzwerken.

Durch einen in 
senkrechter Rich
tung beweglichen 
Tisch b wird das 
W alzgut vomRoll- 
gangagehobenund 
m ittels eines auf dem Tisch beweglichen Schiebers e 
auf eine Rutsche c geschoben, über die es in eine, 
gegebenenfalls entsprechend der B reite des Bandeisens 
einstellbare, Tasche d gleitet.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 414138,
vom 8. November 1922; ausgegeben 
am 25. Mai 1925. S t e t t i n e r  
C h a m o t t e - F a b r ik ,  A k t.-G e s ., 
v o rm a ls  D id ie r  in  S t e t t i n .
Wassergaserzeugung in  Gas- und 
Koksöfen in  Verbindung m it trocke
ner Kokskühlung.

Ein Dampferzeuger wird zu
sammen m it dem Kokskühlbehälter 
b vor die zu entleerende Kammer a 
des Ofens gefahren und durch eine 
Leitung an die dieser Kammer be
nachbarten Kam mern angeschlossen.
Der Dampf wird zur Bildung von 
Wassergas ausgenutzt.
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Kl. 10 b, Gr. 11, Nr. 415 170, vom 10. Februar 1922; 
a u sgegeb en  a m  19. Jun i 1925. Zuzatz zum P aten t 402 790. 
S i e m e n s  & H a ls k e ,  Akt.-Ges., in  B e r l in - S ie m e n s 
s t a d t .  (Erfinder: Dr. phil. Hans Gerdien in Berlin- 
G ru n ew ald .) Verfahren zur Herstellung einer Heizflüssig
keit aus Heizöl und Kohle

Der in einer gewöhnlichen Mühle hergestellte Kohlen
staub wird in das Heizöl eingebracht und m it diesem 
zusammen aus einem un ter hohem Druck stehenden 
Gefäß ausgespritzt.

Kl. 80 b, Gr. 5, Nr. 415 230, vom 26. September 1922; 
ausgegeben am 24. Jun i 1925. G e ls e n k ir c h e n e r  B e r g 
w e rk s -A k t.-G e s .,  A b te i lu n g  S c h a lk e ,  u n d  E m il  

O p d e rb e c k  in  G e ls e n 
k i r c h e n .  Schleuder mühle 
zum Trockenkörnen flüssi
ger Schlacke.

Der bei a in die Schleu
derm ühle eintretenden flüs
sigen Schlacke w ird m ittels 
Leitung b so viel W asser 
zugegeben, daß die Schlacke 
genügend abgekühlt wird, 
wobei der gebildete Dampf 

zur teilweisen Aufschließung der Schlacke dient. Gleich
zeitig werden Schlacke und W asser durch die m it hoher 
Umdrehungszahl laufenden Teller c, d gegen die Ringe e, f 
geschleudert und dabei in feinen Sand verwandelt.

Kl. 10 a, Gr. 11, Nr. 415 846, vom 31. August 1922; 
ausgegeben am 2. Ju lil9 2 5 . 3?r.«Qng. H e in r ic h  K ö p p e rs  
in E sse n , R u h r .  Verfahren und Vorrichtung zur Ueber- 
führung schlecht backender Kohle in  brauchbaren Hüttenkoks.

Gasreiche und gasarme Kohlen werden fein ge
mahlen und b rikettiert, und aus diesen B riketten werden 
durch Stapelung auf einer Bodenplatte Kohlenkuchen nach 
Art der bekannten Stampfkuchen für liegende Koksöfen 
hergestellt, und zwar besonders Kohlenkuchen von großer 
Höhe und geringer Breite, welche eine größere Dichte 
haben als in gewöhnlichem Stam pfbetrieb hergestellte 
Kohlenkuchen und in die liegenden Ofenkammern, beson
ders schmale und hohe K am m ern, wie gewöhnliche 
Stampfkuchen eingeschoben werden.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 416198, vom 20. März 1924; 
ausgegeben am 10. Ju li 1925. H e in r ic h  F r e i s e  in  
Bochum. Vorrichtung zum Beschicken von Kokskühl
türmen.

Der Behälter a, der den glühenden Koks unm ittel
bar aus dem Ofen aufnim m t, wird m ittels eines Lauf-

krans auf den K ühl
tu rm  b gebracht. H at 
der Behälterboden die 
Höhe des K ühlturm es 
erreicht, so wird er in 
wagerechter Richtung 
auf diesen gefahren. 
Dabei stößt die W and e 
des Behälters gegen eine 

an einem wagerecht verschiebbaren Abschlußdeckel c des 
Kühlturmes b befestigte senkrechte W and d. Bei weiterem 
Vorfahren wird der Deckel c seitw ärts abgeschoben und 
der Füllbehälter auf die frei gewordene Kühlturm öffnung f 
gebracht. Nach dem E ntleeren des Behälters und dem 
Schließen der Bodenklappen w ird der Füllbehälter wieder 
zurückgefahren und der Deckel geschlossen.

Kl. 10 b, Gr. 2, Nr. 416 387, vom 11. Septem ber 1924; 
ausgegeben am 16. Ju li 1925. Dipl.-Kaufm ann L u d w ig  
W eber in  B e r l in - W ilm e r s d o r f .  Verfahren zum  
Brikettieren von Koks.

Die Brikettierung erfolgt unter Zusatz eines geeig
neten Bindemittels m it solchen Preßdrücken, die zur 
Formgebung eben hinreichen, jedoch zum Austreiben der 
Luft aus dem Formling und zum  Eintreiben des Binde
mittels in die Brennstoffporen unzureichend sind. Die 
Brikette sind aus rippenartigen Teilstücken aufgebaut, 
die, durch schmale Stege m iteinander verbunden, zwischen 
sich Lufträume frei lassen.

Kl. 10a, Gr. 17, Nr. 416 251, vom 28. März 1924; aus- 
gegeben am 10. Ju li 1925. H e in r ic h  F r e is e  in  B o c h u m . 
Tramportkübel für glühenden Koks.

Der Kübel a, der in  einem 
E inschnitt b des Koksplatzes c 
auf einem Wagen d fahrbar ist, 
hat oben einen strandkorbähn
lichen Aufsatz e, etwa von der 
Höhe der Koksöfen, dessen an
dere, offene Seite f beim Aus
drücken eines Koksbrandes aus 
dem Ofen möglichst dicht an der 
B atteriew and g liegt und dessen 
hintere W and h als Klappdeckel zum . Oeffnen und 
Schließen des Kübels ausgebildet ist, so daß auch bei 
Verwendung von Kübeln wegen der geringen Strahlungs
und Abbrandverluste die Kokswärme intensiv ausgenutzt 
wird. Beim Füllen steht der Deckel h hoch, wie in  der 
Abbildung dargestellt, beim T ransport wird er umgelegt.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 416 858, vom 16. Oktober 1924; 
ausgegeben am 28. Ju li 1925. Schweiz. P rio ritä t vom 19. 
A prill924. G e b r ü d e r  S u lz e r ,  A k t . - G e s . ,  in  W in t e r 
t h u r ,  S ch w e iz . Trockenkühlen von Koks.

Is t  der Koks im vorangehenden 
Destillationsprozeß ungenügend ver
gast worden, so können sich im 
K ühlbehälter a durch Nachver
gasung brennbare Gase, vor allem <2 
W asserstoff, entwickeln, die zu E x 
plosionen führen können. Aus die
sem Grunde ist die Anlage m it einem 
im Saugstutzen des Gebläses an
geordneten Lufteinlaßorgan c und v, 
m it einem vor dem Kessel b angeoidneten Kühlgas- 
auslaßorgan d  versehen.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 417 014, vom 24. September 1924; 
ausgegeben a m 4. August 1925. D e u ts c h e  E r d ö l - A k t . -  
G es. in  B e r l in - S c h ö n e b e r g .  Entwässerung von Koks.

Koks, Halbkoks o. dgl. wird in noch warmem Zustande 
unm ittelbar nach dem Ablöschen in  einer sich drehenden 
Schleudermaschine behandelt. Es ha t sich näm lich her
ausgestellt, daß die Entwässerungsleistung der gleichen 
Vorrichtung in der gleichen Zeit etwa dreim al so groß 
ist, wenn m an den Koks in noch heißem Zustande 
schleudert, als wenn man das schon erkaltete  Gut dieser 
Behandlung unterw irft.

Kl. 10b, Gr.8, N r.417016, 
vom 22. Dezember 1923; 
ausgegeben am 4. August
1925. R u d o lf  T o rm in  in  
D ü s s e ld o r f .  Vorrichtung 
zur Vorbereitung von minder
wertigen Brennstoffen zum 
Brikettieren.

Ein E infülltrichter a 
m it Förderschnecke b, ein 
Schacht c und ein Förder
trich ter d sind de rart h in ter
einander geschaltet, daß das 
Brikettiergut der Reihe nach 
hindurchgeht, während die 
heißen Destillationsgase zu
nächst den Trichter d um - 
spülen, dann in den Schacht 
c eintreten, das B rikettiergut 
durchströmen und schließlich 
seitw ärts abgeleitet werden.
Die m it den heißen Gasen 
und Dämpfen getränkte 
Brennstoffmasse kann dann unm ittelbar einer B rikettier
presse zugeführt werden.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 417 506, vom 31. Dezember 1922; 
ausgegeben am 12. August 1925. F irm a G. P o lv s iu s  in  
D e ssa u . Nutzbarmachung der im Koks enthaltenen Wärme.

Der Koks w ird unter Luftabschluß einer sich drehen
den, von außen wassergekühlten K ühltrom m el übergeben 
und in derselben m it inerten  sauerstofffreien oder sauerstoff -

*
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armen Gasen vorteilhaft im Gegenstrom ^ h a n d e lt  wobei 
die Kühlgase vor ihrem E in tr itt in die Trommel vorteil
haft ein Medium passieren, welches die von de 
herrührenden schädlichen Bestandteile absorbiert. Ein 
derartiges Medium ist z. B. eine A u fsc h w e m m u n g  
k o h le n s a u r e m  Kalk u . dgl.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 417 163, vom 20. Februar 1916; 
ausgegeben am 7. August 1925. 7#e rn  a *j/r
L u d w ig  in  M ü n c h e n . V erfahren u n d  Einrichtungen zur
Trockenkühlung heißer Koksmassen.

Die Kunlung er- 
folgt durch im 
Kreislauf über 
eine Wärmeaus
tauschvorrichtung
b geführte Gase 
oder Dämpfe, die
zwangsweisedurch
die heißen Koks-

________  massen hindurch
getrieben werden, wobei die Koksmassen in einem 
zur Koksförderung dienenden Löschgefaß a un ter
gebracht sind und m ittels leicht lösbaren, am letzteren 
oder am Löschwagen angeordneten dichten Verschlusses, 
z. B. absenkbarer Hauben, gegebenenfalls unter -Ein
fahren in  eine verschließbare Kammer in den Kreislauf 
eingeführt werden.

Kl 10 a Gr. 17, Nr. 417 210, vom 12. Januar 1924;
a u s s r e g e b e n  a m  8 . August 1 9 2 5 .  H e in r ic h  F r o h n h ä u s e r

i n  D o r tm u n d .  Koks- 
/ \  transport bei der Trok-

° kenkühlung.
Sowohl zum Trans

port des glühenden 
Kokses von den Oefen 
zum Kühlbehälter, als 
auch zur Förderung 
des abgekühlten G utes 
in die Eisenbahnwa

gen bzw. zum Lager wird ein und dieselbe schaufelartige 
Pfanne a m it einem sogenannten Eselsrücken b benutzt 
zum selbsttätigen Auflösen des aus den Oefen tretenden 
Kokskuchens.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 417 814, vom 25. Juni 1924; aus
gegeben am 19. August 1925. J o h a n n  S c h ü rm a n n

in  B ochum . Löschen 
und Verladenvon Koks.

Der glühende Koks 
wird aus dem Ofen b 
unm ittelbar in einen 
m it gelochten W änden 
versehenen, oben offe
nen Lösch- und Ver
ladebehälter c ge
drückt, der in einen 
vor den Koksöfen un
terhalb der Ofensohle 

sich hinziehenden, 
m it Wasser gefüllten 
Tauchgraben einge
taucht ist, aus dem 

er dann m ittels eines fahrbaren Aufzuges a heraus
gehoben und nach Herumschwenken oder seitlichem 
Verfahren in Eisenbahnwagen, Verladetaschen o. dgl. 
entleert wird.

Kl. 18 b, Gr. 21, Nr. 418139, vom 23. Jun i 1923; 
ausgegeben am 26. August 1925. S iem en s & H a lsk e ,  
A k t.-G es ., in  B e r l in -S ie m e n s s ta d t .  (Erfinder: Dr. 
Hans Gerdien in  Berlin-Grunewald.) Vorrichtung zur 
Erzeugung von Elektrolyteisen.

Zwecks Erzeugung reinen Elektrolyteisens aus ge
wöhnlichem Eisen, z. B. Gußeisen, w ird als Anoden
m aterial ein Gußeisen m it über 3 % Kohlenstoff verwendet , 
bei dessen Auflösung Kohlenstoff (Graphit) und Silizium 
Zurückbleiben. Schon nach kurzer Dauer der E lektro
lyse bildet sich nämlich auf der Anode eine außen glatte,

dünne, zusammenhängende W and, unter der sich ein 
loses Pulver befindet. Diese Rückstände enthalten den 
H auptteil des Kohlenstoffs und Siliziums der Anode, 
während an der Kathode reines Eisen sich niederschlägt.

Kl. 10a, Gr. 17, Nr. 417695,
vom 15. Ju li 1924; ausgege
ben am 4. Septpmber 1925.
K a r l  F r o h n h ä u s e r  in  
D o r t m u n d .  Einrichtung zum  
Ablöschen von Koks.

Um an Löschwasser und 
an Zeit zu sparen, w ird der 
Koks in den m it durch
brochenen W änden versehe
nen Wagen a gleichzeitig 
sowohl von oben durch eine 
Brause b, als auch von unten 
durch ein W asserbad abge
löscht, das sich durch das 
oben abfließende W asser stets 
ergänzt und in seiner Tiefe 
nach Belieben regu liert w er
den kann. Beim Heben und
Senken der Schale w ird der Zufluß des Löschwassers selbst
tä tig  ein- und ausgeschaltet.

Kl. 10a, Gr.12, Nr. 417860,
vom 1. A pril 1924; ausge
geben am 20. August 1925.
J o s e f  G o e rg e n  se n . in  
B o ch u m . Koksofenbedie
nungswagen.

Der Wagen a ist außer m it 
Kokskuchenführungsschild b 
m it der Hebevorrichtung für 
aufklappbare Koksofentüren 
versehen, die unm ittelbar in 
der M itte oberhalb des Koks
kuchenführungsschildes an
gebracht ist, so daß bei ein
maligem Vorfahren des W a
gens vor die M itte der Ofenkammer die Tür geöffnet 
und gleichzeitig anschließend der Kokskuchen gedrückt 
werden kann.

Kl. 24 e, Gr. 10, Nr.
418 018, vom 3. August 
1923; ausgegeben am 25.
August 1925. Franzos.
Prio ritä t vom 2. August 
1922. R o b e r t  A r th u r  
A d o lp h e  G h is la in  
M a h ie u  in  S ta in s ,
F r a n k r e ic h .  Röhren
winderhitzer für Gas
erzeuger.

Das die Luft führende 
Rohrbündel a, das von 
den aus dem Generator 
abziehenden Gasen um
spült wird, ist oben 
gegenüber der Gaszu
führung von einem un
ten  offenen M antel b 
umgeben, unter dessen 
Oeffnung ein Staubsack 
absetzen.

ZL

____________ c liegt, wo sich die Staubteile
Auf den W inderhitzer ist ferner ein Wasser

behälter d angeordnet, der von dem Gaszuführungsrohre 
schräg durchsetzt wird.

Kl. 18c, Gr. 3, Nr. 418 608, vom 8. Mai 1924; aus
gegeben am 15. Septem ber 1925. M a s c h in e n fa b r ik  
E ß lin g e n  in  E ß lin g e n . (E rfinder: Louis W intergerst 
in Eßlingen.) Einsatzhärtepulver und' Verfahren zu, seiner
Herstellung.

Das H ärtepulver besteht aus einer Mischung von ent
gastem Karbidschlamm und verkohlten Holz- oder Kohlen
abfällen und w ird durch G lühen in lu ftd ich t verschlos
senen Kästen und darauffolgendes Vermahlen hergestellt.



11. März 1926. Patentbericht. Stahl und Eisen. 345

Kl. 24 e, Gr. 5, Nr. 
418017, vom 8. Mai 1921; 
ausgegeben am 5. Septem
ber 1925. Franz. P riori
tä t  vom 22. September 
1920. A. B 6c h e v o o t  & 
Cie. in  P a r i s .  Gaserzeu
ger mit umgekehrter Zug
richtung.

An den in den Feuer- 
raum  hinabreichenden 
Füllschacht a schließen 
sich unten  terrassenartig 
angeordnete, ineinander 
greifende und Luftdurch
trittsöffnungen bildende 
Ringe b, c an. Dies e r
möglicht die Einführung 
von frischer, vorgewärm
te r Verbrennungsluft in 
verschiedenen Höhenla

im unteren Teil des Ver
gasers, so daß m an m it einem verhältnism äßig niedrigen 
Gaserzeuger auskommt.

K!. 18 c, Gr. 9, Nr. 418140, vom 24. August 1924; 
ausgegeben a m 28. Aug. 1925.G e b r ü d e r  S ie m e n s & Co.

in  B e r l in - L ic h te n b e r g .  Elek
trisch beheizter Ofen zum schnellen 
Erhitzen vonstabförmigen Körpern.

Stabförmige Körper, die nur 
an einer bestim m ten Stelle er-

I  h itz t werden sollen, insbesondere 
die Enden von W erkzeugstählen, 
werden durch eine Einbring
öffnung b, die im  wesentlichen 
durch den Stab selbst verschlossen 

wird, in einen Hohlraum  c in  dem feuerfesten Schamotte- 
mauenverk a eingeführt und  h ier durch Heizstäbe d 
aus W iderstandsm aterial erwärm t.

in eine Mischkammer c von kegelmantelförmiger, m it der 
Spitze nach dem Ventilator hin gerichteter Gestalt, so 
daß die durch die Oeffnungen b eintretende Zusatzluft 
den Brennstaub kegelm antelartig um hüllen kann.

Kl. 24 e, Gr. 11, Nr. 418 227, vom 8. November 1923; 
ausgegeben am 1. September 1925. J o h a n n e s  J e h n ig e n  
in M ülheim  a. d. R u h r .  Schlacken- und Aschenräumer 
für Gaserzeuger.

Ueber dem sich drehenden U ntersatz d erhebt sich 
der mit der Rosthaube b durch die Arme c fest verbundene, 

m it ringförmigen Luftspal
ten  versehene feststehende 
R ost a. Die Arme c nebst 
den in die R ostspalten ein
greifenden Ansätzen treten  
nach dem R ostuntersatz 
hin entgegen der Umlaufrich- 
tung  zurück und sind außen

Kl. 31 a, Gr. 1, Nr. 418 289, vom 30. Oktober 1924; 
ausgegeben am 24. September 1925. C a r l  R e in  in  
H a n n o v e r .  Kuppelofen m it Vorherd.

Zwischen dem Ofen a und dem Vorherd b ist etwa 
in Höhe der Schmelzzone ein Schlackenabscheider, b e 
stehend aus der Stauwand c m it unterem  Durchlaß d

und in einiger Entfernung 
dahinter angeordneter 
Ueberlaufwand e, einge
baut. Um nun auf alle 
Fälle den U ebertritt von 
Schlacke in  den Schlak- 
kenabscheider und Vor
herd zu verhindern, wird 
der Stauwand c des 
Schlackenabscheiders eine 

besondere brückenartige Stauwand f oder deren mehrere 
nach dem Kuppelofen hin vorgelagert, die so bemessen 
ist, daß ein unterer Durchlaß frei bleibt, daß genügender 
Abstand von der Rückseite der Stauwand des Schlacken
abscheiders besteht, und daß sie oben in  geringerer 
Höhe endigt als der Schlackenabscheidekörper. H at nun 
wirklich einm al in besonderen Fällen die Sehlacke 
Gelegenheit, unterhalb der Sonderstauwand hindurchzu
gelangen, so wird sie vor dem E in tritt  in  den Schlacken
abscheider wieder in  den Ofen zurückgedrückt.

Kl. 18c, Gr. 2, Nr. 419 003, vom 3. August 1922; 
ausgegeben am  1. Okiober 1925. G o t t f r i e d  K ie w i t t  
in  H a m b u rg . Verfahren zur Herstellung einer einseitigen 
Schicht von kohlenstoffreichem, härtbarem Stahl auf Roh
lingen ans kohlenstoffarmem Eisen und Stahl für schnitt- 
beständige Werkzeuge, insbesondere für Geräte zu landwirt
schaftlicher Bodenbearbeitung.

In  einen passenden Rahmen aus Formeisen w ird zu
nächst ein äußerlich für eine Anzahl Geräte zugeschnittener 
Rohling eingelegt, darauf eine Schicht einer geeigneten 
H ärtem asse von etwa 10 mm Dicke gestreut, darüber in 
gleicher Weise ein weiterer Rohling eingesetzt, das Ganze 
an den Rändern m it Lehm oder Ton gut v e rk itte t und 
nach Bedarf jeder der Rohlinge auf seiner freien Außen
seite m it einem Anstrich aus Ton und Soda zum Schutze 
gegen Zunderbildung versehen, worauf die Rahm en m it 
den Rohlingen in einem geeigneten Ofen über- oder neben
einander geschichtet und je nach der gewünschten Tiefe 
der Kohlung 1 bis 5 s t einer Tem peratur von 800 
bis 900 0 ausgesetzt werden.

Kl. 241, Gr. 1, Nr. 418 331, vom 29. Jun i 1922; aus
gegeben am 2. September 1925. Franzos. P rio ritä t vom
1. Juli 1921. C o m b u s t io n e  E c o n o m ic a  e I m p ia n t i  
E le t tr ic i ,  S o c ie ta  A n o n im a  in  M a ila n d . E in
richtung zur Verbrennung staubförmiger, fester Brennstoffe.

Die dem Ventilator d 
gegenüberliegende Ansauge- 
leitung a m ündet durch eine 
m it regelbaren Zusatzluft
öffnungen b versehene W and

m it Stufen versehen, die entgegen der LTm]aufrichtung 
ansteigen. Die zu verdrängenden Aschen- oder Schlacken
stücke werden auf diese Weise aus den Spalten im 
stum pfen W inkel heraus und nach unten gedrückt.

Kl. 24 e, Gr. 11, Nr. 418 226, vom 12. Ju li 1923; aus
gegeben am 29. August 1925. H e rm a n n  G o e h tz  in

B e r l in  - S c h ö n e 
be rg . Rost m it inne
ren Aschenräumern für 
Gaserzeuger, Schacht
öfen u. dgl.

Ueber dem kegeli
gen R ostunterteil a 
ist die große R ost
haube, bestehend aus 
mehreren schräg ab 
fallenden Rostringen 
b, die stufenweise ab 
gesetzt sind, angeord
net. Die Rosthaube 
ist radia l geteilt und 
in  Kreisausschnitte 
m it Flanschen c zer
legt, die oberhalb 
der Rosthaube ange
bracht sind. Die ein
zelnen Rostringe sind 
nach dem Innern zu 

durch wagerechte Ansätze verlängert und bilden hier 
eine ringförmige Gleitbahn d , die eine unbehinderte 
Führung von Aschenausstreifen e zuläßt.
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W elt-Leistungsfähigkeit an Eisen und Stahl.
S id n e y  G. Iv o o n  veröffentlichte eine beach tens

w erte  U n tersuchung  über die Leistungsfähigkeit er 
an  E isen  u nd  Stahl*), dessen E rgebnisse w ir in_ Zahlen- 
ta fe l 1 w iedergeben. Zum  Vergleich sind  die bis 
in den  einzelnen L ändern  erzielten  H öchstleistungen 
m it angegeben. D ie Leistungsfähigkeit der ei einigte 
S taa ten  von  N ordam erika  is t vor kurzem  von einem au t

Z a h le n ta fe l  1 . W e l t - L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  a n  E i s e n  n i i d

Statistisches.
A nregung des P rä s id e n te n  G a r y  vom  A m erican  Iron  
an d  S teel I n s t i tu te  e ingesetz ten  U ntersuchungsausschuß 
besonders ab geschätz t w orden m it folgendem  E rg eb n is2) :

Praktische 
Leistungsfähigkeit 

tR oheisen  (ohne E isen 
legierungen) 

S tahlb löcke

S t a h l  in  t  zu 1000 k g.

Theoretische 
Leistungsfähigkeit

gr. t
50 500 000 
56 000 000

U nter

Ver. Staaten von Amerika
Kanada ..............................
M exiko..................................

Nordamerika . 
Großbritannien 
Deutschland 
Frankreich . . 
Belgien . . . .  
Luxemburg . . 
Holland. . . .
Nord west-Europa 
Rußland . . . .
P o l e n .................
Rumänien. . . . 
Oesterreich . . .
U ngarn .................
Tschechoslowakei
I t a l ie n .................
Spanien................
Schweden . . .

E uropa.................
Japan .................
China.....................
I n d ie n .................
Australien. . . . 
Südafrika . . . .

Die Welt . . . .

Boheisen Rohblöcke u. 
Stahlguß

Roheisen Jahr

49 000 000 56 000 000 40 361 146 1923
1 300 000 1 900 000 1 107 000 1918

300 000 300 000 —

50 600 000 58 200 000 — —

l® 000 000 12 000 000 10 481 917 1913
15 000 000 17 000 000 19 309 1721) 1913
11 000 000 9 750 000 7 656 939 1924

3 500 000 3 500 000 2 781 000 1924
2 800 000 2 250 000 2 547 861 1913

100 000 — ” ”
44 400 000 44 500 000

3 500 000 3 500 000 4 637 3004) 1913
1 200 000 1 800 000 1 031123 1913

350 000 250 000 — —
600 000 900 000 384 0003) 1924
400 000 400 000 295 0003) 1923

1 300 000 1 800 000 1 050 0003) 1924
600 000 1 600 000 497 000 1917
600 000 600 000 497 726 1916

1 000 000 750 000 828 969 1917

53 950 000 56 100 000 — —
1 200 000 1 500 000 780 000 1919

950 000 400 000 257 648 1920
800 000 350 000 613 627 1923
500 000 400 000 416 050 1924
— 50 000 — —

108 000 000 117 000 000 77 536 000 1913

Rohstahl

45 060 607 
1 695 000

9 553 715 
18 935 0891) 

6 906 5022) 
2 780 000 
1 886 084

4 769 2004) 
1 648 533

541 0003) 
283 0463) 

1 350 0003) 
1 311 000 

470 241 
614 111

845 036 
120 000 
215 465 
284 6695) 

27 064

80 308 000

Jahr

1917
1918

1917
1913
1924
1924
1924

1913
1913

1924
1923
1924 
1917 
1917 
1916

1920
1922
1923
1924 
1923

1917

i-) Einschl. Luxemburg und Elsaß-Lothringen; ohne die Roheisenerzeugung Luxemburgs 1913 (2 547 861t) 
und Elsaß-Lothringens (3 8G4 000 t) bleiben 12 897 311 t  für Deutschland Übrig. Gleicherweise OTgeben 
sich nach Abzug von 1 336 263 t Bohstahl für Luxemburg und 2 286 354 t  für Elsaß-Lothringen 15 312 472 t  
für Deutschland.

2) Nur Rohblöcke.
3) Oesterreich-Ungarn erzeugte 1916 2 380 000 t  Roheisen und 3 278 000 t  Rohstahl.
4) Einschl. Polen.

Lediglich ein Werk.

Belgiens Bergwerks- und 
Hüttenindustrie im Januar 

1926.

gr.
45 000 000 
50 000 000 

th e o r e t i s c h e r  
Leistungsfähigkeit versteht 
der Ausschuß die Leistungs
fähigkeit der am 31. De
zember 1925 vorhandenen 
betriebsfähigen Anlagen, 
un ter praktischer Leistungs
fähigkeit die Erzeugung, 
die in einem Jahre  stärk
ster Nachfrage erreicht wer
den kann.

Der Ausschuß hat fer
ner den Begriff „Roheisen“ 
neu gefaßt. W ährend bis
her auch Spiegeleisen, Ferro- 
mangan und die anderen 
Eisenlegierungen bei Roh
eisen eingerechnet wurden, 
soll vom 1. Januar 1926 
an in  den jährlichen sta ti
stischen Berichten des Iron 
and Steel In stitu te  als Roh
eisen lediglich betrachtet 
werden: das metallische E r
zeugnis, gewonnen durch 
Verschmelzen von Eisen
erzen im Hochofen oder 
E lektroofen als Ausgangs
stoff für die verschiedenen

Stahlerzeugungsverfahren, 
das Puddeln und die Guß
erzeugung.

1)Iro n A g e ll7  (1926) S. 22/4.
2)Iron  Age 117 (1926) S. 211 

u. 216.

Z ah len ta fe l 1. O e s t e r r e i c h s  R o h e i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g u n g  i n  t .

Januar
1926

Dez.
1925

Kohlenförderung t L 976 32(' 1936 670
Kokserzeugung t 321 220 346 340
Brikettherstel
lung .................t 203630 178090

H ochöfen im Be
trieb Ende des
Monats . . . . 37 32

Erzeugung an:
R oheisen. . . t 137 790 161480
Rohstahl . . . 1 110 930 152 460
Stahlguß . . . 1 5 250 5 560
Fertigerzeug
nissen . . . t 106 260 129930

Schweißstahl-
fertigerzeug-
nissen . . . t 4 630 4 360

Die österreichische Roheisen- 
und Stahlerzeugung im Jahre 

1925.
Der Rückgang der R oh

eisen- und Stahlerzeugung, 
der im Jahre  1924 eingetreten war. wurde im Jahre 1925 
wieder wettgem acht, so daß im allgemeinen die Leistungen 
im Jahre  1923 nahezu wieder erreicht werden konnten; 
in der Roheisenerzeugung wurden sie sogar etwas über

1921 1922
1

1923 1924 1925

R o h e isen

I . V ie rte lja h r . . . 
I I .  V ie rte ljah r . . .

I I I .  V ie rte lja h r  . . .
IV . V ie rte lja h r . . .

37 522 
48 271 
57 968 
82 316

62 461 
97 738 
83 896 
79 077

73 691 
93 387 

100 285 
76 733

107 899 
93 172 
51 630 
13 938

74 781 
111 447 ! 
104 474

86 621

Z usam m en 226 077 323 172 344 096 266 639 377 323

D a r u n te r : 
S tah lro h e isen  . . . .  
G ießereiroheisen  . . .

222 047 
4 030

318 060 
5 112

329 907 
14 189

256 114 
10 525

374 963 
4 959

S ta h l

I. V ie rte lja h r . . . 
I I .  V ie r te lja h r  . . .

I I I .  V ie rte lja h r . . .
IV . V ie r te lja h r  . . .

57 579 
57 817 
90 974 
87 493

117 629 
123 743
123 551 
115 808

90 317 
134 790 
140 910
133 599

140 922 
112 328 

63 895 
52 498

103 642 
125 262 
116 290 
118 384

Z u sam m en 293 863 480 731 499 616 369 643 463 578

D a r u n te r : 
S iem en s-M artin -S ta h l . 
E d e l s t a h l ........................

441 853 
1 38 099

461 880 
37 736

325 300 
44 238

420 719 
42 676

schritten. Demgemäß hob sich auch die Ausfuhr von 
Roheisen; sie betrug in den ersten drei V ierteljahren 1925: 
46 127 t  gegen 27 540 t  im  gleichen Zeitraum  des Jahres 
1924 und richtete sich größtenteils nach der Tschechoslo
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wakei und Italien. Die E r
zeugung von Gießereiroh
eisen, die sich in den letzten 
zwei Jahren gehoben hatte , 
ging im Berichtsjahre wieder 
zurück. Ueber die Entw ick
lung der Erzeugungsverhält- 
nisse in den einzelnen Zwei
gen nach Vierteljahren ge
trennt geben die Zahlen
tafeln 1 und 2 Aufschluß1).

Die Roheisen- und Stahl
erzeugung der Vereinigten 

Staaten im Januar 1926.

Die Aufwärtsbewegung 
der R o h e is e n e rz e u g u n g  
der Vereinigten S taaten ha t 
auch im Monat Jan u ar 1926 
angehalten, und zwar nahm 
die tägliche Leistung gegen
über dem Vorm onat um 
2 413 t  oder 2,2 %  zu. Die 
hohen Kokspreise ha tten  zur 
Folge, daß eine Anzahl Hoch
öfen stillgelegt wurden, so daß 
zu Ende des Berichtsmonats 
nur 226 Hochöfen unter 
Feuer standen gegen 234 zu 
Ende Dezember. D am it wa
ren 58,7 % (Dezember 60,7 %) 
aller vorhandenen Hochöfen 
im Betrieb. Im  einzelnen 
stellte sich die Roheisen
erzeugung, verglichen m it der 
des Vormonats, w'ie folgt2) :

1. G esam terzeugung..................
darunter Ferrom angan und

Spiegeleisen..........................
Arbeitstägliche Erzeugung .

2. Anteil der Stahlwerksgesell
schaften ..................................

Arbeitstägliche Erzeugung .
3. Zahl der Hochöfen . . . .

davon im F e u e r .................

Z ahlentafel 2. O e s t e r r e i c h s  E r z e u g u n g  v o n  W a lz  - u n d  S c h  m ie d e  w a r e n  i n t .

1925

I- II. III. IV. • Zu 1924 1923
Vierteliahr sammen

Stabeisen . . 18 034 26 246 25 857 31 546 101 683 88 824 110 240
S tab stah l . . 10 516 12 907 15 337 9 178 47 938 42 304 37 972

Zusam m en 28 550 39 153 41 194 40 724 149 621 131 128 148 212
B au eisen : 
Träger- und  U-

■

Eisen . . . 4 636 6 884 5 517 2 781 19 818 16 712 13 049
Sonstiges . . 3 019 7 730 3 561 2 829 17 139 20 803 21 126

Zusam m en 7 655 14 614 9 078 5 610 36 957 37 515 34 175
E isen b ah n 

schienen . . 10 504 7 647 2 393 7 478 28 022 19 689 52 392
Bleche a. E is e n :

Grobbleche . _ — — — — 4 854 16 694
Feinbleche . 9 218 9 560 9 132 9 930 37 840 28 316 26 301

Bleche a. S tahl
Grobbleche . 5 _ — 3 8 2 138 1 367
Feinbleche . 903 1 323 1 468 1 349 5 043 887 756

Zusam m en 10 126 10 883 10 600 11 282 42 891 36 195 45 118
W alzd rah t:

aus Eisen . 13 423 16 039 14 769 13 529 57 760 48 908 66 238
aus S tah l . 1 071 974 1 135 1 059 4 239 4 045 4 074

Zusam m en 14 494 17 013 15 904 14 588 61 999 52 953 70 312
Sonst. W alz wäre 5 363 4 119 8 138 9 652 27 272 10 380 6 740
Geform te 
Schm iedestücke 
u. P reß teile :

aus E isen . 445 380 425 1 068 2 318 2 163 5 286
aus S tah l . 592 729 850 542 2 713 3 502 2 695

Zusam m en 1 037 1 109 1 275 1 610 5 031 5 665 7 981
Im  ganzen 77 729 94 538 88 582 90 944 351 793 293 525 364 930
S tah lguß  . . 1 414 1 760 l 728 l 896 6 798 7 168 8 306

Dezember Januar
1925 1926

(t  zu 1000 kg)
3 301 0423) 3 375 835

Dem  „A m ericanlron and Steel 
Institu te“ angesehlossene G e
sellschaften (94,43% der Roh

stahlerzeugung)

Geschätzte Leistung  
säm tlicher Stahlw erks

gesellschaften

34 1 653) 
106 4853)

2 625 7263) 
84 7013) 

385 
2343)

41 331 
108 898

2 654 838 
85 640 

385 
226

Auch die S ta h le r z e u g u n g  zeigte eine weitere Steigerung 
um 4,4 % und betrug 89 %  der geschätzten Leistungs
fähigkeit des Landes. Nach den Berichten der dem „Ame
rican Iron and Steel In s titu te“ angeschlossenen Gesell
schaften, die 94,43 %  der gesamten amerikanischen R oh
stahlerzeugung vertreten, wurden im Jan u ar 1926 von 
diesen Gesellschaften 3 984 948 t  R ohstahl hergestellt 
gegen 3 814 441 t  im .Vormonat. Die Gesamterzeugung 
der Vereinigten Staaten ist auf 4 220 002 t  zu schätzen, 
gegen 4 039 437 t  im Vormonat. Die arbeitstägliche 
Leistung betrug bei 26 Arbeitstagen (wie im Vormonat) 
162 308 t  gegen 155 363 t  im Vormonat.

Im Januar 1926, verglichen m it d e n  einzelnen Monaten 
des Jahres 1925, wurden folgende Mengen Stahl erzeugt4) :

J) Vgl. Statistische Nachr. 4 (1926) S. 54/5.
2) Iron Trade Rev. 78 (1926) S. 364.
3) Bericht:gt.
*) Iron Trade Rev. 78 (1926) S. 427.
6) Berichtigt.

1925 1926 1925 1926

(in t zu 1000 kg)

Januar 4 028 139 3 984 948 4265 741 4220 002
Febiuar 3 603 772 — 3 816 343 —
März 4028 097 — 4 265 696 —
April 3 441 902 — 3 644 924 —
Mai 3 317 878 — 3 513 585 —
Juni 3 076 878 — 3 258 369 —
Juli 2 962 261 — 3136 991 —
August 3 285 048 — 3 478 819 —
September 3 351 123 — 3 548 790 —
Oktober 3 735 005 — 3 955 316 —
November 3 748 8306) — 3 969 9566) *-
Dezember 3 814 441 — 4039 437 —

Das Ende des Kohlenarbeiterstreiks h a tte  ein scharfes
JNacngeDen aes rvoKspreises zur ru ige. xjiv uim
Stahlverbraucher waren deshalb vorsichtiger und w arteten 
die W irkung auf die Preisbildung ab, ohne daß aber eine 
allgemeine M arktverschlechterung zu erkennen war. 
Ausländisches Roheisen wird um 1 Dollar billiger ange- 
boten. Die Nachfrage nach Stahl ist lebhaft. In  Roheisen 
sind für das zweite Vierteljahr bedeutende Abschlüsse 
getätig t worden. Halbzeug und einige wenige Erzeugnisse 
sind wieder besser zu haben. Die Schienenerzeugung wird 
weiter beschleunigt, um den dringenden Anforderungen 
zu genügen. Fü r das erste H albjahr 1926 ist der Absatz 
der gesamten W alzwerkserzeugung gesichert. Der Eingang 
an Grobblech-Aufträgen ist groß. Die W eißblechwerke 
sind noch ausverkauft.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Zur Frage, der Neuregelung des Rechts der P r ivatg le isanschlüsse1).

Das Privatanschlußgleis ha t sich geschichtlich im 
unm ittelbaren Zusammenhang m it den Eisenhahnen en t
wickelt, die in Preußen rechtlich m it dem Eisenbahn
gesetz vom 3. November 1838 ins Leben getreten sind. 
Fü r das Privatanschlußgleis bestanden jedoch keine be
sonderen gesetzlichen Bestimmungen, sondern es lief 
stillschweigend als Anhängsel der Eisenbahnen durch und 
genoß alle Freiheiten, die seine und der Stammbahn ge
meinsame Belange erforderten. Die Privatbahnen machten 
den Anschlußinhabern auch keinerlei Schwierigkeiten, 
zumal da der Begriff der höheren Aufsichtsbehörde noch 
wenig entwickelt war.

Eine scharfe Grenze zwischen der Stammbahn und 
dem Privatanschluß wurde erst bei der Verstaatlichung 
der Bahnen gezogen. Es mag dies seinen Grund darin 
haben, daß die Verwaltung der staatlich gewordenen 
Bahnen sich nicht als Vertreterin eines P r i v a t u n t e r 
n e h m e n s  fühlte, dessen Eigentümer dank einem geschicht
lich gewordenen Zufalle der S taat war, sondern als B e 
h ö rd e ,  die auf die Abwehr übergreifender privatw irt
schaftlicher Belange Bedacht zu nehmen hatte.

In  dieser Zeit entwickelten sich — in stillschweigender 
Uebertragung des Eisenbahngesetzes von 1838 auch auf 
Privatanschlußbahnen — die „Allgemeinen Bedingungen 
für die Zulassung von Privatanschlüssen“, die den ersten 
Versuch einer rechtlich wirtschaftlichen Klärung dieser 
Angelegenheit bedeuten, und die m it verschiedenen, aller
dings sehr wesentlichen Umgestaltungen heute noch be
stehen. Inzwischen war aus den „Eisenbahnen im gesetz
lichen Sinne“ eine Gruppe von untergeordneten Bahnen 
des öffentlichen Verkehrs herausgewachsen, die h aup t
sächlich aus wirtschaftlichen Gründen eine gesetzliche 
Sonderstellung beanspruchen durften und diese auch 
durch das Gesetz vom 28. Juli 1892 in der Form des 
sogenannten Kleinbahngesetzes erhielten. Dem gleichen 
Gesetz wurden die bis dahin nur durch Polizeiverordnung 
erfaßten Straßenbahnen unterstellt; es umschloß daher 
von diesem Zeitpunkt an alle nicht dem Eisenbahngesetz 
unterstellten Erscheinungsformen der Bahnen des öffent
lichen Verkehrs.

Die Aehnlichkeit in den äußeren technischen Merk
malen führte den Gesetzgeber dazu, noch eine dritte  Form 
von Bahnen, die nicht dem öffentlichen Verkehr dienen
den Privatanschlußbahnen, diesem Gesetz anzugliedern, 
und zwar geschah dies sehr gezwungen und äußerlich, 
indem man den Bestimmungen des Kleinbahngesetzes, 
die im übrigen ein wohl abgerundetes Ganzes darstellten, 
einen dem Anschlußgleis gewidmeten zweiten Teil an 
schloß. In  § 43 des Gesetzes vom 28. Ju li 1892 ist gesagt, 
daß Bahnen, welche dem öffentlichen Verkehr nicht 
dienen, aber m it Eisenbahnen Zusammenhängen, welche 
den Bestimmungen des Gesetzes über die Eisenbahn
unternehmungen vom 3. November 1838 unterliegen, zur 
baulichen Herstellung und zum Betriebe p o l iz e i l ic h e r  
G e n e h m ig u n g  bedürfen, sofern sie für den Betrieb m it 
Maschinen eingerichtet werden sollen. Diese Genehmigung 
schließt keineswegs das Recht auf Errichtung eines An
schlusses in sich, vielmehr ist noch ein besonderer Vertrag 
des Anschlußinhabers m it der Eisenbahn, der sogenannte 
„Anschlußvertrag“ , nötig. Diesen Verträgen lagen früher 
solche „Allgemeine Bedingungen“ zugrunde, die bei den 
ehemaligen Ländereisenbahnen verschieden waren. Seit 
dem 1. Ju li 1922 sind diese Bestimmungen infolge des 
Uebergangs der Staatsbahnen auf das Reich für das ge
sam te Reichsbahnnetz einheitlich aufgestellt.

Rechtsbegründend ist also der Anschlußvertrag. Das 
Transportrecht auf dem Anschlußgleis wird in einer E n t
scheidung des Reichsgerichts vom 10. Jun i 1904 (R. G. 58 
S. 264) streng getrennt von dem Transportgeschäft auf

x) Am 16. März wird sich der Sonderausschuß für 
Privatgleisanschlußfragen des Reichsverbandes der D eut
schen Industrie m it den Rechtsverhältnissen der Anschluß
gleisinhaber befassen.

dem Hauptgleis der Eisenbahnen. Hier wird gesagt, daß 
der Transport auf dem Anschlußgleis für die Beurteilung 
des Charakters des Anschlußvertrages unerheblich sei, 
da es gleichgültig wäre, ob der T ransport von der Eisen
bahn oder dem Anschlußinhaber ausgeführt werde. 
Wesentlich sei hingegen, daß der Transport auf dem H aupt
gleis ausschließlich der Eisenbahn zufalle, daß also der 
Anschlußinhaber das Hauptgleis nicht befahren darf, 
sondern n u r die Eisenbahn sich der Hauptgleise zur Aus
führung der m it dem Anschlußinhaber abzuschließenden 
Transportverträge bedienen darf. Die Transportpflicht 
der Eisenbahn zur Beförderung bis zur Anschlußgrenze 
bilde den H auptinhalt des Anschlußvertrages. Ohne 
Abschluß des Anschlußvertrages könne diese Beförderungs
pflicht nicht gelten, da die Eisenbahn gesetzlich nur zum 
Abschluß von Frachtverträgen un ter der Voraussetzung 
verpflichtet sei, daß als Anfangs- und E ndpunkt des 
Transportes Bahnhöfe vorhanden seien, die für den Güter
verkehr eingerichtet sind. Da nach dem Anschlußvertrage 
der Anschlußinhaber das R echt erhalte, sein Anschluß
gleis m it dem Hauptgleis der E isenbahn so zu verbinden, 
daß ein Uebergang möglich ist, so ergäbe sich nunmehr 
nach Maßgabe der Gesetze „eine besondere, vertraglicher 
Festsetzung nicht mehr bedürfende Konsequenz, daß die 
Anschlußstellen in die Reihe der Punkte  — gleich den Bahn
höfen — treten, von denen aus und nach welchen die Eisen- 
bahn vom  Anlieger Transporte zu übernehmen h a t“ . Hier
nach is t die Eisenbahn verpflichtet, die Transporte bis 
an den P unk t des Anschlusses zu leiten, der an das H aupt
gleis der Eisenbahn grenzt. Dieser P u n k t ist der Anfangs
oder E ndpunkt der gesetzlichen Transportpflicht. Die 
Verpflichtung der Eisenbahn zur Beförderung bis zum 
Anschlußpunkt beruht also auf v e r t r a g s m ä ß ig e r  Re
gelung, nicht auf g e s e tz l i c h e r  G r u n d la g e .  Daher 
können Ansprüche, die sich aus der Transportpflicht der 
Eisenbahn bis zum A nschlußpunkt herleiten, nur auf 
eine Verletzung des Anschlußvertrages gestü tz t werden.

Die gesetzlichen Vorschriften über das Recht der 
Privatanschlüsse sind beschränkt auf die Genehmigung, 
Anlage und Beaufsichtigung des Betriebes. Alles übrige 
unterliegt der Vereinbarung der Beteiligten durch die 
„Allgemeinen Bedingungen“ . Das h a t für den Anschluß
suchenden schwere Nachteile, da er sich den Bedingungen 
der Eisenbahn, für welche gesetzliche Norm ativvor
schriften gänzlich fehlen, stets unterwerfen muß. Die 
Eisenbahn ha t die Rechte zwischen sich und den Anschluß
inhabern so verteilt, daß sie selbst fast alle Rechte, der 
Anschlußinhaber dagegen nur ein jederzeit kündbares 
Recht hat. Deshalb erscheint es notwendig, das Recht 
der Privatanschlußbahnen neu zu regeln. Um so mehr 
ist dies erforderlich, als die Umstellung der Reichsbahn 
auf die privatwirtschaftliche Gesellschaftsform vollzogen 
ist. Das für Preußen gültige Gesetz vom 28. Ju li 1892 
wird der Bedeutung der Privatanschlüsse fü r das W irt
schaftsleben in keiner Weise mehr gerecht. Ganz ab
gesehen von der Vielgestaltigkeit der Gesetzgebung in den 
einzelnen Ländern erscheint eine reichsgesetzliche Re
gelung der Privatanschlußverhältnisse um  so mehr zweck
mäßig zu sein, als es heute keine S taats bahnen mehr gibt, 
sondern die gesamten Eisenbahnen des Deutschen Reiches 
in eine einheitliche Verwaltung genommen worden sind. 
Ob es tunlich erscheint, das neue R echt für P rivatan
schlüsse besonders zu kodifizieren, es also getrennt von 
dem R echt der Kleinbahnen zusammenzufassen, mag 
dahingestellt bleiben. Ich glaube, daß eine Neuregelung 
angebracht ist, die gänzlich unabhängig von dem Recht 
der Kleinbahnen vorgenommen wird, m it denen die 
Privatanschlußbahnen ohnehin kaum  Berührungspunkte 
haben.

Das hiernach zu erstrebende „ R e ic h s g e s e t z  fü r  
P r i v a t a n s c h l u ß b a h n e n “ m üßte in erster Linie dem 
Gedanken Rechnung tragen, die bisher gänzlich schutz
lose Stellung des Anschließers oder Anschlußsuchenden
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gegenüber der Reichsbahn zu stärken, die bisher eine 
solche wirtschaftliche Vormachtstellung hatte , die heute 
als unerträglich bezeichnet werden muß. Die jetzige 
Rechtsgrundlage ist eben noch zugeschnitten auf das 
Staatsbahnsystem , bei welchem die E isenbahn ihre vor
nehmste Aufgabe in der E rhaltung und Stärkung der 
nationalen Volkswirtschaft erblickte, die sie un ter den 
früheren Verhältnissen auch stets erfüllen konnte. Diesen 
Umständen entsprechend war es auch selbstverständlich, 
daß damals die Eisenbahn eine außerordentlich starke 
Rechtsstellung innehatte , die sie nicht m ißbrauchte. 
Nachdem sie aber nunm ehr in ein kaufmännisches U nter
nehmen umgewandelt worden ist, das zwangläufig in 
erster Linie auf Erzielung bestim m ter Einnahm en ein
gestellt ist, besteht die große Gefahr, daß auf lebens
wichtige Belange der W irtschaft nicht die gebührende 
Rücksicht genommen wird. Leider m ußte diese Tatsache 
sehr häufig beobachtet werden.

Es ist daher erforderlich, daß die Gesetzesbestimmun
gen über das neue R echt der Privatanschlüsse, die sich 
bisher auf die Genehmigung, Anlage und Beaufsichtigung 
des Betriebes beschränkten, erheblich erw eitert werden. 
Als Haupterfordernis erscheint un ter allen Umständen, 
eine nähere Bestimmung darüber zu treffen, u n t e r  
w e lch en  V o r a u s s e tz u n g e n  d e r  A n s c h lu ß s u c h e n d e  
e in e n  A n s c h lu ß  v e r la n g e n  k a n n .  Ob hier kurzer
hand vorgeschrieben wird, daß die Deutsche R eichsbahn
gesellschaft verpflichtet ist, die Anlage des Anschlusses 
usw. zu dulden, sofern für den Anschluß ein w irtschaft
liches Bedürfnis vorliegt und der Bau nach den Bedürf
nissen des Eisenbahnbetriebes unbedenklich ist, müßte 
des näheren festgestellt werden. Ich glaube, daß eine 
derartige Bestimmung genügen dürfte, sofern auch für 
die Erledigung der sich hieraus ergebenden Streitfragen 
eine Berufungsinstanz geschaffen würde, als welche 
m. E. für Preußen der Regierungspräsident in Frage kommt, 
der bekanntlich schon heute für die E rteilung der landes
polizeilichen Genehmigung zuständig ist.

Wenn so die Anlage eines Anschlusses rechtlich ge
regelt wird, so ist es m. E. unausbleiblich und auch drin
gend erforderlich, daß ebenso d ie  A u f h e b u n g  d es A n 
s c h lu ß v e r h ä l tn i s s e s  r e ic h s g e s e tz l i c h  f e s t g e s e t z t  
w ird . Bisher sind diese Bestimmungen in § 23 der All
gemeinen Bedingungen enthalten. H iernach ist die 
Eisenbahn in der Lage, den Anschlußvertrag kurzerhand 
mit irgendwelcher Begründung un ter Einhaltung einer 
Frist von 6 Monaten zu kündigen. Diese Bestimmungen 
sind in den letzten Jah ren  unerträglich geworden, und 
zwar deswegen, weil sie von der Reichsbahn häufig dazu 
benutzt wurden, u m  d ie  A n s c h l ie ß e r  b e i i r g e n d w e l 
ch en  S t r e i t f r a g e n  zu m  N a c h g e b e n  zu  z w in g en . 
Kam der Anschließer dem Verlangen der Reichsbahn 
nicht nach, so wurde er kurzerhand durch die Aussprache 
der Kündigung gefügig gemacht. M. E. sollten zur Ab
stellung dieser Mängel die in § 23 der Allgemeinen Bedin
gungen unter Ziffer fa  bis c angegebenen Voraussetzungen, 
unter denen die Eisenbahn den Anschlußvertrag kün
digen kann, künftig reichsgesetzliche Geltung haben f ü r  
jed e  b e f r i s t e t e  o d e r  f r i s t l o s e  K ü n d ig u n g  d es A n 
sc h lu sse s  d u r c h  d ie  R e ic h s b a h n .  Den wirtschaftlich 
schwachen Anschlußinhabern m uß natürlich die Möglich
keit gegeben werden, ohne besonderen Grund und unter 
Einhaltung einer bestim m ten F ris t das Anschlußver
hältnis kündigen zu können. Bei S treitfragen darüber, 
ob die Aufhebung des Anschlusses durch die Reichsbahn 
„zur Aufrechterhaltung und  Sicherung des E isenbahn
betriebes“ notwendig ist, m üßte auch hier die Anrufung 
einer Berufungsinstanz (vielleicht wieder der Regierungs
präsident) ermöglicht werden.

Die übrigen in den Allgemeinen B edingungen n ied er
gelegten Bestimmungen müssen m. E. wie b isher den 
vertragsrechtmäßigen C harakter beibeh a lten . Da aber 
diese Allgemeinen Bedingungen eben  n u r  „B ed in g u n g en “ 
sind, die bisher einseitig v on  der R e ichsbahn  d ik tie rt 
werden und deshalb n u r  im g anzen  angenom m en  oder 
abgelehnt werden können, so e rsch e in t es u n b ed in g t e r
forderlich, d en  A llg e m e in e n  B e d in g u n g e n  e in e  
fe s t l ie g e n d e  F o rm  zu g e b e n ,  d i e  n i c h t  e i n s e i t i g

d u r c h  d ie  R e ic h s b a h n  g e ä n d e r t  w e rd e n  k a n n .  
Zu diesem Zwecke halte  ich es für notwendig, in dem zu 
erstellenden Reichsgesetz über die Privatgleisanschlüsse 
zu bestimmen, daß die A llg e m e in e n  B e d in g u n g e n  
n u r  g e ä n d e r t  werden dürfen n a c h  Z u s t im m u n g  
e in e r  p a r i t ä t i s c h  z u s a m m e n g e s e tz te n  b e s o n d e re n  
S te l l e .  Ihre Zusammensetzung denke ich mir derart, 
daß vielleicht das Reichsverkehrsministerium  den Vorsitz 
fü h rt und als Beisitzer eine bestimmte Anzahl Vertreter 
der Reichsbahn m it der gleichen Zahl Vertreter der w irt
schaftlichen Spitzenverbände in Frage kommen. N a
türlich  m üßte in diesem Falle der bisherige W ortlaut 
des § 26 eine entsprechende Aenderung erfahren.

W enn auf diese A rt und Weise das allgemeine R echt 
der Privatgleisanschlüsse reichsgesetzlich geregelt würde, 
so glaube ich, daß dam it den berechtigten W ünschen der 
W irtschaft schon in ausreichendem Maße Rechnung ge
tragen wird. Die Frage, wie die Allgemeinen Bedingungen 
im einzelnen ausgestaltet werden, ist eine solche sub
sidiärer N atur, die auch m it der hier vorliegenden nicht 
in unm ittelbarem  Zusammenhang steht. Sie wird näher 
e rörtert werden müssen, wenn die hier gemachten Vor
schläge über die reichsgesetzliche Regelung des Rechts 
der Privatgleisanschlüsse W irklichkeit geworden sind.

D ie Lage des französischen Eisenmarktes  
im Februar 1926.

W ährend der ersten Hälfte des Berichtsm onats zeigte 
der französische E isenm arkt schwankende Haltung, 
hauptsächlich infolge der Ungewißheit, in der m an sich 
hinsichtlich der Steuervorschläge der Regierung befand. 
Die Zurückhaltung der Verkäufer und Käufer war sehr 
sichtbar, und tro tz  noch immer zahlreicher Anfragen 
waren die Geschäftsabschlüsse nicht mehr so bedeutend 
wie in den vorhergehenden Wochen. Gegen M itte des 
Monats wurde die Lage von neuem beeinflußt durch das 
Anziehen der Devisen. Die Aufträge wurden beträchtlich, 
und das Anziehen der Preise versteifte noch den M arkt. 
Trotz eines gewissen Rückschlages der Auslandswechsel 
Ende des Monats blieb der M arkt nervös. W enn die Werke 
m it Aufträgen überlaufen waren, so zeigten sie sich doch 
sehr vorsichtig, so daß zahlreiche Aufträge nicht un ter
gebracht werden konnten.

In  den ersten 23 Tagen des Februar kamen aus 
Deutschland 208 106 t  K o k s  oder im Durchschnitt 9050 t  
täglich. F ü r den März sind die von Deutschland zu lie
fernden Mengen auf 286 000 t  festgesetzt worden. Eine 
neue Preiserhöhung von ungefähr 10 Fr. wird im März 
eintreten, so daß sich die Preise auf ungefähr 168,15 Fr. 
je t  frachtfrei französischen Grenzübergang stellen, wozu 
noch 1,15 Fr. zur Deckung der Unkosten der Orka kommen. 
Es is t dies die d ritte  Erhöhung seit dem 1. Januar, zu 
welchem Z eitpunkt der deutsche Koks 141,50 Fr. kostete: 
er stieg dann auf 151,15 Fr., auf 157,15 Fr. und erreichte 
schließlich die Höhe von rd. 169 Tr.

Die Lage des E is e n e r z m a r k te s  besserte sich beson
ders in der zweiten H älfte des Monats. Die Beendigung des 
Ausstandes in der belgischen Eisenindustrie rief eine ver
m ehrte Nachfrage des belgischen Marktes hervor. Der 
niedrige S tand der französischen W ährung erleichterte 
die Geschäftstätigkeit. Die Preise stellten sich je t  ab 
Grube (soweit nichts anderes gesagt):

2. 2. 16. 2. 27. 2.
Bretagne-Erze, 50% , fob Nantes oder

St. N a z a ir e ...............................................  S  11 11 11
Kalkige Briey-Minette . ..........................Fr. 23— 24 24— 25 23—24
Briey-M inette, 38—39 % ......................„ 26— 27 27— 28 26— 27
Kieselige L o n g w y -M in ette ..................... „ 16 16— 17 16
Diedenhoferier M inette, 32 % ................. „ 17—18 18—19 17—18
Normandie-Erze,50 %, fob Caen . . . S  10—11 10—11 10—11
Nancy-M inette................................................Fr. 15— 16 16—17 15—16
Pyrenäen-Hämatiterze . .......................... „ 35— 40 35— 40 35—40
Pyren äen -S p ateisen ste in ..........................,, 34 35 34
Algier-Erze, 50 %, cif großbrit. Häfen S  21 21 21
Algier-Erze, 55 %, cif großbrit. Häfen „ 23 23 23
Bubio, 50% , fob B ilb a o ..........................Pes. 23 23 23
Kubio, 48 %, fob B ilb a o ..........................„ 21,50 21,50 21,50
Schwedenerze, 60 %, cif festl. Hafen . S  30—31 29—30 29—30
Spanische Schwefelkiese, 40 % Fe,

45 % S, fob H u elv a .................................. ... 16 16 16
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Der M arkt für F e r r o le g ie r u n g e n  war in der 
ersten M onatshälfte schleppend, erholte sich aber dann 
und zeigte große Lebhaftigkeit. Die Mehrzahl der Werke 
war voll besetzt und nahm  gegen Ende des Monats keine 
Aufträge mehr entgegen. Die sehr festen Preise erfuhren 
infolge einer Entschließung der Erzeugerwerke eine neue 
Erhöhung. Sie betrugen in Fr. je t  ab W erk Osten:

_  ... . 2. 2. 16. 2. 27. 2.Perrosilizium
io —12 % Si 740 765 765

25 % ,, 975 1000 1000
45 % „ 1340 1365 1365
75 % „ 2400 2450 2450
90%  „ 3125 3175 3175
95%  „ 3600 3650 3650

Spiegeleisen
10— 12 % Mn 675 705 70o
18—20 % „ 840 865 865
76— 80 % „ 2095—2125 2150 2150

W ährend des ganzen Monats war der M arkt für 
p h o s p h o r r e ic h e s  R o h e is e n  sehr lebhaft. Trotz ge 
steigerter Erzeugung konnten die Werke nicht alle Auf
träge ausführen. Infolge der erhöhten Selbstkosten be
schloß die O. S. P. M. eine neue Preiserhöhung für 
März auf dem Inlandsm arkt. Die Preise betragen infolge
dessen für phosphorreiches Gießereiroheisen P. L., F rach t
grundlage Longwy, 407,50 F r.; anderseits sind die für 
den Inlandsm arkt zur Verfügung zu stellenden Mengen 
für den März auf 60 000 t  festgesetzt worden. Die 0 . S.
P. M. h a t die zwischen Roheisen P. L. und P. R. beste
henden Unterschiede näher bestimmt, um den Käufern 
zu ermöglichen, infolge der Neueinteilung der beiden 
Sorten Roheisen guter Beschaffenheit zu niedrigeren 
Preisen zu erwerben.

Der M arkt für H ä m a t i te i s e n  blieb unverändert 
sehr fest. Der Verband erhöhte den Preis um 25 Fr. Die 
Nachfrage war beträchtlich, und alle Werke hatten  gut 
zu tun. Der Verband, der m it dem 1. März ablief, hat 
sich zwangläufig zu den gleichen Bedingungen erneuert. 
Es kosteten in Fr. je t  ab Longwy:

9 9 16 2 27 2Phosphorreiches Gießereiroheisen
S r  3 P  1  ..............................................  395 395 395
Nr 4 P . L........................................................ 394 394 394
Nr. 5 P .L ........................................................ 393 393 393
Nr. 3 P. R ........................................................ 390 387 387
Nr. 4 p . B .......................................................  386 382 382
Nr. 5 P. R .......................................................  382 378 378

Hämatit-Roheisen ittr Stahlerzeugung . . .  510 535 535
Hämatit-Roheisen für G ie ß e r e i...................... 480 505 505

Im  allgemeinen zeigte sich der M arkt für H a lb z e u g  
fest, immerhin war der Ausfuhrmarkt infolge der sehr 
niedrigen Kaufangebote etwas schleppend. Vorgewalzte 
Blöcke lagen schwach, Knüppel und Platinen dagegen 
fest. Die für die Ausfuhr zur Verfügung stehenden Mengen 
der beiden letztgenannten waren sehr gering. Die Preise 
blieben fest. Es kosteten je t  ab Lothringen:
Vorgewalzte 2- 2' 16' 2’ 27' 2'

Blöcke t  4. 3.— bis 4. 4.— 4. 1.5 bis 4. 2.— 4. 1.— bis 4. 2.— 
Knüppel „ 4. 9.—  bis 4.10.—  4. 9.— bis 4.10.— 4. 9.— bis 4.10.—  
Platinen „ 4.14.— bis 4.15.— 4.14.—  bis 4.16.— 4.14.— bis 4.16.—

Der W alz  z eu g  m ar k t  warsehr lebhaft. Für Handels- 
eisen waren die Werke für mehr als drei Monate besetzt. 
Wenn der Inlandsm arkt günstig lag, so war das Ausfuhr
geschäft um so schwieriger, da die Käufer sehr oft die 
von den W erken geforderten Preise ablehnten. Letztere 
lehnten Preiszugeständnisse ab, da sie gut beschäftigt 
waren. Anderseits machte sich der belgische W ett
bewerb durch das Erscheinen der Werke von Charleroi 
auf dem M arkt fühlbar. Es kosteten in Fr. je t  ab Werk 
Osten bzw. fob Antwerpen:

2. 2. 16. 2. 27. 2.
Träger (Inland) 620—650 620— 640 620—640
Sonderstahl „ 680—720 680— 720 690—725
Sonderproöle „ 800— 900 800—900 800—900
Drahtstäbe „ 920—930 910—920 920—930
Bandeisen „ 1160 1175 1175
Stabeisen

(Ausfuhr) £  5. 6.— bis 5. 7.— 5. 6.— 5. 6.— bis 5. 6. 6
Träger

(Ausfuhr)^£4.17. 6bis4.18.— 4.17.— b is4.17. 6 4.17.— bis 4.18.—
Schienen

(A usfuhr)^ 5. 9. 6 5.10.— 5.10.—
Das B le c h g e s c h ä f t  blieb im ganzen befriedigend,

war aber das wenigst lebhafte von allen. Nur Feinbleche

wurden gut gefragt, besonders vom Auslande, bei sehr 
festen Preisen. Dagegen wurden Grobbleche und M ittel
bleche tro tz  der infolge des Frankenrückganges in der 
zweiten M onatshälfte günstigen Bedingungen vernaeh-

g t .
Es kosteten je t:

Grobbleche 5 mm und mehr  ̂ 2 16. 2. 27. 2.

Thom as-G üte . Pr. 730 725 720-730
Siem ens-M artin-G üte . 770 7 6 0 -7 8 0  760-780

M“ m J - G ^ e m m (M a n d ) 980 960 -9 7 5  970-980
Siemens-Martin-Güte . . 1040 1010—1030 1020-1040

Feinbleche l “  . . 1200-1225 1150-1200 1200-1220
Bleche *

5 mm u. mehr (Ausf.) £ 5 .9 .— bis 5.10. 5. 9. bis 5. 9. 6
4 mm u. mehr „ „ 5.11. 6 bis 5.12.—  5.11—  bis 5.11. 6
3 mm u. mehr „ ,, 6.— .—  bis 6. 1.

2 mm u. mehr „ ..............  7. 8. 6 bis 7. 9. 6

Der M arkt für D r a h t  w a re n  war sehr fest, die Nach
frage beträchtlich. Alle Werke sind gu t beschäftigt, die 
Lieferfristen schwanken zwischen 4 und 6 Monaten. Es 
kosteten je t :
W alzdraht 2. 2. 16. 2. 27. 2.

(Inland) Pr. 740—750 750— 760 760—780
Walzdraht (Aus

fuhr, fob Ant-
werpen) £ 5.18.-bis 5.19.- 5.18.-bis 5. 19.- 5.18.-bis 5.19.-

D rahtstifte  (In l.) Pr. 1250—1300 1300 1320—1S50

Der S c h r o t tm a r k t  war sehr lebhaft, besonders 
in der zweiten Hälfte des Februar. Bedeutende Geschäfts
abschlüsse kamen zustande. Die Preise waren fest. Die 
Frage der Schrottausfuhr h a t noch keine befriedigende 
Lösung gefunden.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes  
im Februar 1926.

W ährend des ganzen Monats war die Lage des bel
gischen Eisenm arktes mäßig. Die Nachfrage war schwach, 
und die Preise konnten sich größtenteils nur m it Schwierig
keit behaupten und nur deshalb, weil die Mehrheit der 
Werke noch ausreichend Aufträge auszuführen hat, so 
daß sie dem Preisdruck der K äufer W iderstand zu leisten 
vermochten. Infolge der Beendigung des Streiks im 
Becken von Charleroi sahen sich die dortigen Werke ge
zwungen, neue Aufträge hereinzuholen. Die Rückkehr 
dieser Werke auf den M arkt h a t sich im Februar noch 
nicht ausgewirkt, da die Mehrzahl nu r in begrenztem 
Umfange die A rbeit wieder aufgenommen hat.

Die Käufer, die m it einem nahe bevorstehenden 
Sinken der Preise rechneten, enthielten sich im allgemeinen 
der Auftragserteilung und deckten nur den dringendsten 
Bedarf. Anderseits blieb der ausländische W ettbewerb 
sehr lebhaft. Die belgischen Verkäufer befürchten des
wegen eine neue Preissenkung, da die ausländischen Werke 
allgemein Preise annehmen, die un ter denjenigen der 
belgischen Werke liegen. Kurz, die Lage des Marktes im 
Februar war durch eine tatsächliche Schwäche m it Nei
gung der Preise nach unten gekennzeichnet.

Der R o h e is e n m a r k t  w ar rech t lebhaft. Aufträge 
gingen reichlich ein, und alle W erke waren s ta rk  be
schäftigt, so daß sie zahlreiche Auslandsaufträge zurück
weisen m ußten. Die Nachfrage des heimischen Marktes 
war beträch tlich ; die Preise blieben fest. Die Luxemburger 
Werke forderten im allgemeinen die gleichen Preise frei 
Grenze. Es kosteten in F r. je t :

Belgien: 2 .2 .
Gießereiroheisen Nr. 3 P. L. (Inl.) 320—325 
Gießereiroheisen Nr. 3 P.L. (Ausf.) 

fob Antwerpen . . . . . .  . .335— 345 340— 345 340—345
Gießereiroheisen, 2 ,5bis3 % Si. . 320 325— 330 325—330
Thomasroheisen, Güte O. M. . . . 315 325 325

Luxemburg:
Gießereiroheisen Nr. 3 P. L. . . . 325 335 335
Gießereiroheisen 2,5 bis 3 % Si . 325 330 330
Thomasroheisen, GUte 0 .  M. . . 320 325 235

Der H a lb z e u g m a r k t ,  der zu Beginn des Monate 
eine gewisse W iderstandsfähigkeit bewies, schwächte sich 
im Verlauf des Monats beträchtlich ab. Die verfügbaren

16. 2. 27. 2.
335 335
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Mengen waren um fangreich; auch versuchten die Käufer 
einen Druck auszuüben, um eine Preissenkung herbei
zuführen. Vorgewalzte Blöcke blieben besonders schwach, 
Platinen waren besser gefragt, ebenso Knüppel. Es 
kosteten je t :

Belgien: 2. 2. 16. 2. 27. 2.
Vorgewalzte

Blöcke . £ 4.1.—  b is4 . 2.— 4. 1.— b is4 . 2.—  4. 1.—  b is4 . 2.—
Knüppel . £ 4.9.—  b is4.10.—- 4. 9.— bis4.10.— 4. 9.—  b is4.10.—
Platinen . £4.14.—  bis4.16.— 4.14.—  bis4.16.—  4.14. 6b is4.16.—

Luxemburg:
V o rg e w a lz te

Blöcke . £ 4. 2.— 4. 2.—  4. 1.—  bis 4. 2.—
Knüppel . £  4.10.—  4.10.—  4.10.—
Platinen . £ 4.15.— 4.15.—  4.15.—

Die Lage auf dem .S c h w e iß e is e n m a rk t  war zu
friedenstellend. Die Nachfrage im Inland blieb ziemlich 
beträchtlich; für das Ausland konnten einige Werke des 
Beckens von Charleroi ziemlich umfangreiche Aufträge 
buchen. Die Preise lagen fest. Es kosteten je t :
Schweißeisen 2. 2, 16. 2, 27. 2.

Nr. 3 (In
land) . Pr. 600—610 610— 615 610—615

Schweiße'sen 
Nr. 3 (Aus
fuhr, fcb
A n tw e rp e n )  £  5 .9 .6  b i s  5 .1 0 .—  5 .1 0 .—  b i s 5 .1 1 .—  5 .1 1 .—  b is  5 .1 2 .—

W ährend des ganzen Februar war die Lage auf dem 
W a lz z e u g m a rk t  mäßig. Die Zurückhaltung der Käufer 
verhinderte den Abschluß umfangreicherer Geschäfte. 
Soweit die W erke m it A ufträgen g u t besetzt waren, 
leisteten sie den Bedingungen der Käufer W iderstand. 
Das W iedererscheinen der Werke von Charleroi auf dem 
Markt verm ehrte die Schwierigkeiten. Ebenso war der 
französische W ettbewerb sehr lebhaft. Stabeisen lag 
schwach, zahlreiche W erke sahen sich daher gezwungen. 
Zugeständnisse zu machen. Das Geschäft in Trägern 
blieb beschränkt; hier war der W ettbewerb der deutschen 
Industrie lebhaft. W alzdraht lag fester; in Schienen 
waren die W erke g u t beschäftigt, so daß zahlreiche Käufer 
ihre Bestellungen n ich t m ehr unterbringen konnten. 
Es kosteten je t :

Belgien: 2. 2. 16. 2. 27. 2.
Stabeisen (Inland). . Pr. 585— 595 585— 595 585— 595

„ (Ausfuhr). . £ 5.6.6 bis 5.7.— 5.6.-bis5.6.6 5.6.-bis5.6.6
Träger P.N. (Inland) . Pr. 570— 575 570— 575 570—575

„ P.N. (Ausfuhr) . £ 4.17.6b.4.18.- 4.17.-b. 4.17.6 4.17.-b.4.17.6
„ P.A. (Ausfuhr) . £ 4.19.-b. 4.19.6 4.18.-b. 4.18.6 4.18.-b. 4.18.6

Zaineisen (Inland) . . Fr. 625— 630 625— 630 620—625
Winkeleisen (Inland) „ 575— 580 575— 580 570—580

„ (Ausfuhr) £ 5.6.- b. 6.6.6 5.5.6 b. 5.6.- 5.5.6 b. 5.6.-
Drahtstabe (Inland) . Pr. 625—630 625—630 625—630 ,

„ (Ausfuhr) . £ 5.18.-b. 5.19.- 5.17.6 b.5.18.- 5.17.-b.5.17.6
Walzdraht (Inland). . Pr. 600 600 600

„ (Ausfuhr) . £ 5.15.— 5.15.— 5.15.—
Bandeisen (Inland) . Pr. 750— 775 750— 775 750—775
Kaltgewalztes Bandeisen

(Ausfuhr)................. Fr. 1100 1100 1100
Kunder Draht (Inland) Pr. 1150— 1175 1150—1175 1150—1175

„ „ (Ausfuhr) „ 950 950 950
Viereckiger Draht (Inl.) ,, 1175— 1200 1175— 1200 1175—1200

„ (Ausf.) „ 975 975 975
SechseckigerDrahtdnl.) ,, 1225—1250 1225—1250 1225— 1250

„ „ (Ausf.) „ 1000 1000 1000
Schienen (Inland) . . ,, 590— 600 590—600 590—600

„ (Ausfuhr) . . £ 5.10.—  5.10.— 5.10.—

Luxemburg:
Stabeisen............................. £  5.6.6 5.6.-b. 5.6.6 5 .6 .-b. 5.6.6
T rä g e r .................................. „ 4.18.- b. 4.19.- 4.17.6 b.4.18.- 4.17.-b.4.18.
W a lz d r a h t..........................  5.16.— 5.15.— 5.15.—
D rah tstäb e..........................„ 5.18.-b.5.19.- 5.17.6 b. 5.18.-5.17.-b.5.17.6

Die Verhältnisse auf dem B le c h m a r k t  waren mäßig» 
obwohl die Werke dem Drängen der K äufer lebhaften 
W iderstand, teilweise m it Erfolg, entgegenzusetzen ver
mochten. Die Käufer fanden ihrerseits R ückhalt im aus
ländischen W ettbewerb, der sich besonders in M ittel
und Grobblechen sehr bem erkbar m achte. In  Feinblechen 
war die Nachfrage zufriedenstellend; die Preise schwankten 
beträchtlich von W erk zu W erk. Es kosteten je t :

2. 2 16. 2. 27. 2.
Thomasbleche

5 mm (  (Inl.) Fr. 640— 650 640— 650 640—650
u. mehr\(Ausf.) £ 5.10.—  5.10.—  5.10.—
4 „ (Inland) Pr. 655— 660 655—660 655—660
4 „ (Ausfuhr) £ 5.12.— 5.11 .-b is 5.12.- 5 .1 1 .— b is 5.12.-
3 „ (Inland) Fr. 690— 700 690— 700 690— 700
3 ,, (Ausfuhr) £ 6.— .— 5.19.— 5.19.— bis 6.— .—

2. 2. 16. 2. 27. 2.
2 mm (Inland) Fr. 775—785 775—785 775— 785
2 ,, (Ausfuhr) £ 7.7.6 bi? 7.8.- 7.7.6 bis 7.8.6 7.7.6 bis 7.8.-

1 y2 „ (Inland) Fr. 865—875 865—875 865— 875
iy2 „ (Ausfuhr) £ 8 .6.-bis 8.7. 8.6.6 bis 8.7.6 8.7.6 bis 8.8.-

1 „ (Inland) Fr. 940—950 940— 950 930—950
1 „ (Ausfuhr) £ 9.-. bis 9.2.- 9.2.6 bis 9.3.- 9.2.6 bis 9.3.-
y2 „ (Inland) Fr. 1075— 1100 1070— 1080 1050—1070
y2 ,, (Ausfuhr) £ 10.5.-b. 10.7.6 10.5.- b. 10.7.6 10.5 - b. 10.6.6

Breiteisen (Inl. Fr. 630—640 630—640 630—640
„ (Ausf.) £ 5.9.— 5.9.— 5.9.—

Wellbleche 5 mm
u. mehr (Inl.) Fr. 690— 700 690—700 690—700

(Ausf.) £ 5.14. b. 5.15.- 5.14.- b. 5.15.- 5.14.- b. 5.15.
Polierte Thomas

bleche (Inl.) Fr. 1450 1450 1450
Verzinkte Bleche (Inl.)

1 mm Fr. 1600—1625 1600— 1625 1600—1625
8/10 mm . . . Fr. 1700—1725 1700— 1725 1700—1725
h o  » . . . Fr. 2200—2250 2200—2250 2200—2225

Die Nachfrage nach D r a h te r z e u g n i s s e n  war un 
verändert schwach. Zudem erschöpfen sich die Auftrags
bestände schnell, so daß die Aussichten für die Zukunft 
wenig günstig sind.

Drahtstifte . . 
G-eglühter Draht . 
Blanker Draht . 
Verzinkter Draht 
Stacheldraht . .

2. 2 . 
900 
900 
850 

1100— 1150 
1250— 1300

16. 2. 
850 
850 
800 

1050—1100 
1250

27. 2. 
850 
850 
800 

1150—1100 
1250

Auf dem S c h r o t tm a r k t  fanden größere Umsätze 
s ta tt. Seine H altung war infolge der W iederaufnahme 
der Arbeit in den W erken von Charleroi fest. Es kosteten 
in Fr. je t :

2. 2. 16. 2. 27. 2.
275— 280 285 290
250— 255 255— 260 260—265
200— 205 205—210 210—220

Martinschrott . . 
Hochofenschrott . 
Drehspäne . . . 
Ia Werkstätten

schrott . . . . 325—330 340—360 370— 380

Die Lage des englischen Eisenmarktes  
im Februar 1926.

Besonders bezeichnend für den Eisen- und Stahl
m ark t war im  Berichtsm onat die schwindende Zuver
sicht bei den K äu fern , die sich gleicherweise auf 
dem heimischen und dem A usfuhrm arkt bemerk
bar m achte. Zweifellos beeinflußte die Ungewißheit 
über die Entwicklung im Kohlenbergbau die inlän
dische Nachfrage. Erzeuger und Verbraucher waren 
abgeneig t, Käufe für Lieferung über den April 
hinaus abzuschließen, solange die Möglichkeit eines 
Streiks der Bergleute zu Ende des genannten Mo
nats besteht, was ein vollständiges Stilliegen der Werke 
zur Folge haben würde. Der Mangel an Vertrauen in die 
Festigkeit der Festlandspreise wurde durch die Beilegung 
des belgischen Streiks veranlaßt. Zunächst war m an in 
London der Ansicht, daß die W erke Schwierigkeiten haben 
würden, ihre Leute wiederzubekommen; als dann in der 
letzten Februarwoche die Arbeitgeber eine Vereinbarung 
m it dem Streikausschuß getroffen h a tten  und die Arbeit 
in vollem Umfange wieder aufgenommen wurde, ver
m utete man, daß die R ückkehr dieser W erke auf den 
M arkt zu einem Sinken der Festlandspreise führen würde, 
besonders da gegen Ende des Monats deutsche und luxem 
burgische W erke sich eifrig um  Aufträge aus England 
bemühten und zu Preiszugeständnissen bei um fang
reicheren Aufträgen neigten. Ferner zeigten mehrere 
lothringische Werke, die den englischen M arkt einige 
M onate für bestim m te Erzeugnisse vernachlässigt hatten , 
erneute Aufmerksamkeit. Aus allen diesen Gründen be
stand  allgemein die Neigung, m it K aufaufträgen zurück
zuhalten.

Das A u s la n d s g e s c h ä f t  während des Februar e n t
täusch te; wenn sich die britischen W erke auch einen oder 
zwei gute Aufträge fü r Uebersee verschaffen konnten, 
so ging doch das Durchschnittsgeschäft, das den W alz
werken die meiste A rbeit bringt, vom Beginn des Monats 
an zurück. Die W erke der Ostküste erhielten einige 
umfangreichere Aufträge für Schienen, von denen der 
beste derjenige für die argentinischen Bahnen waren. Die 
Unternehm er klagten jedoch über die unzureichenden 
Preise, m it denen sie sich begnügen m ußten, um den 
Auftrag zu erhalten. Ein W erk der Ostküste erhielt einens 
Auftrag über 25 000 t  schwere Schienen fü r die Buenos
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Aires Great Southern Rly. Co. Ltd. Die Nachfrage von 
Uebersee nach Roheisen war gering; immerhin konnten 
die Werke der Nordwestküste einiges ihrer Erzeugung 
an die Vereinigten Staaten verkaufen, besonders m 
Sonderroheisen. Wie in den Vormonaten war das Ausfu r- 
geschäft in der Hauptsache auf Bleche beschränkt, un 
zwar sowohl auf verzinkte als auch auf Schwarzbleche. 
Aber die Tätigkeit in diesem Geschäftszweig bröckelte 
ab, und die Preise für 24-G verzinkte Wellbleche sanken 
von £ 1 6 . - . -  auf £ 15.15.- fob, erreichten allerdings 
später wieder die ursprüngliche Höhe.

Die Verhältnisse auf dem E is e n e r z m a r k t  ver
änderten sich im Verlauf des Monats nicht. Bestes Bilbao 
Rubio kostete zu Beginn des Februar 21/— S, bei einei 
F rach t von 7/ — bis 7/3 S. Nordafrikanische Roteisen
steine stellten sich auf 19/— bis 20/— 8  cif Middlesbrough. 
Die englischen Eisenerzgruben waren immer noch nicht 
in normalem Umfange beschäftigt, immerhin aber besser 
als in den letzten Monaten. Hodbarrow-Erz kostete 21/ S, 
in den gewöhnlicheren Sorten 20/— S. Die Einfuhr war 
beträchtlich größer als in den Vormonaten und betrug 
insgesamt 180 000 t.

Zu Beginn des Berichtsmonats lagen die R o h e is e n 
p re is e  fest, und es war nicht leicht, größere Mengen 
Middlesbrough-Gießereiroheisen Nr. 3 für sofortige Lie
ferung zu erhalten. Die Hersteller erhöhten ihre Preise 
wiederum auf 70/— S  für das Inland und 70/6 S  für die 
Ausfuhr, was auf den Geschäftsumfang einigermaßen 
dämpfend wirkte. Die Preise konnten sich jedoch während 
des ganzen Monats behaupten; wenn auch berichtet 
wurde, daß Middlesbrough-Eisen schottischen Gießereien 
zu einem Preise, der unter dem offiziellen Preise lag, 
geliefert worden sei, so scheinen diese Geschäfte doch 
keine größere Bedeutung gehabt zu haben. Zu Ende des 
Monats wurde das Sinken der Nachfrage, das sich schon 
mehr oder weniger im Verlauf des Monats bemerk
bar gemacht hatte , betonter. Die Erzeuger waren in ihrer 
Haltung nicht mehr so bestimmt, obwohl sie ihre Preise 
unverändert behaupten konnten. Die höheren Preise, 
welche einige Verkäufer erhalten zu haben behaupteten, 
verschwanden praktisch vom Markt. So soll Northamp- 
tonshire-Gießereiroheisen Nr. 3, das zu Beginn des Fe
bruar m it 73/— S  frei mittelenglische Werke gehandelt 
wurde, Mitte des Monats zu 74/5 S  verkauft worden sein, 
war aber leicht zu 73/— S  in der letzten Woche zu er
halten. Derbyshire-Gießereiroheisen Nr. 3 kostete zu 
Beginn des Februar 75/— S  frei mittelenglische Werke 
und soll Ende der zweiten Woche, obwohl sich die Preise 
nicht änderten, m it 76/6 S  verkauft worden sein. Es war 
aber unmöglich, diese Preise in der letzten Februarwoche 
zu erzielen, vielmehr gingen sie wieder auf 75/— S  zurück.

Der H ä m a t i t m a r k t  blieb fest m it unveränderten 
Preisen von 77/6 S  für gemischte Sorten und 6 d Auf
schlag für Sorte Nr. 1. Die Nachfrage nach Thomasroheisen 
war während des Februar schwach; die Preise betrugen un
gefähr 68/ — S  frei mittelenglische Werke. Das Geschäft 
in Festlandsroheisen war beschränkt; Eisen m it 2,5 bis
3 %  Si kostete 60/— S  fob in der ersten Februarwoche. 
In  der d ritten  Woche zogen die Preise bis auf etwa 60/ — 
bis 62/— S  au. Zu diesem Preise zeigten jedoch die britischen 
Verbraucher wenig Kaufneigung, und die Geschäftstätigkeit 
nahm  weiterhin ab. Luxemburger Gießereiroheisen Nr. 3 
wurde zu einem ähnlichen Preise angeboten, während 
festländisches Thomasroheisen während des ganzen Mo
nats zu 60/— bis 61 / — iS zu haben war, vereinzelt zu etwas 
über 59/— <Sfob. Diese Preise blieben so bis Ende Februar.

Der H a lb z e u g m a r k t  begann m it schwacher Nach
frage, wie sie schon im größeren Teil des Januar geherrscht 
hatte . Die festländischen Werke hielten ihre Preise auf 
£ 4 .2 .— fob für Rohblöcke, auf £ 4.10 — für Knüppel 
und £ 4.15.— für Feinblechbrammen. W alzdraht kostete 
£ 5.15.— für Thom asgüte und £ 6. — . — für Siemens- 
M artin-Güte. Die meisten der englischen Werke hielten 
ihre Preise für Knüppel auf £ 6. — . — und fü r Feinblech
brammen auf £ 6.5.— ; aber zu Beginn des Monats er
mäßigten die W erke der N ordostküste ihre Preise auf 
£ 5.10.— frei W erke Ostküste, und  zu diesem Preise 
standen die Festlandswerke in W ettbewerb. Ende des 
Monats gaben die festländischen Preise für Feinblech
brammen etwas nach; ein luxemburgisches W erk nahm 
einen Auftrag über 1000 t  Knüppel zu £ 4.8.— fob an, 
obwohl der allgemeine Preis noch bei £ 4.10.— lag. In  der 
letzten Hälfte des Monats wurde der W ettbewerb vom 
Fest lande stärker. Einige deutsche W erke verkauften 
die Knüppel zu £ 4.7.6 fob, vorgewalzte Blöcke kosteten 
£ 4. — .— bis £ 4.1. — , Feinblechbram men £ 4.13.6. Be
richte über Geschäfte nach Südwales zu niedrigeren 
Preisen als den  hier genannten schienen der Begründung 
zu entbehren. Der Februar schloß m it geringem Ver
trauen in den  M arkt, infolge der E rw artung der Käufer, 
daß die Festlandspreise weiter sinken würden. Im  all
gemeinen verkauften jedoch die Festlandswerke Fein
blechbrammen m it £ 4.13.— bis £ 4.14.— fob und Knüppel 
m it £ 4 .9 .— bis £ 4.10.— fob. Ende Februar versuchten 
einige Festlandswerke, ihre Preise von £ 5.15.— auf 
£ 5.17.6 zu erhöhen; der Versuch war offenbar jedoch 
wenig erfolgreich.

W ährend zu Beginn des Monats das Geschäft für 
F e r t ig e r z e u g n i s s e  g u t war, unterlag es später der 
gleichen Lustlosigkeit wie der ganze Eisen- und Stahl
m ark t in der zweiten M onatshälfte. Die Preise folgten 
jedoch dem Rückgang der Geschäfte nicht, vielmehr 
konnten sowohl die englischen als auch die festländischen 
Werke ihre Preise den ganzen M onat hindurch behaupten. 
Handelsstabeisen kostete bei den festländischen Werken 
zu Beginn des Februar £ 5.6 .— bis £ 5 .7 .—, Träger, 
Normalprofil, £ 5.17.6 und britische Abmessungen £ 5.18.6. 
Schiffsbleche waren zu £ 5.17.6 zu haben, auch wurde zu 
M itte Februar ein Geschäft zu £  5.15.— gemeldet. Deut
sche und französische Werke verlangten £ 5.8.— für 
3/u zöllige Bleche und £ 5.17.6 für 1/8zöllige. Mitte 
des Monats kam  aus Jap an  gute Nachfrage nach Stab
eisen, das schließlich zu weniger denn £ 5.6.— unter
gebracht wurde. W ichtig war die wachsende Neigung der 

'K äufer, besonders der Bauingenieure, nu r britische E r
zeugnisse zu verwenden. Dies ist in großem Ausmaß der 
W erbetätigkeit von Regierung und führenden Personen 
zu verdanken, um durch den Verbrauch heimischer E r
zeugnisse die Arbeitslosigkeit zu vermindern. Ende des 
Monats gaben die festländischen Erzeugnisse etwas nach; 
Stabeisen sank auf £ 5.5.6 bis £ 5.6. — , und  ein Auftrag 
auf 6/8zölliges Rund- und Vierkanteisen fü r den Osten 
wurde zu £ 5.7.— angenommen. E in  Luxemburger 
W erk erhielt einen guten Auftrag auf Winkeleisen zu 
£ 5.5.— fob. Manche Festlands werke setzten  ihre Ueber- 
preise s ta rk  herab, um  Geschäfte zu erhalten, und die 
britischen Erzeugerpreise waren gänzlich unzulänglich. 
M itte des Monats erhielt ein W erk der Nordostküste 
Aufträge für Schiffsbleche zu £ 6.17.6, aber später 
stiegen die Preise auf £ 7. — .-^-. Englische 3/ 8zöllige Bleche 
wurden zu £ 8. — . — frei London verkauft, Winkeleisen 
und Träger zu £ 7.5.— bis £ 7.7.6. Handelsstabeisen aus

Zahlentafel 1. D ie  P r e i s e n tw ic k lu n g  a m  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  im  F e b r u a r  1926.

5. Februar 12. Februar 19. Februar 26. Februar

Britischer 
Preis 

£  S d

Fest
landspreis 
£  S a

Britischer 
Preis 

JL S d

Fest- 
andspreis 
£  S d

Britischer 
Preis 

£  S d

F est
landspreis 
£  S d

Britischer 
Preis 

£  S  d

Fest
landspreis 
£  S d

Gießerei-Roheisen . . . .  
T h om as-R oh eisen .................

Feinblechbrammen . . . .  
Thomas-Walzdrabt . . . .  
ü a n d e ls sta b e ise n .................

3 10 G 
3 5 0
5 15 0
6 0 0 
8 15 0 
7 12 6

3 1 6
3 0 0
4 10 0
4 15 0
5 15 0 
5 6 6

3 10 6 
3 5 0 
5 10 0 
5 15 0 
8 15 0 
7 10 0

3 0 0
3 0 0
4 10 0
4 14 0
5 15 0 
5 7 0

3 10 6 
3 2 6
5 10 0
6 15 0 
8 12 G
7 12 6

3 1 0
3 0 0
4 10 0
4 15 0
5 15 0 
5 6 6

3 10 6 
3 2 6 
5 10 0 
5 15 0 
8 12 6 
7 10 0

3 0 0 
2 19 6
4 9 0
4 14 0
5 ,15 0 
5 6 0
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britischem Stahl kostete £ 7.12.6 fob und Handelseisen 
aus Festlandsknüppeln gewalzt, £ 7.7.6 bis £ 7:10. — ' 
wobei die Inlandspreise in jedem Fall 10/— bis 12/6 8  
höher lagen. Der Y V e iß b le e h m a rk t  war während des 
Monats unübersichtlich. Der Verbandsvertrag, der in der 
ersten Februarwoche in K raft getreten ist, h a t sich bis 
jetzt ncch nicht auswirken können. Die Nachfrage nach 
verzinkten Blechen war geringfügig.

Ueber die Preisentw icklung im einzelnen un ter
richtet vorstehende Zahlentafel 1.

Fried. Krupp, Aktiengesellschaft, Essen. -  Wie wir
dem Bericht des D irektorium s entnehmen, h a t das Ge
schäftsjahr 1924/25 einen erheblichen Verlust gebracht. 
Die Erzeugungskosten der deutschen Eisen- und S tahl
industrie lagen im größten Teil des Geschäftsjahres 
über dem Pegelstand der W eltm arktpreise. E rtrag 
lassende Auslandsgeschäfte konnten nur in begrenztem 
Umfange hereingeholt werden. Die zunehmende E n t
wertung des belgischen und französischen Franken nahm 
die Möglichkeit des W ettbewerbes m it jenen Ländern. 
In Deutschland ging der Absatz infolge des K ap ita l
mangels, der K reditverknappung und der allgemeinen 
Einschränkung besonders in  den letzten Monaten stark  
zurück. Der seit 1919 unternom m ene und tro tz  des Ruhr- 
einfalls und der Maschinenzerstörungen fortgeführte 
Versuch, möglichst die gleiche Arbeiterschaft wie vor 
dem Kriege produktiv  zu beschäftigen, mu ßte in den letzten 
Monaten deshalb eingeschränkt werden. Infolgedessen 
wurden das Stahlwerk Annen und die Herm annshütte 
stillgelegt, andere W erkstätten  zusammengelegt, wie die 
sieben Martinwerke in Essen auf zwei, und neuaufge- 
nommene Zweige der Maschinenindustrie teilweise wieder 
aufgegeben.

Die K o h le n z e c h e n  konnten im ganzen ihre För
derung absetzen, doch war die Einlegung von Feierschichten 
nicht immer zu vermeiden. Die Leistung je Mann und 
Schicht h a t sich gegenüber dem Vorjahr etwas gehoben 
und betrug am Ende des Geschäftsjahres im Durch
schnitt 93 % der Friedensleistung, freilich bei erheblicher 
Vermehrung der maschinellen Einrichtungen.

Die Preise der S ie g - L a h n - E r z e  bewegten sich 
unter dem Druck der hereinkommenden ausländischen 
Erze etwa auf der Höhe der Vorkriegspreise, während die 
Gestehungskosten im allgemeinen höher lagen. Die hier
durch verursachte Absatzstockung nötigte seit Mitte des 
Jahres dazu, solche Gruben stillzulegen, auf welchen das 
Mißverhältnis zwischen Gestehungskosten und erziel
baren Verkaufspreisen zu groß wurde und keinerlei Besse
rung zu erwarten stand.

Die F r i e d r i c h - A l f r e d - H ü t t e  konnte in der ersten 
Hälfte des Geschäftsjahres ihre Erzeugung erheblich 
steigern. Vom Früh jahr 1925 an  ist indessen die Auf
nahmefähigkeit des Auslands- wie des Inlandsm arktes für 
Walzwerkserzeugnisse ständig zurückgegangen. Im  Ge
samtergebnis ha t das W erk jedoch befriedigend gearbeitet. 
Für die Erneuerung und Verbesserung der Betriebsein
richtungen wurden erhebliche M ittel aufgewandt. Die 
Abteilung Eisenhoch- und Brückenbau war hinreichend 
beschäftigt.

Die H e r m a n n s h ü t t e  bei Neuwied kam  am 1. April 
infolge Streiks der Belegschaft zum Erliegen; der m itte l
rheinische Hochofenbetrieb wurde auf die Mülhofener- 
hütte beschränkt.

Das S ta h lw e r k  A n n e n ,  das seit Jah ren  m it Ver
lust gearbeitet hat, wurde nach 39jähriger Zugehörigkeit 
zur Firma m it Ende des Geschäftsjahres stillgelegt. Die 
dortigen Fabrikate wie Stahlform guß, Schmiedestücke 
und Walzwerkserzeugnisse werden künftig in Essen in der 
bekannten guten Beschaffenheit hergestellt.

Das G ru s o n w e rk  in Magdeburg ha t dank seiner 
alten Kundschaft und der Herstellung besonderer oder neu
artiger Erzeugnisse einen Gewinn von 694 906,89 J l  erzielt.

Die G e r m a n ia w e r f t  in  Kiel h a t in der Maschinen
bauabteilung ohne Gewinn, in der Schiffbauabteilung m it 
großem Verlust gearbeitet, weil die Herstellungskosten 
der Schiffsbauten die ausbedungenen Preise stark  über
stiegen haben.

Auf der G u ß s ta h l f a b r ik  E s s e n  haben die Betriebe 
für Herstellung von hochwertigen Stählen größeren A b
satz als in der Vorkriegszeit erzielt. In  nichtrostenden 
Stählen h a t sich das Geschäft weiter entwickelt. Dagegen 
ließ die Nachfrage für Massenstähle in der zweiten Hälfte 
des Jahres s ta rk  nach. Unzureichend waren die weiter
verarbeitenden Betriebe beschäftigt, besonders die W erk
s tä tten  für Eisenbahnzeug. — An der technischen Aus
gestaltung der Anlagen wurde weitergearbeitet. E in neues 
Feinblechwalzwerk wurde in Betrieb gesetzt, so daß je tz t 
Bleche aus nichtrost endem Stahl hergestellt werden können. 
F ü r ein Verfahren der Oberflächenhärtung durch Nitrieren 
wurden die erforderlichen Betriebseinrichtungen geschaffen. 
Die Anlagen für die Ausführung des Alitierverfahrens 
wurden verbessert. Die Reihe der chemisch-widerstands
fähigen Stähle sowie die Zahl der hitzebeständigen Stahl
sorten wurden vermehrt. U nter der Marke „Sternguß“ 
führte das Unternehm en eine neue hochwertige A rt von 
Grauguß ein. Gehärtete Chromstahlwalzen für K a lt
walzwerke konnten in bisher nicht erreichten Abmessungen 
hergestellt werden. Die schweren Schmiedestücke für den 
Bau elektrischer Maschinen und die geschmiedeten Hohl
körper für Hochdruckgefäße der chemischen Industrie 
sowie für Kesselanlagen m it Höchstdruckdam pf fanden 
steigende Beachtung.

Das Geschäftsergebnis der M a s c h in e n f a b r ik e n  in  
E s s e n  ist bei teilweise unzulänglichen Verkaufspreisen 
und bei den gestiegenen Sätzen für Steuern, Frachten, 
Zinsen usw. unbefriedigend geblieben. Besonders der 
Textilmaschinenbau h a tte  gegenüber dem starken aus
ländischen W ettbewerb einen schweren Stand. — Im  
ganzen h a t sich dagegen der Um satz der Maschinen
fabriken bedeutend gehoben und gegen das Vorjahr etwa 
verdreifacht. F ü r den Bau landwirtschaftlicher Maschinen 
wurden die Betriebe entsprechend dem vergrößerten 
Absatz im In- und Auslande in der Gießerei und in den 
mechanischen W erkstätten besser auf Massenfertigung 
eingestellt. Im  Dieselmotorenbau wurde eine neue schnell
laufende Maschine herausgebracht.

Der L o k o m o tiv -  u n d  W a g e n b a u  war durchaus 
unzureichend beschäftigt. Aufträge der Deutschen Reichs
bahn blieben fast aus; die Privatindustrie hielt m it Be
stellungen zurück. Aus dem Auslande konnten einige 
größere Aufträge zu sta rk  gedrückten Preisen hereingeholt 
werden. Den in der Eisenindustrie gebildeten Verbänden 
is t die Gesellschaft beigetreten. Auch an  den Verhand
lungen über den Zusammenschluß der größten M ontan
werke Rheinland-W estfalens nahm  die Gesellschaft a n 
fänglich teil, sah von einem B eitritt aber ab.

Im  September 1925 ist von der Interalliierten Militär - 
Kontroll-Kommission die endgültige Entscheidung über 
die noch zu zerstörenden Werkzeugmaschinen gefällt 
worden. Nach mehr als fünfjähriger Dauer ist die große 
V ernichtungsarbeit nunm ehr endlich zum Abschluß ge
kommen. U nter Aufsicht der Kommission wurden 9300 
Arbeitsmaschinen im Gewicht von rd. 60 000 t  zerstört 
oder zerstreut, also 45 %  des gesamten Maschinenparkes 
vom  1. November 1918. An Lehren, Gesenken, Vorrich
tungen und W erkzeugen wurden 801 420 Stück im Ge
wicht von 9588 t  vernichtet. An Pressen, Härteöfen, Oel- 
und W asserbehältern, Kühlanlagen, Laufkränen u. dgl. 
wurden 379 Anlagen beseitigt. Auf den Schießplätzen 
wurden 159 Versuchsgeschütze und 1100 t  Versuchs
m unition zerstört. — Der Anschaffungswert aller zer
störten Maschinen, Geräte und Anlagen belief sich auf 
104 Mill. Goldmark.

Zur Konsolidierung der kurzfristigen Verpflichtungen 
wurde um die Jahreswende 1924/25 auf dem am erika
nischen M arkt eine Anleihe von 10 Mill. $ aufgenommen.

Die Zahl der W erksangehörigen — einschließlich der
jenigen der Tochterunternehm ungen — betrug am 30. 
September 1925 insgesamt 65 145. — Die Gewinn- und 
Verlustrechnung weist 32 132 255,45 M  Betriebsüber
schüsse aus. Nach Abzug von 15 593 124,17 J l  Steuern,
6 539 189,53 J l  Angestellten- und Arbeiterversicherung, 
5 295 515,17 M  W ohlfahrtsausgaben, 4 243 941,21 J l  
Zinsen und 15 754 257,93 J l  Abschreibungen verbleibt ein 
V e r lu s t  von 15 293 772,56 J l,  der auf neue Rechnung 
vorgetragen werden soll.
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Buchbesnrechungen.
H andbuch der A r b e i t s m e t h o d e n  in der a n o r g a n i s c h e n

C hem ie. Bearb. von Prof. D r .  K. Arndt [u. a.] Ge
gründet von A rthur S tä h le r ,  f o r t g e f ü h r t  von Erich 
T ie d e , a. o. Professor a. d. U niversität Berlin und 
Friedrich R ic h te r ,  Redakteur bei der Deu^ e  
Chemischen Gesellschaft. Berlin u. Leipzig.

^B d^2, Hälfte 2: P h y s i k a l i s c h e  u nd  c h e m is c h e  
O p e r a t i o n e n  b e s o n d e r e r  A rt. Mit 624 ■ ®
Text u. auf Taf. 1925. (X S., S. 655/1648.) 54 G.-Jll,

gB Der vorliegende starke Halbband ist nicht mehr vom 
ursprünglichen H erausgeber S t ä h l e r  besorgt wor en, 
sondern von E. T ie d e  und F. R ic h te r  Der zweite Band 
des Werkes behandelt a llg e m e in  physikalische und c e 
mische Operationen, die zweite Hälfte desselben solche 
Operationen „ b e s o n d e re r  A rt“ , d. h. es kommen hier 
nicht Arbeitsweisen zur Besprechung, wie sie allgemein 
im chemischen Laboratorium  gebraucht werden, sondern 
solche für besondere, meist wissenschaftliche Unter
suchungen. Gleich der erste, umfangreiche Aufsatz be
handelt die jetzt häufiger angewandten Verfahren der 
Mikrochemie (Umsetzungen sehr kleiner Stoffmengen), der 
zweite das Arbeiten m it kleinen Mengen flüchtiger Stoffe; 
dann folgen: Membranfilter, U ltrafilter, Glasfiltration. 
Praktisch wichtiger ist dann wieder der Abschnitt über die 
mehr und mehr in Aufnahme kommende elektrometrische 
Maßanalyse. W eiter sind behandelt: Radioelemente als 
Indikatoren, Kristallbestimmung, Strukturanalyse, R önt
genspektroskopie, Hochvakuumtechnik, Massenspektro
skopie, Arbeiten unter hohem Druck, flüssiges Ammoniak, 
Schwefeldioxyd, Chlorwasserstoff als Lösungsmittel, prä
parative Elektrolyse, Elektrolyse zur Reindarstellung von 
Substanzen, Photochemie, stille elektrische Entladungen, 
Umsetzungen im Lichtbogen. Diese Inhaltsübersicht zeigt, 
daß der wissenschaftlich arbeitende Chemiker bisweilen gern 
zu einem solchen Buche greifen wird, um sich über gewisse 
Sonderarbeitsverfahren zu unterrichten. Die einzelnen 
Aufsätze sind unter sich etwas ungleichmäßig behandelt, 
das ist bei einem solchen Sammelwerke nicht zu vermeiden; 
größtenteils sind die meist nicht sehr zahlreichen Ver
fahren und Apparaturen der verschiedenen Forscher 
nebeneinander beschrieben, so daß der Suchende sich jetzt 
die Zeit und Mühe erspart, die er sonst aufwenden muß, 
um die einschlägigen Sonderuntersuchungen sich selbst 
aus der L iteratur zusammenzusuchen. In  dieser Be
ziehung ist auch der vorliegende Band des groß an
gelegten Nachschlagewerkes wieder ein schätzenswertes 
Hilfsmittel für wissenschaftliche Laboratorien. Druck, 
Abbildungen und Ausstattung sind gut. B. Neumann.

Blacher, C., Dr. h. c„ Ingenieur-Chemiker, ord. Professor 
an der lettländischen Universität, ehemals an der Tech
nischen Hochschule zu Riga: Das W asse r in  d e r  
D a m p f- u n d  W ä rm e te c h n ik .  Ein L ehr-und H and
buch für Theorie und Praxis. Mit 45 Abb. im Text. 
Leipzig: Otto Spamer 1925. (294 S.) 8°. 16,50 G .-M, 
geb. 18 G .-ii.

(Monographien zur Feuerungstechnik. H. 7.)

Das Buch, das der Feder eines seit langem praktisch 
und wissenschaftlich auf dem Gebiete der Wassereinigung 
tätigen Fachmannes entstam m t, wird heutzutage im 
Zeitalter des Hochdruck- und Höehstdruekkessels be
sondere Aufmerksamkeit beanspruchen. Sein Inhalt 
zerfällt in  drei Hauptteile: 1. Die Entstehung, Zusammen
setzung und M ittel zur Untersuchung des natürlichen 
Wassers; 2. Das Wasser im Dampfbetrieb; 3. Das Wasser 
in Heizanlagen und Kühlvorrichtungen.

Der e r s te  T e i l  behandelt den natürlichen Kreislauf 
des Wassers, die Entstehung und Zusammensetzung der 
metallischen, mineralischen und organischen Beimengungen 
sowie die Erklärungen der Eigenschaften des technisch 
verwendeten Wassers und die wissenschaftlichen und 
praktischen Verfahren der Wasseruntersuchung. — Der 
z w e ite  T e il  beschäftigt sich m it der W asserenthär

tung und -reinigung unter besonderer Berücksichtigung 
d e r  neueren Verfahren, m it den im  Kessel auftreten- 
den Reaktionen, den durch das W asser und die in ihm 
enthaltenen Stoffe herbeigeführten Metallangriff, dessen 
E rsc h e in u n g sfo rm e n  und Bekämpfung Bedeutungsvoll 
ist der Hinweis auf die bisher noch recht geringen K ennt
nisse der unter hohem Drucke und  hoher Tem peratur 
vor sich gehenden chemischen Umwandlungen und ihrer 
Gleichgewichtskonstanten; er w ird den W erkslaboratorien 
ein Ansporn zur F o r s c h u n g s t ä t i g k e i t  gerade auf diesem 
G ebiete sein. Die noch vielfach um strittene Frage des 
Einflusses der gasförmigen Bestandteile, d. h. des Sauer
stoffs und der Kohlensäure und ihrer R eaktionen unter
einander m it den Härtebildnern, Enthärtungsm itteln  und 
dem Eisen oder Metall sowie der hierbei auftretenden 
elektrolytischen Einwirkungen, wird eingehend besprochen 
und m it einer E rörterung der hierzu aufgestellten Theorien 
verknüpft Der übersichtlichen, erschöpfenden Darstellung 
des ch em isc h e n  Teiles gegenüber is t indessen die Behand
lung der technisch-praktischen Seite der Wasserreinigung, 
insbesondere ihre Einfügung in den W ärme- und Stoff
mengenfluß der betreffenden Wasser- oder Heizanlage, 
angesichts ihrer außerordentlichen Bedeutung gerade für 
den im Betriebe tätigen Ingenieur ein wenig zu kurz ge
kommen. -  Das gilt auch für den l e t z t e n  l e i l  des 
Buches, dessen Gegenstand eine eingehendere Darstellung
verdient hätte . . . .  . 11

Nichtsdestoweniger ist das Buch 'als ein wertvoller 
Beitrag zur Frage der W asserreinigung anzusprechen und 
kann daher jedem Fachmann, der sich m it den einschlägigen 
Dingen beschäftigt, empfohlen werden. Wsm.
Coutagne, Aimé, Ancien Élève de l ’École Polytechnique:

La F a b r i c a t i o n  d e s  f e r r o - a l l i a g e s ,  fo n te s  
é le c t r iq u e s  e t  m é ta u x  s p é c ia u x . Paris: Librairie 
J.-B. Baillière et Fils 1924. (650 p.) 8°. 60 Fr.

(Grandes Encyclopédies industrielles, J . B. Baillière. 
Encyclopédie minière e t métallurgique. Publié sous la 
direction de L. Guillet.)

Das vorliegende Buch ist der 18. B and des großen, 
unter Leitung von L. Guillet herausgegebenen berg- und 
hüttenm ännischen Sammelwerkes. Auf seinen rund 650 
Seiten ist eine derartige Stoffülle verarbeitet, daß die 
Gefahr der Oberflächlichkeit unvermeidlich erscheint; es 
sei jedoch vorweg gesagt, daß der \  erfasser nicht nur in 
die Breite, sondern auch in die Tiefe zu gehen versteht. 
Jeder der sieben Abschnitte des Buches w ird m it einer 
Uebersicht über das Schrifttum  geschlossen, wobei die 
Neuzeit manchmal zu kurz kommt. Mit deutschen Eigen
namen steht man hier und da immer noch auf Kriegsfuß, 
was für das französische Schrifttum  kennzeichnend ist, 
aber wenigstens bei wissenschaftlichen W erken ver
mieden werden sollte. Die A usstattung, besonders in  bezug 
auf Papier und Druck, hält einen Vergleich m it den bei uns 
verlegten W erken nicht aus.

Das Buch ist eingeteilt in  sieben Abschnitte. Der 
e r s t e  H a u p t a b s c h n i t t  (S. 16/96) behandelt Rohstoffe, 
Erze und Elektroden. Beschrieben werden die Rohstoffe 
zur Gewinnung der Schwermetalle und ihrer Ferrolegie
rungen, und zwar nicht nur die „E rze“ , sondern auch die 
nicht zur Verhüttung gelangenden Gesteine. Die sta ti
stischen Angaben über W elterzeugung und -bedarf 
reichen selten bis in  die Jahre  nach dem Kriege, meistens 
nur bis zur Vorkriegszeit. Zusammensetzung und Auf
bereitung werden gestreift. W enngleich teils lückenhaft, 
en thalten  die Angaben auch Wissenswertes. Sonder
barerweise w ird der erste Abschnitt m it einem U nter
abschnitt über die Herstellung der amorphen Kohleelek
troden geschlossen. Eigenschaften, Rohstoffe, deren Auf
bereitung, Mischung, Pressung, das Brennen und Fertig
machen werden beschrieben. Der empfohlene Elektroden
anstrich hat sich im allgemeinen nicht bewährt. Die 
Söderberg-Elektrode wird ebenfalls berücksichtigt, da
gegen nicht die G raphitelektrode, da sie im Lichtbogen
ofen einen gleich großen Verbrauch haben soll wie die 
amorphe Kohleelektrode, eine den Tatsachen insofern 
nicht entsprechende Ansicht, als der Verbrauch vier- bis 
fünfmal geringer ist.
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Der z w e i te  H a u p t a b s c h n i t t  (S. 96/182) befaßt 
sich allgemein m it den M etallen, Karbiden und Siliziden. 
Nach einer planm äßigen Uebersicht werden zunächst 
die verschiedenen Karbide und Silizide behandelt. Der 
anschließende U nterabschnitt beschäftigt sich dann näher 
mit den Karbiden der Metalle, wobei das Eisen-Kohlenstoff - 
Diagramm stiefm ütterlich behandelt wird. Näher dagegen 
geht der Verfasser wieder auf die Verhältnisse der K ar
bide des Kalziums, Aluminiums und Siliziums ein. Dann 
verbreitet er sich über die Silizide und die reinen Metalle, 
unter Berücksichtigung auch der Herstellung der duktilen 
W olframdrähte.

Der d r i t t e  H a u p t a b s c h n i t t  (S. 183/235) be
schreibt die im Hochofen und Tiegel durchführbaren 
metallurgischen Verfahren un ter eingehender, geschicht
licher Entwicklung. Bei der Behandlung des Perrom angans 
und Spiegeleisens w ird besonders auf amerikanische Ver
suche über das M anganausbringen hingewiesen. Dann 
werden niedrigprozentiges Silizium m it etwa 20 %  Si und 
Silikospiegel und ihre Herstellung beschrieben.

Der v i e r t e  H a u p t a b s c h n i t t  (S. 236/487) gilt den 
elektrothermischen Verfahren. Nach der E inteilung der 
Oefen, Schaltungs- und Strom führungsarten w ird die 
elektrische V erhüttung der Eisenerze behandelt, und 
zwar werden zunächst die bekannten Arbeiten des kana
dischen Ausschusses, H éroults und Kellers, dann besonders 
die von Grönwall, L indblad  und  S táhlháne, von Bie 
Lorentzen und Helfenstein berücksichtigt. Statistische 
Angaben und eine Beschreibung der wichtigsten Elektro- 
hochofenwerke dieneü zur Vervollständigung des Gesagten. 
Daran schließt sich die Herstellung von Roheisen, Grauguß
u. dgl. durch Aufkohlen von Spänen im Elektroofen an. 
Es folgt die H erstellung von Roheisensorten m it niedrigem 
Kohlenstoff-, m it höherem Silizium- oder Mangangehalt 
und mit geringerer Verunreinigung als E rsatz für Holz- 
kohlen-Roheisen. Auch die Kohlung des weichen, flüssigen 
Eisens wird beschrieben, wobei die wichtigen am erika
nischen Arbeiten1) nicht genannt sind. Die anschließenden 
Unterabschnitte en thalten  die Gewinnung von Ferro- 
mangan m it höherem Kohlenstoffgehalte, von kohlenstoff
freiem Mangan und das elektrische Schmelzen von Ferro- 
mangan im Stahlwerksbetriebe, ferner von Ferronickel 
und Ferrosilizium; diese letzte Beschreibung ist wieder 
sehr eingehend, m it Angaben über Entw icklung, Patente, 
Ofengrößen, K raft- und Spannungsverhältnisse, Silizium
gehalte, Reduktionsstoffe, Möller usw. Dann folgt 
das Silikomangan m it niedrigem Kohlenstoffgehalte und 
seiner durch R eduktion von Manganoxyd in Gegenwart 
von Kieselsäure durch Holzkohle sehr einfachen Herstellung. 
Es schließt sich an die Gewinnung von Silikospiegel, Siliko- 
manganaluminium, Silikoaluminium, von Ferrochrom  mit 
hohem und niedrigem Kohlenstoffgehalte, der Ferrolegie
rungen des Wolframs, T itans, Molybdäns und des Urans. 
Gründlich wird die H erstellung von K arbid und Karbo- 
rundum beschrieben. (Nebenbei: das hier erwähnte Bodio 
liegt in der Schweiz und nicht in Italien .) Die letzten 27 
Seiten befassen sich m it Angaben über K raftverbrauch und 
elektrothermische W irkungsgrade; obgleich diese stets 
kritisch zu betrachten sind, bieten sie doch in  diesem 
Falle besonders auch dem Prak tiker manches Wissens
werte.

Der f ü n f te  H a u p t a b s c h n i t t  (S. 489/550) be
handelt die m etallotherm ischen Herstellungsverfahren 
zur Gewinnung der kohlenstoffarmen Metalle und Legie
rungen, bei denen Kohlenstoff als Reduktionsm ittel durch 
Aluminium, Silizium, Magnesium, Kalzium  u. dgl. er
setzt wird.

Der s e c h s te  H a u p t a b s c h n i t t  (S. 551/77) be
handelt elektrolytische Verfahren an H and allgemeiner 
und näherer Angaben.

Der s ie b e n te  H a u p t a b s c h n i t t  (S. 578/638) 
gilt der Anwendung der Metalle und Legierungen als 
Reduktions- und Legierungszuschläge. Die W irkung 
der Legierungszuschläge auf das Eisen w ird erläutert 
an Hand der Guilletschen Diagramme. Von den R eduk

l ) Vgl. St. u. E. 42 (1922) S. 1783/4 u. 1911/4.
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tionsm itteln  werden Mangan, Silizium und seine Le
gierungen, Aluminium sowie die komplexen Legierungen 
beschrieben. Es folgt das Ferro titan  und seine Anwendung 
als Zusatz zum Stahl und Stahlformguß. Im  letzten 
U nterabschnitt wird dann noch die Herstellung der Glüh
fäden für die Lam penindustrie behandelt.

Das Buch darf alles in allem als eine durchaus tüchtige, 
fleißige A rbeit bezeichnet werden; es ist nicht nur ein 
brauchbarer W egleiter zur Einführung in  die verschie
denen Gebiete der Metallurgie, sondern bietet auch dem 
ausgesprochenen Fachmanne manchen Fingerzeig.

K- Dornhecker.
Kuske, Bruno, Dr., ord. Professor der W irtschaftsgeschichte 

an der U niversität, D irektor des Rheinisch - Westf. 
W irtschaftsarchivs zu Köln: Die V o lk s w ir t s c h a f t  
des R h e in la n d e s  in ihrer E igenart und Bedeutung. 
Essen: G. D. Baedekers Verlag 1925. (4 Bl., 89 S.) 8°. 
Geb. 4,50 R .-J6.

Die Schrift des verdienstvollen Leiters der Kölner 
Jahrtausendausstellung ist recht anregend geschrieben 
und wird allen denen, die sich über die volkswirtschaft
liche Bedeutung des Rheinlandes unterrichten wollen, 
wertvolle Anregungen bieten können. Der Verfasser will, 
wie er in seinem Vorworte sagt, mehr eine W irtschafts
e r k lä r u n g  als eine W irtsc h a ftsb e sc h re ib u n g  geben 
und wird diesen Bestrebungen durchaus gerecht. L and
wirtschaft, Industrie, Handel und Verkehr des R hein
landes werden, soweit es der beschränkte Raum  zuläßt, 
ihrer Bedeutung entsprechend gewürdigt. Der Verfasser 
zeichnet m it kräftigen Strichen den an den uralten K auf
m anns-Individualismus anknüpfenden, vorwärtsdrängen
den individualistischen Zug im rheinischen W irtschafts
leben, der gerade für das Rheinland besonders kenn
zeichnend und von besonderer Bedeutung geworden ist. 
Kuske w arnt bei der Beurteilung des gesamten rheinischen 
Produktions-Systems vor einer Ueberschätzung der 
Schwerindustrie und weist darauf hin, daß der Fertig 
industrie im Rheinlande tro tz ihrer oft unscheinbaren 
Einzelerscheinungen wirtschaftlich in  Zukunft mindestens 
die gleiche Bedeutung zuzusprechen ist.

Es wäre sehr zu wünschen, daß Professor Kuske 
die in seiner Schrift niedergelegten Gedanken weiter 
ausbauen würde. E in  Werk, das der volkswirtschaft
lichen Bedeutung des Rheinlandes erschöpfend gerecht 
wird, fehlt leider in  unserem sonst so reichhaltigen w irt
schaftswissenschaftlichen Schrifttum . Dr. W. Sttinberg

V ereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Aus den Fachausschüssen.
Dienstag, den 16. März 1926, nachm ittags 3 Uhr, 

findet in Düsseldorf, im Oberlichtsaal der Städtischen 
Tonhalle, Schadowstraße, die

24. Vollsitzung des Hochofenausschusses
sta tt.

T a g e s o r d n u n g  :
1. Geschäftliche Mitteilungen und W ahlen.
2. Oberingenieur G. N e u m a n n ,  Wärmestelle, Düsseldorf: 

„S teinansätze und Korrosionen beim Betriebe von 
Hochofengas-Naßreinigungen, Ofenkühlungen und 
Kühlwasserpumpeii. ‘ ‘

3. D irektor $r.=$ttg. G. H a r t  m a n n , Ilsede: „M itteilungen
- über eine neue Form  von Füllkörpern für W ärm e

speicher und die dam it erzielten Versuchsergebnisse, 
sowie Vorschläge für eine neue B auart von W inderhit
zern un ter Verwendung dieser neuen Füllkörper.“

4. $r.<$ng. G. B u lle ,  Wärmestelle, Düsseldorf: „A n
wendung der Hochofenuntersuchungsergebnisse auf die 
Erzbewertung. “

5. Verschiedenes.
Die Einladungen zu der Sitzung sind am 5. März 1926 

an die deutschen Hochofen werke ergangen.



356 Stahl und Eisen.
Vereins-Nachrichten. 46. Jahrg. Nr. 10.

Neu erschienen sind als „Berichte der Fachausschüsse 
des Vereins deutscher E isenhüttenleute“1):

Ausschuß für Betriebswirtschaft.
Nr. 9. K. B u m m e l, Düsseldorf: E rh ö h u n g  d e r

W i r t s c h a f t l i c h k e i t  in  d e n  t e c h n is c h e n B e t r i e b e n  
d e r  G r o ß e is e n in d u s tr ie .  Y. G ru n d la g e n  d e r  B e 
t r ie b s a n a ly s e .  Vorbedachte Betriebsführung. Grund
sätzliches Studium aller Vorgänge durch besondere U nter
suchungen, wie Psychotechnik, W a h l  günstiger allgemeiner 
Arbeitsbedingungen, Untersuchung der Lagerhaltung, 
Pörderwesen, Erzeugungsvorgang, Güte von Rohstoff, 
Hilfsstoff und Fertigware, Verbrauchs an Stoffen und 
Energie. Erzeugungszeitstudien. Normalschema für E r
zeugungsstudien. Erkennung engsten Querschnitts der 
Erzeugung, an dem die Verbesserungsarbeit zur Erhöhung 
der Ausnutzung einsetzen muß. Zeitstudien zur E rm itt
lung von Akkordgrundlagen oder als Arbeitsstudien zur 
Erkenntnis des bestehenden Arbeitsganges und seiner Ver
besserungsmöglichkeiten. (16 S.)

Nr. 10. K. R fim m e l, Düsseldorf: E rh ö h u n g  d e r
W ir t s c h a f t l i c h k e i t  in  d e n  te c h n is c h e n  B e tr ie b e n  
d e r  G r o ß e is e n in d u s tr ie .  VI. O rg a n is a t io n  d e r  
B e tr ie b s a n a ly s e .  Besondere K räfte für Aufgaben der 
Betriebsuntersuchung. Einrichtung von Sonderabtei
lungen: Wärmebüros, Meßabteilungen, Laboratorien,
metallurgische Ingenieure, Wirkungsgradingenieure, Zeit
studientrupps, Arbeitsvorbereitungsbüros, Magazininge
nieure, Terminbeamte und statistische Abteilungen. 
Wichtiger als die Vornahme von Zeitstudien ist die Ver
ankerung ihrer Ergebnisse durch Organisationsplan, 
Betriebsvorschrift, Betriebsbuchführung und Fahrplan 
unter Heranziehung geeigneter Meßwerkzeuge und Regel
vorrichtungen. (16 S.)

Werkstoffausschuß.
Nr. 42 (2., verb. Aufl.). Dr. K a r l  D a e v e s , Düssel

dorf: D as E is e n - K o h le n s to f f - D ia g r a m m  u n d  d ie  
w ic h t ig s te n  G e f ü g e b e s ta n d te i le  d e r  K o h le n s to f f  - 
s tä h le .  (Nach den Beratungen des Werkstoffausschusses 
zusammengestellt und gemeinverständlich erläutert.) H alte
punkte. Bedeutung der Linien und Punkte des Dia
gramms. Veränderungen bei sehr rascher Abkühlung und 
Härtung. Vereinheitlichte Buchstabenbezeichnung. E r
läuterung und einheitliche Definition der Gefügebestand
teile. Bedeutung des Diagramms. (10 S.)

Nr. 61. H. H a n e m a n n  und A. S e h r a d e r ,  Berlin- 
Charlottenburg: U e b e r  d e n  M a r te n s i t .  Uebersicht über 
die bisher bekannten Martensituntersuchungen. Versuch 
einer neuen Hypothese über die Martensitbildung. Deu
tung des Martensitgefüges mittels der g-rj-Hypothese. Das 
Verhalten der Kohlenstoffatome bei der Stahlhärtung. 
Ueber die Ursache der H ärte des Stahles. Erklärung der 
Beobachtungen an gehärtetem  Stahl durch die s-rj-Hypo-

5) Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf, Schließfach 664.

these Bemerkung über Sonderstähle und die Anlaß
vorgänge. (23 S. und 13 L ichtdrucktafeln.)

E rörterung zu Bericht Nr. 63 von E. P iw o w a rs k y , 
Aachen: U e b e r  d e n  E in f lu ß  d e r  T e m p e r a tu r  a u f  d ie  
G r a p h i tb i l d u n g  im  R o h -  u n d  G u ß e ise n . (2 S.)

Nr. 78. Dr. phil. A n to n  K a n z ,  D ortm und: U n t e r 
s u c h u n g e n  ü b e r  d a s  W ä r m e le i tv e rm ö g e n  f e u e r 
f e s t e r  B a u s to f f e .  Allgemeine Grundlagen der W ärme
leitfähigkeitsbestimmung. Untersuchungen bei W ärme
gleichgewicht. Kalorim etrische Verfahren für p latten
förmige Versuchskörper. E lektrische Verfahren für Ver
suchskörper in beliebiger Form . Untersuchungen bei ver
änderlichem W ärmezustand. Zusammenfassung. Schrift
tumsübersicht. (14 S.)

Nr. 79. K . E n d e i l  und R. H a r r  : E in f lu ß  o x y d i-  
s c h e r  B e im e n g u n g e n  a u f  d ie  p h y s ik a l i s c h e n  
E ig e n s c h a f te n  v o n  S i l ik a s te in e n .  Schrifttum . Aus
gangsstoffe und Versuchsanordnung. Ergebnisse und 
Forderungen. Zusammenfassung. (10 S.)

Wärmestelle.
Nr. 82. G. N e u m a n n  und  A. S c h a c k , Düsseldorf, 

P  K ü h n  und W. F r a n z e n ,  Niederscheiden: V e rsu c h e  
a n  e in e m  W in d e r h i t z e r  a u f  d e r  C h a r lo t t e n h ü t t e  
in  N ie d e r s c h e id e n .  Erstm alige Untersuchung der Vor
gänge in einem W inderhitzer. Vornahme von Messungen 
in verschiedenen Höhen im Innern  des Gitterwerks. 
Gemessen wurden Gasmenge, Luftmenge, Temperaturen 
an 24, Oberflächentem peraturen an 12 verschiedenen 
Stellen des W inderhitzers. Aufstellung einer W ärme
bilanz zur Erkenntnis der W ärmebewegung in Brennschacht 
und Gitterwerk. Anhaltswerte für Wärmeübergangszahlen 
in Gas- und W indperiode und Einfluß der Windgeschwin
digkeit auf die W ärm eübertragung. (21 S.)

Nr. 83. A. S c h lü te r  : D e r  W ä r m e f lu ß  in  W ä n d e n  
b e i p e r io d is c h  s c h w a n k e n d e r  T e m p e r a tu r  d e r 
e in e n  O b e r f lä c h e . Aufstellung von Annäherungs- 
gleichungen für den Tem peraturverlauf, die gespeicherte 
W ärmemenge und den W ärm erückfluß bei Wandungen, 
in denen ein W ärmefluß von der einen Oberfläche zur 
anderen bei periodischer Speicherung und Entspeicherung 
stattfindet. In  einem Sohaubild wird die Wärmespeiche
rung in ihrer Abhängigkeit von Dauer und Größe der 
Schwankung sowie der W ärm eleitfähigkeit der W and
baustoffe dargestellt. (11 S.)

Nr. 84. K. R u m m e l,  Düsseldorf: W ä r m e w ir t 
s c h a f t  u n d  R a t io n a l i s i e r u n g .  Jede wärmewirtschaft
liche Aufgabe hängt so innig m it betriebswirtschaftlichen 
Erfordernissen zusammen, daß eine rein wärm ewirtschaft
liche Einstellung falsch wäre. Ebenso eng ist der Zu
sammenhang zwischen wärmetechnischen und  m etallur
gischen Vorgängen. Die d ritte  Beziehung zwischen 
W ärm ewirtschaft und den allgemeinen Fragen der R atio
nalisierung ist durch das große Gebiet der Meßtechnik 
gegeben. Der W ärmeingenieur w ird über sein engstes 
Tätigkeitsfeld hinaus zum Meßingenieur. (5 S.)

Eisenhütte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Einladung zur Hauptversammlung
Sonntag, den 28. März 1926, mittags 12 Uhr 

im Kasino der D onnersm arckhütte, A.-G., zu Hindenburg, O.-S.
Tagesordnung:

1. Eröffnung und geschäftlicher Teil. 3. Vortrag von Professor ®r.=3ltg. W. G ro ß , Technische
2 Vortrag von Professor E. D ie p s c h la g , Technische Hochschule Breslau: Beiträge zur Charakterisierung

„  . . , . .  , , und Verarbeitung von Kohlenschlämmen.
Hochschule Breslau: Die Entstehung von Hochofen- 4 V ortrag  yon Professor A H e s g e  F ried rich -Wilhelm
gichtstauben und deren Abscheidung nach verschiedenen Universität B reslau: Staat und Wirtschaft.
Gasreinigungsverfahren. 5. Verschiedenes.

Im  Anschluß an die Tagung findet ein g e m e in s c h a f t l i c h e s  M i t ta g e s s e n  s ta tt. Preis für das trockene Gedeck 
etwa 3 M- Anmeldungen sind bis 25. März 1926 an den Vorsitzenden, Generaldirektor ®r.»Qtig. e. h. R u d o lf  B r e n n e c k e , 
Gleiwitz, N iedtstraße 4, zu richten.


