
ZEITSCHRIFT
FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN.

Nr. 25. 24. Juni 1926. 46. Jahrgang.

Kritische Bewertung der Betriebsergebnisse nordamerikanischer Hochöfen! 
unter besonderer Berücksichtigung des erzielten Koksverbrauchs.

Von E. Z im m erm an n  in Hamborn.

( Vergleichende Betriebsergebnisse amerikanischer und deutscher Hochöfen. E in fluß  des Mangan- und Silizium 
gehalts des Eisens auf den Koksverbrauch. E in fluß  des Schwefels im  Koks und in der Schlacke.

Tagesleistung und Selbstkosten.)

I n mehreren Abhandlungen der letzten Jahre wurde 
^  über Betriebsergebnisse nordamerikanischer Hoch
öfen berichtet. B r a s s e r t1), W e h r h e im 2) und 
B u lle3) brachten Angaben über Hochöfen, in denen 
manganarmes Roheisen erblasen wird, während in 
einem Bericht von D ü rrer4) Betriebsergebnisse bei 
der Ferromangan- und Spiegeleisenerzeugung be
handelt werden.

Sowohl Brassert als auch Wehrheim weisen in 
ihren Ausführungen darauf hin, daß die amerikani
schen Koksverbrauchsziffern niedriger sind als die 
in Europa ermittelten Zahlen, daß diese Unter
schiede nicht auf die verschiedenen Möllerverhält
nisse zurückgeführt werden können und demnach 
durch die bessere Betriebsweise der amerikanischen 
Hochöfen erklärt werden müssen.

Demgegenüber hat der vorliegende Aufsatz den 
Zweck, durch Vergleich entsprechender Betriebs
ergebnisse nachzuweisen, daß die unbestreitbaren 
Erfolge der amerikanischen Hochofenleistungen nicht 
allein durch die Betriebsweise bedingt sind, sondern 
noch mehr durch die außerordentlich günstige Zu
sammensetzung der verhütteten Rohstoffe.

Bei der Beurteilung der Betriebsergebnisse von 
Hochöfen werden vielfach die erreichten Koks
verbrauchszahlen verglichen ohne Rücksicht auf 
Eisengüte und Möllerung. Das ist natürlich unzu
lässig. Die Anzahl der Umstände, welche die Betriebs
ergebnisse von Hochöfen beeinflussen, ist so groß, 
daß man einige derselben unbedingt ausschalten 
muß, will man zu einer richtigen Bewertung der 
übrigen kommen. Dazu gehört in erster Linie, daß 
man nur die Betriebszahlen von Hochöfen vergleicht, 
die gleichwertige Eisensorten aus einem gleichartigen 
Möller erzeugen.

Zunächst sei auf die Betriebsergebnisse ameri
kanischer und deutscher Hochöfen bei der Dar
stellung von manganhaltigem Eisen näher eingegangen. 
In dem Bericht von Dürrer6) sind Betriebszahlen zu-

') St. u. E. 43 (1923) S. 1/9, 44 /9 , 69/73.
2) St. u. E. 44 (1924) S. 1005/12, 1074/84, 1105/12,

1138/45.
3) St. u. E . 44 (1924) S. 986/8.
4) St. u. E. 43 (1923) S. 693/6.
5> A. a. 0 ., S. 694.
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sammengestellt, wie sie sich bei der Herstellung von 
Ferromangan und Spiegeleisen ergeben. Diese Zu
sammenstellungen sind besonders wertvoll dadurch, 
daß sie sehr ausführliche Betriebsergebnisse von 
Hochöfen bringen, in denen fast gleichwertige Eisen
sorten unter den verschiedensten Bedingungen her
gestellt worden sind, so daß sich aus diesen Zahlen 
sehr leicht feststellen lassen würde, welchen Einfluß 
sowohl die Windtemperatur als auch die Schlacken
menge auf den Koksverbrauch des Hochofens hat. 
Einzelheiten aufzuführen würde über den Rahmen 
dieses Aufsatzes hinausgehen. Aus der Fülle der An
gaben seien zwei Versuche, die einen besonders 
günstigen Koksverbrauch aufweisen, herausgegriffen 
und diese mit den Ergebnissen deutscher Hochöfen, 
die Spiegeleisen erzeugen, verglichen.

Den geringsten Koksverbrauch weisen auf: der 
Versuch 57 mit 1304 kg und der Versuch 43 mit 
1328 kg je t  Spiegeleisen. Die Betriebszahlen von 
diesen beiden Versuchen wurden, soweit sie für die Be
urteilung notwendig sind, in Zahlentafel 1 in Spalte 1 
und 2 zusammengestellt gemeinsam mit den Betriebs
zahlen von mehreren deutschen Hochöfen. Die Zahlen 
in Spalte 3, 4 und 5 sind einer Arbeit von T h a ler6) 
entnommen. Die Angaben der Spalten 6 und 7 ent
stammen den Ergebnissen von Untersuchungen, die 
ich selbst im Jahre 1908 an einem Hochofen im  
Siegerland angestellt habe, wo an sechs aufeinander 
folgenden Betriebszeiten der Ofen auf verschiedene 
Sorten Stahl- und Spiegeleisen ging. Zur Unterschei
dung wurden die Versuche von Thaler m it 2a, 3a und 
4a, die eigenen Versuche dagegen mit 3b und 6b be
zeichnet. Die Betriebszahlen in Spalte 8, 9 und 10 
stellen die Ergebnisse von drei verschiedenen Be
triebsmonaten eines kleinen rheinischen Hochofen
werks dar. Bei dem hier erzielten Koksverbrauch 
muß berücksichtigt werden, daß es sich um Ergeb
nisse des laufenden Betriebs handelt, in dem die Koks
verbrauchszahlen im allgemeinen etwas höher aus- 
kommen als bei besonders angestellten Versuchen, 
weil der anfallende Koksabrieb, soweit er keine 
anderweitige Verwendung findet, mit verrechnet wer
den muß, oder weil Betriebsstörungen Vorkommen,

«) St. u. E. 34 (1914) S. 1481/4.
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Z ahlentafel 1. B e t r i e b s e r g e b n i s s e  n o r d a m e r i k a n i s c h e r  u n d  d e u t s c h e r  H o c h o f e n  b e i d e r
D a r s t e l l u n g  v o n  S p ie g e le is e n .

| Darrer Thaler |
E igen e

U n tersuch un gen R h ein isch es H ochofenw erk

Spalte 1 2 3 i 5 6 7 8 9 10

Versuch N r. 43 57 2:i 3a 4a 3b 6b A u g. 1911 N o v . 1914jAug. 1916

W in d tem p eratu r . 0 C 728 648 762 805 773 600 600 700 680 720
G ich tgastem peratur „ 283 — 247 283 395
V erbrauch an :

2054 2012 2226E r z .................. k g /t 2490 1950 2111 2145 2031 2081 1882
S chro tt . . . _ _ — — 27 — — — — 50
K n  ks . . . . 1328 1304 1113 1162 1358 1104 1108 1090 1258 1136
K alkstein  . . 752 586 433 414 403 278 275 498 711 575

Erzeugte Schlacke . ,, 
M ölleranalyse im  Trock-

1057 713 747 700 734 678 680 740 910 658

n e n :
Ee im  Erz . ° //o

%

37,65 40,62 41,45 40,91 35,74 43,20 41,10 44,20 42,53 48,35
Mn ,, „ 12,77 15,53 9,32 9,52 15,35 10,80 13,00 9,55 8,67 7,43
¡8i 0  2 j , ,, . % 17,41 9,19 10,98 10,26 11,28 9,10 8,90 11,48 13,06 10,10
Nässe ,, ,, %

_ 5,54 5,06 5,30 5,00 4,80 4,20 7,90 5,90
C im  Koks %

_ _ 87,90 87,90 87,22 88,00 88,00 87,50 87,50 87,50
Asche ,, ,, %

_ _ 10,13 10,13 10,03 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00
Nässe „ „ 0 //o

° //o

_ _ 9,72 9,72 5,77 8,00 8,00 6,50 6,50 6,50
S i0 2 , ,  Kalk — — 0,91 0,70 0,71 3,40 3,40 1,25 1,25 1,25

R oheisenanalyse:
10,50 10,50 10,00M n ....................... ° //o

%

16,2 20,2 10,83 12,91 20,32 11,40 13,70
S i ....................... 2,1 2,3 1,14 1,65 2,01 0,25 0,30 0,50 0,70 1,00

Schlackenanalyse :
15,80 9,50 7,00 4,00M n ....................... % 10,48 6,35 9,19 8,84 9,40 14,30

S i0 2 .................. ° //o 36,30 30,90 35,08 34,83 34,05 32,60 30,90 33,30 31,90 29,80
A120 3 .................. ° //o 9,80 15,80 9,67 9,77 11,15 9,00 8,60 7,20 7,40 10,60
CaO +  MgO . 0//o

%
40,40 43,30 44,39 — — 35,00 36,70 45,50 50,40 53,10

M anganaus bringen 53,40 67,40 58,26 67,10 67,86 53,50 55,40 59,30 62,20 80,00
O feninhalt . . . . m3 — — 283 283 287 380 380 195 215 195
Tageserzeugung . t 46 134 72 73,5 68,80 148,00 142,00 89,36 75,53 76,77
B etriebstage . . . 10 10 — 9 11 22 16 31 30 31

die sich durch eine Erhöhung des Koksverbrauchs 
bemerkbar machen.

E in f lu ß  des M a n g a n g eh a lts .

Um die Betriebsergebnisse in Zahlentafel 1 richtig 
bewerten zu können, ist es notwendig, den E in flu ß  
des M a n g a n g e h a lts  des E ise n s  auf den  
K o k sv e r b r a u c h  festzustellen. Unter günstigen 
Verhältnissen wird sich Ferromangan mit 80 % Mn 
bei einer Windtemperatur von 700° und einer 
Schlackenmenge von 700 kg mit einem Koksver
brauch von 1800 kg herstellen lassen, während 
Spiegeleisen mit 10 % Mn unter ähnlichen Verhält
nissen 1100 kg Koks benötigt. Demnach entspricht 
einer Erhöhung des Mangangehalts des Eisens uni 
1 % ein Mehrverbrauch an Koks von 10 kg. Berück
sichtigt man diese Feststellung, so dürfte es doch 
schwer sein, aus den in Zahlentafel 1 vorliegenden 
Betriebsergebnissen eine Ueberlegenheit der ameri
kanischen Hochöfen in bezug auf den erzielten Koks
verbrauch festzustellen. Vielmehr weisen die Ver
suche 3b und 6b die niedrigste Windtemperatur und 
den geringsten Koksverbrauch auf, der auf die be
sondere Betriebsweise dieses Ofens zurückzuführen 
ist. Der hohe Mangangehalt der Schlacken und der 
geringe Siliziumgehalt des Spiegeleisens lassen schon 
darauf schließen, daß der Ofen bei diesen Versuchen 
mit einer tieferen Gestelltemperatur gearbeitet hat 
als die Oefen bei den anderen Versuchen. Nur dadurch 
ist es zu erklären, daß es bei diesem Ofenbetriebe 
möglich war, trotz der niedrigen Windtemperatur

einen günstigen Koksverbrauch zu erzielen. Der ge
ringe Koksverbrauch konnte aber nur auf Kosten des 
Manganausbringens erzielt werden, so daß es zweifel
haft ist, ob sich eine solche Betriebsweise auch be
zahlt macht. Den höchsten Koksverbrauch weist 
unter Berücksichtigung der Eisensorte der ameri
kanische Versuch 43 auf. Dieser erklärt sich aber 
aus der großen Schlackenmenge und der geringen 
Tageserzeugung und den dadurch bedingten größeren 
Ausstrahlungsverlusten. Auch die von Thaler unter
suchten Oefen haben eine im Vergleich zum Ofen
inhalt geringe Tageserzeugung, infolgedessen ist 
auch der Koksverbrauch etwas höher, als bei der 
hohen Windtemperatur zu erwarten war. Dies gibt 
sich am besten zu erkennen durch Vergleich der Be
triebszahlen von Versuch 2a mit denen des rheinischen 
Hochofenwerks im August 1911. Im letzten Fall war 
die Windtemperatur um 60° niedriger und der Koks
verbrauch um 23 kg geringer, während die Tages
erzeugung auf 100 m3 Ofeninhalt umgerechnet um 
19 t oder um 75 % höher war. Die übrigen Betriebs
zahlen, insbesondere auch die beiderseitigen Möller
verhältnisse zeigen eine sehr gute Uebereinstimmung. 
Der geringere Koksverbrauch, der bei dem ameri
kanischen Versuch 57 im Vergleich zu dem Versuch 4a 
trotz der tieferen Windtemperatur festgestellt wurde, 
dürfte daher auch auf die fast doppelte Tageserzeu
gung und auf die bessere Erzanalyse zurückzuführen 
sein. Bei Versuch 57 muß angenommen werden, daß 
die mit 713 kg angegebene Schlackenmenge um 
wenigstens 100 kg zu hoch berechnet worden ist,
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was durch Vergleich der Gehalte des Möllers und der 
Schlacke an Kieselsäure leicht nachgeprüft werden 
kann. Nimmt man an, daß der Koks 10 % Asche 
und 5 % Nässe enthalten hat, und daß sieh die Koks
asche neben anderen aus 40 % S i0 2 und 12 % Fe 
zusammensetzt, so würde sich bei Versuch 57 eine 
Schlackenmenge von 510 kg ergeben, wenn man die 
Kieselsäure des Kalksteins nicht berücksichtigt. 
Berechnet man bei Versuch 43 die Schlackenmenge 
in derselben Weise, so kommt man auf 974 kg ohne 
Berücksichtigung der Kieselsäure des Kalksteins. 
Dieser muß 4 % S i0 2 enthalten haben, wenn man 
durch Berechnung die angegebene Schlackenmenge 
von 1057 kg erhalten will. Bei gleichem Gehalt auch 
für Versuch 57 erhöht sich die berechnete Schlacken
menge auf 587 kg. Da es sehr unwahrscheinlich ist, 
daß bei diesem Versuch ein Koks mit höherem Aschen
gehalt und ein Kalkstein mit höherem Gehalt an 
Kieselsäure verhüttet worden ist, so dürfte die 
Schlackenmenge mit rd. 600 kg als richtig anzu
nehmen sein. Im übrigen deutet der geringe Mangan- 
gehalt der Schlacke von 6,35 % schon darauf hin, daß 
die Schlackenmenge gering gewesen sein muß, da 
die hohe Gestelltemperatur, mit welcher der Ofen 
gearbeitet hat, bei der angegebenen Windtemperatur 
und dem angegebenen Koksverbrauch sonst nicht 
zu erreichen war. Dies wird bewiesen durch die Be
triebsergebnisse des rheinischen Hochofenwerks im 
November 1914 und im August 1916, die deshalb zum 
Vergleich herangezogen wurden. In beiden Fällen 
handelt es sich um Versuche, das Manganausbringen 
durch Verminderung des Mangangehalts der Schlacke 
zu erhöhen. Im November 1914 war der Erfolg nur 
gering und stand in keinem Verhältnis zu dem höheren 
Aufwand an Koks. Der geringe Erfolg war lediglich 
durch die große Schlackenmenge bedingt. Dem
gegenüber gelang es im August 1916, als der Möller 
durch Zusatz von Walzsinter und Stahlschrott ange
reichert worden war, bei nur wenig gesteigertem  
Koksverbrauch ein außergewöhnlich günstiges Man
ganausbringen zu erzielen.

Der auf dem rheinischen Hochofenwerk im Dauer
betrieb erzielte Koksverbrauch war, von Ausnahmen 
abgesehen, geringer als die besten Leistungen der 
amerikanischen Hochöfen nach den von Dürrer mit
geteilten Versuchen, selbst dann, wenn man den 
Unterschied in der Eisenbeschaffenheit berücksich
tigt. Von einem besonders günstigen Koksverbrauch 
der amerikanischen Hochöfen, die auf Spiegeleisen 
betrieben werden, gegenüber den Leistungen deutscher 
Hochöfen kann keine Rede sein.

Nach dieser Feststellung werden im folgenden die 
Betriebsergebnisse nordamerikanischer Hochöfen, die 
manganarme Eisensorten erzeugen, bewertet.

Die eingangs erwähnten Aufsätze von Brassert, 
Wehrheim und Bulle behandeln die Betriebsergeb
nisse großer nordamerikanischer Hochöfen, an denen 
auf eine große Tageserzeugung hingearbeitet wird, 
und die nach einem Verfahren betrieben werden, zu 
der offenbar Brassert die Anregung gegeben hat. 
Brassert gibt in seiner Arbeit7) an, daß er als Leiter

7) A. a. O., S. 6.

der South-Works im Jahre 1916 mit elf Oefen mehr 
als 2 Millionen Tonnen Roheisen erzeugt habe, bei 
einem durchschnittlichen Koksverbrauch von 827 kg 
je t Eisen. Der Eisengehalt des Erzes ist mit 51,5 % 
angegeben. Weitere Analysenangaben sind nicht 
gemacht, es fehlen Angaben über Windtemperatur 
und Schlackenmenge; auch ist nicht gesagt, ob die 
Oefen ohne jeden Schrottzusatz gearbeitet haben. 
In Deutschland wurden während des Krieges im 
Hochofenbetrieb ebenfalls Koksverbrauchszahlen von 
900 kg und weniger erreicht, allerdings nur durch 
Zusatz entsprechender Schrottmengen. Solche 
Leistungen können natürlich für die Beurteilung 
eines Hochofenbetriebes nicht maßgebend sein. Der 
Hochofen in St. Louis, von dem Brassert8) ausführ
liche Betriebszahlen angibt, arbeitete ohne Schrott
zusatz. Der Koksverbrauch betrug hierbei 850 kg 
bei einer Windtemperatur von 558°, einer Schlacken
menge von 635 kg und einem Kohlenstoffgehalt des 
feuchten Kokses von 85% . Außer dem Eisengehalt 
der Erze, der mit 52,8 % angegeben ist, und dem Ge
halt derselben an Kieselsäure und Tonerde in Höhe 
von 12%  sind keine weiteren Analysenangaben, 
insbesondere nicht über den Schwefelgehalt des 
Kokses gemacht. Wohl befinden sich solche in der 
Arbeit von Wehrheini9), in welcher außerdem die 
Betriebsergebnisse eines aus sieben Oefen bestehenden 
amerikanischen Hochofenwerks für einen Monat 
enthalten sind. Von den angeführten Oefen weisen 
zwei einen Koksverbrauch von rd. 840 kg auf, bei 
vier Oefen beträgt derselbe 900 kg und ein Ofen hat 
einen Verbrauch von 990 kg Koks. Den Angaben 
Wehrheims ist jedoch zu entnehmen, daß die erreich
ten Koksverbrauchszahlen von 843 und 844 kg auf 
die Dauer nicht aufrechtzuerhalten waren, so daß 
es sich bei diesen Zahlen tatsächlich um gelegentlich 
erreichte Zufallswerte handelt, was bei der Bewertung 
berücksichtigt werden muß.

Der Bericht von Bulle10) stellt einen Auszug aus 
einer amerikanischen Zeitschrift dar, in dem außer 
den Betriebsergebnissen des in letzter Zeit mehrfach 
genannten Versuchshochofens die Betriebszahlen von 
vierzehn verschiedenen Hochofenwerken aufgeführt 
und durch Wärmebilanzen ergänzt worden sind. Die 
von Bulle mitgeteilten Betriebszahlen eines Hoch
ofens, der einen sehr geringen Koks verbrauch auf- 
weist, sind mit dem Vermerk versehen: „Augen
scheinlich hoher Schrottzusatz“ , ohne daß jedoch 
eine Angabe über die Höhe desselben gemacht ist. Durch 
Vergleich mit den Betriebszahlen eines Ofens, der 
ohne Schrottzusatz gearbeitet hat, läßt sich leicht 
feststellen, daß der Schrottverbrauch bei ersterem 
wenigstens 230 kg je t betragen haben muß. Der hohe 
Koksverbrauch von 1438 kg, der bei dem Versuchs
hochofen erzielt wurde, kann nur zum geringen Teil 
auf die größere Schlackenmenge und die tiefere 
Windtemperatur zurückgeführt werden und erklärt 
sich im übrigen durch die großen Ausstrahlungs
verluste, die sich auch aus dem Temperaturunter-

8) A. a. 0 ., S. 71.
9) A. a. 0 ., S. 1143.

10) A. a, 0 ., S. 987.
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Zahlentafel 2. B e t r i e  b s e r g e b n i s s e  n o r d a m e r i k a n i s c h e r  u n d  d e u t s c h e r  H o c h o f e n w e r k e  b e i d e r  
D a r s t e l l u n g  m a n g a n -  u n d  s c h w e f e l a r r a e r  E i s e n s o r t e n .

W ehrheim Bulle Rheinisches H ochofenw erk G-ilihausen

Spalte 1 2 3 i 5 G 7 8 9 10

Ofen oder Versuch Nr. 1 2a 6 12 2b 3 4 3 2 3
\ 1 Jan./Febr.

Betriebszeit Aut,'. 1911 Aug. 1911 Juni 1914 1914

W indtem peratu r 0 C 593 600 596 621 680 720 700 720 773 730
G ich tgastem peratur ,, 135 156 162 246 200 230 270 — 201 192
Verbrauch an :

Erz . . . .  k g /t — - 1403 2000 1983 1955 1967 1849 1924 1985
M n-Schlacke ,, — — — — — — — — — 123
S chro tt . . ,, _ _ r d  230 — — — — — — —
Koks . . .  „ 843,5 908 760 1092 955 988 1120 1195 1045 928
K alkstein  . ,, _ _ 323 565 395 355 399 445 335 481

rd. rd.
E rzeugte Schlacke „ 600 600 357 611 540 510 500 525 435 697
Schwefel i. Möller „ rd.5,5 rd.5,8 6,40 10,25 10,20 11,10 13,20 17,90 14,20 11,80
M ölleranalyse1) :

Fe im  Erz . . .  % — — 53,9 53,4 46,9 46,9 48,6 49,8 54,1 49,0
S i0 2 +  Al20 3 im  Erz

% _ _ 7,4 10,2 12,1 12,3 12,7 12,2 9,9 12,2
O im  Koks % 85,02 84,01 88.14 85,31 81,7 81,7 82,0 84,0 82,23 79,68
A sche ,, „  % 9,10 9,84 11,00 13,00 9,4 9,4 9,0 8,0 8,89 10,26
S „ „ % 0,59 0,58 0,82 1,18 0,94 0,94 1,03 1,25 1,04 1,06
Nässe ,, ., % 5,54 4,92 — — 6,50 6,50 6,50 5,50 7,33 8,90

R oheisenanalyse:
Si .................. % 0,93 1,45 1,59 1,51 1,50 2,00 3,00 3,00 2,40 1,58
S .......................% 0,038 0,037 0,032 0,035 0,05 0,04 0,04 0,03 0,011 0,032
M n .......................% 1,62 0,93 0,80 0,68 1,00 1,00 1,00 1,20 0,36 2,62
P .......................% 0,266 0,119 0,085 0,10 0,10 0,10 0,10 0,05 0,059 0,085

Schlackenanalyse:
S i0 2 . . . .  % 38,00 38,00 36,00 34,9 36,3 36,3 34,8 32,8 32,6 35,1
A120 3 . . .  % 11,30 11,30 15,50 13,10 14,1 14,9 13,1 12,9 14,0 11,8
FeO . . . .  % __ _ _ 0,95 0,80 0,60 0,60 0,50 0,32 1,90
S .......................% 1,10 1,10 1,70 1,62 1,80 2,10 2,60 3,40 3,27 1,70

Tageserzeugung . t 687,2 609 535 558 80 77 94,67 80,91 197 199
Ofeninhalt . . . m3 — — — — 195 195 215 195 425 425
B etriebstage . . . . 31 31 — 31 31 20 33 3 5

J) In  Spalte 3 und  4 is t  die M ölleranalyse im  Trocknen angegeben, sonst im  F euchten .

schied zwischen der ablaufenden Schlacke und dem 
ablaufenden Eisen erkennen lassen.

Für die günstigen Betriebsergebnisse amerikani
scher Hochöfen geben Brassert und Weinrheim über
einstimmend folgende Gründe an. 1. Die Entwick
lung eines richtigen Ofenprofils, als welches ein 
solches mit weitem Gestell und kurzer steiler Rast 
bezeichnet wird, 2. die Führung einer sauren, leicht 
schmelzbaren Schlacke, wozu erst die Verwendung 
zerkleinerter Rohstoffe die Möglichkeit bot, und 
3. die Verwendung eines besseren Hochofenkokses, 
als dessen besondere Eigenschaft die leichte Verbrenn
lichkeit bezeichnet wird.

Vergleicht man nun die Betriebszahlen der ameri
kanischen Hochöfen im einzelnen mit denen deutscher 
Hochöfen, die gleichwertigeEisensorten erzeugt haben, 
so kommt man zu folgenden Schlüssen: Da die an den 
amerikanischen Hochöfen erzeugten Eisensorten einen 
geringen Schwefelgehalt aufweisen, so können nur 
Betriebsergebnisse deutscher Hochöfen, die ebenfalls 
schwefelarmes Eisen hergestellt haben, zum Vergleich 
herangezogen werden. In Zahlentafel 2 sind diese 
vergleichenden Angaben zusammengestellt. Die 
von Brassert mitgeteilten Betriebszahlen des Hoch
ofens in St. Louis stimmen mit den Ergebnissen des 
Ofens 1. im Bericht von Wehrheim fast überein, 
brauchen demnach nicht besonders berücksichtigt

zu werden. Die Zahlen in Spalte 5 bis 8 stellen Be
triebsergebnisse des schon genannten kleinen rhei
nischen Hochofenwerks dar, diejenigen in Spalte 9 
und 10 sind einer Arbeit von G illh a u s e n 11) ent
nommen.

E in f lu ß  d e s^ S iliz iu m g e h a lts .

Wie sich aus Zahlentafel 2 ergibt, weisen die er
zeugten Eisensorten einen sehr verschiedenen Silzium- 
gehalt auf. Um die erzielten Koksverbrauchszahlen 
bewerten zu können, ist es deshalb erforderlich, 
festzustellen, welchen Einfluß der Siliziumgehalt des 
Eisens auf den Koksverbrauch hat. Darüber macht 
S im m e r sb a c h 12) nähere Angaben. Danach bedingt 
eine Erhöhung des Siliziumgehalts um 1 % einen 
Mehrverbrauch an Koks von 100 kg. Bei den Oefen 2 
und 3 des rheinischen Hochofenwerks beträgt der 
Unterschied im Koksverbrauch im August 1910 33 kg. 
Außerdem ist an Ofen 3 die Windtemperatur um 40° 
höher und die Schlackenmenge um 30 kg geringer, 
wodurch sich der Unterschied im Koksverbrauch auf 
wenigstens 50 kg erhöht. D a der Siliziumgehalt des 
Eisens bei Ofen 3 um 0,5 % höher ist als bei Ofen 2, 
so entspricht der festgestellte Mehrverbrauch an 
Koks genau den Angaben von Simmersbach. Durch

u ) D isserta tion , Aachen 1910; vgl. St. u. E. 30
(1910) S. 1956/61.

12) St. u. E. 37 (1917) S. 563, Anm. 2.
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diese Feststellung findet auch der Mehrverbrauch 
an Koks an dem amerikanischen Ofen 2 gegenüber 
dem Ofen 1 zum großen Teil eine Erklärung. Im 
Juni 1914 war das Verrechnungsgewicht für Koks 
um 3,5 % höher als im August 1910. Berücksichtigt 
man dies, so entspricht der an Ofen 4 festgestellte 
Mehrverbrauch an Koks gegenüber dem Ofen 3 im  
August 1911 ebenfalls den Angaben von Simmers
bach. Ein wesentlich höherer Koksverbrauch wurde 
dagegen im Januar bis Februar 1914 an Ofen 3 fest
gestellt. Dieser kann nur durch den höheren Schwefel
gehalt des verhütteten Möllers veranlaßt worden sein. 
Auch der an dem amerikanischen Ofen 12 festge
stellte ungewöhnlich hohe Koksverbrauch ist nur 
zum Teil auf die größere Schlackenmenge und den 
geringeren Kohlenstoffgehalt des Kokses zurück3-' 
zuführen und muß im übrigen durch den höheren 
Schwefelsehalt des verhütteten Kokses erklärt werden.

E in f lu ß M e s  S c h w e fe lg e h a lt s  im  K oks.

Damit kommt man zu einer Frage, die für die Be
urteilung der Betriebsergebnisse nordamerikanischer 
Hochöfen von besonderer Bedeutung ist, da hier 
zum Teil Kokssorten verhüttet werden, die einen 
sehr geringen Schwefelgehalt aufweisen. Um den 
Einfluß festzustellen, den der Schwefelgehalt des 
Kokses auf den Koksverbrauch des Hochofens und 
damit auf die Selbstkosten der Roheisenerzeugung hat, 
berechnet S im m e r sb a c h 13) den Kalkzuschlag, der 
für die Bindung des Schwefels erforderlich ist, stellt für 
diesen die Zersetzungswärme und für das gebildete 
Kalziumsulfid die Schmelzwärme in Rechnung und 
kommt zu dem Ergebnis, daß sich die Selbstkosten 
für 1 t Gießereieisen m it 1200 kg Koksverbrauch 
um 0,24 M  erhöhen, wenn der Schwefelgehalt im  
Koks von 1 % auf 1,5 % steigt. Bei dieser Rechnung 
ist der Preis für 1 1 Koks m it 25 M  und für 1 1 Kalk
stein mit 3,50 Jl  angenommen. Ein Bericht von 
W agner14) bringt die Betriebsergebnisse von 36 ame
rikanischen Hochöfen, die Koks mit sehr verschie
denem Schwefelgehalt verhütten, aus denen festge
stellt werden sollte, welchen Einfluß der Schwefel
gehalt des Kokses auf die Selbstkosten des Roheisens 
hat. Aus diesem Bericht ist zu ersehen, daß bei einem 
Kokspreis von 6 Dollar und einem Preis für Kalk
stein von 1,4 Dollar der Mehrpreis für 1 t Roheisen 
1,4 Dollar beträgt, wenn der Schwefelgehalt des 
Kokses von 1 % auf 1,5 % steigt. Der für diesen Fall 
festgestellte Mehrpreis des Roheisens beträgt in 
Reichsmark umgerechnet 5,88 M ,  oder rd. das 
25fache des von Simmersbach errechneten Mehr
preises. Solche Unterschiede lassen sich nicht in 
Uebereinstimmung bringen.

Die von Simmersbach durchgeführte Rechnung 
hat zwei Fehlerquellen. Zunächst genügt es nicht, 
den Kalkzuschlag so zu bemessen, daß das darin 
enthaltene Kalziumoxyd, soweit es nicht für die Bin
dung der Kieselsäure und der Tonerde notwendig ist, 
gerade ausreicht, den vorhandenen Schwefel zu

13) Grundlagen der Koks-Chemie, 2. Aufl. (Berlin: 
Jul. Springer 1914) S. 178.

14) St. u. E. 45 (1925) S. 436.

binden. Um eine ausreichende Entschwefelung im  
Hochofen durchzuführen, muß Kalziumoxyd im 
Ueberschuß vorhanden sein. Dieser Ueberschuß, 
der auch wieder nicht zu groß sein darf, um den 
Koksverbrauch nicht unnötig zu erhöhen, ist natürlich 
bei den verschiedenen Ofenbetrieben verschieden 
und richtet sich z. B. nach der Art der Verteilung 
des Möllers im Ofen. Eine zahlenmäßige Angabe über 
das Verhältnis des Gehalts der Schlacke an Kalk und 
Schwefel, welches für alle Ofenbetriebe gültig ist, läßt 
sich deshalb nicht machen. Die zweite Fehlerquelle in 
der Rechnung von Simmersbach besteht in der Un
möglichkeit, festzustellen, wieweit die durch Ver
brennung von Kohlenstoff gewonnene Wärmemenge 
im Hochofen nutzbar gemacht werden kann. Die 
bei den verschiedenen Ofenbetrieben festgestellten 
großen Unterschiede in den Gichtgastemperaturen 
weisen schon darauf hin, daß es nicht möglich ist, 
die durch Verbrennung von Kohlenstoff gewonnene 
und in den Verbrennungsgasen aufgespeicherte 
Wärmemenge immer in der gleichen Weise auszu
nutzen. Der Grund hierfür ist darin zu suchen, daß 
der Betrieb eines Hochofens an bestimmte Mindest
temperaturen im Gestell gebunden ist, ohne Rück
sicht auf den Wärmebedarf des Ofens. Die Mög
lichkeit der Wärmeausnutzung wird dadurch auf 
etwa ein D rittel des Wärmegewinns begrenzt. 
Durch diese Feststellung wird die Rechnung von 
Simmersbach gegenstandslos. Aber auch die Ver
suche an den amerikanischen Oefen geben kein 
klares Bild von dem Einfluß, den der Schwefel
gehalt des Kokses auf den Koksverbrauch hat, 
da die zum Vergleich herangezogenen Oefen nicht 
immer unter den gleichen Betriebsbedingungen 
arbeiteten. Dies gibt sich deutlich aus den Betriebs
zahlen zweier Oefen zu erkennen, bei denen der Schwe
felgehalt des Kokses 1,16 und 1,18 % beträgt, und die 
trotzdem einen Unterschied im Koksverbrauch von 
114 kg aufweisen; dieser Unterschied kann aber 
durch die verschiedenen Schlackenmengen erklärt 
werden. Der Einfluß, den der Schwefelgehalt des 
Kokses auf den Koksverbrauch hat, ergibt sich 
dagegen aus den Betriebszahlen zweier anderer Oefen, 
bei denen der Unterschied in der Schlackenmenge 
22 kg beträgt, der ohne weiteres durch den höheren 
Kalkzuschlag erklärt werden kann, den der Ofen 
benötigt, welcher den Koks mit höherem Schwefel
gehalt (1,43 % gegen 0,76 %) verhüttet. Der Unter
schied im Koksverbrauch stellt sich auf 130 kg. Da 
der Koks des einen Ofens 6,6 kg Schwefel enthält, 
der des anderen dagegen 14,2 kg, und der Unterschied 
demnach 7,6 kg beträgt, so ergibt sich ein Mehr
verbrauch an Koks für jedes kg Schwefel, welches 
durch den verhütteten Koks mehr in den Ofen ge
bracht worden ist, von 17 kg.

Eine ähnliche Feststellung ergibt sich durch Ver
gleich der Betriebszahlen in Spalte 7 und 8 in Zahlen
tafel 2. Der Unterschied im Koksverbrauch bei diesen 
beiden Ofenbetrieben, die unter sonst gleichen Ver
hältnissen gearbeitet haben, stellt sich auf 75 kg, 
der sich jedoch durch den verschiedenen Kohlenstoff
gehalt des Kokses auf 95 kg erhöht. Da der Unter-
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schied im Schwefelgehalt des Möllers 4,7 kg beträgt, 
so bedingt jedes kg Schwefel einen Mehrverbrauch 
an Koks von 20 kg. Dieser höhere Wert gegenüber 
den amerikanischen Oefen erklärt sich ohne weiteres 
aus dem höheren Schwefelgehalt der Schlacke, da 
die Fähigkeit der Schlacken, den Schwefel zu binden, 
natürlich mit der Höhe des Schwefelgehalts der
selben abnehmen muß. Der Unterschied im Kalk
zuschlag in Spalte 7 und 8 beträgt 46 kg oder rd. 10 kg 
für 1 kg Schwefel, für dessen chemische Bindung aber 
nur 3,5 kg Kalkstein erforderlich sind, so daß der 
Mehrverbrauch an Kalkstein ungefähr dreimal so 
hoch ist, wie sich durch Rechnung ergeben würde. 
Nimmt man bei dem von Simmersbach durchge
rechneten Betriebe nur einen Mehrverbrauch von 
10 kg Koks und 10 kg Kalkstein für 1 kg Schwefel an, 
so ergibt sich ein Mehrverbrauch an Koks und Kalk
stein von je 70 kg, wenn der Schwefelgehalt des 
Kokses von 1 auf 1,5 % steigt. Der Unterschied in 
den Selbstkosten würde dann 2 M  betragen, d. i. das 
Achtfache des Rechnungsergebnisses von Simmers
bach. Aus dieser Feststellung erkennt man die 
Unsicherheit der Bewertung der Betriebsergebnisse 
von Hochöfen durch 'Wärmerechnungen. Bei dem 
Versuch 2 von Gillhausen15) wurde ebenfalls ein 
Möller mit höherem Schwefelgehalt verhüttet und 
trotzdem ein äußerst schwefelarmes Eisen erzeugt. 
Der hier erzielte Koksverbrauch von 1045 kg muß 
als sehr günstig bezeichnet werden. Die gute Ueber- 
einstimmung der Schlackenanalyse mit derjenigen 
in Spalte 8 beweist, daß der Kalkzuschlag in beiden 
Fällen richtig bemessen worden ist, und daß dieser 
nur durch den Schwefelgehalt der Schlacke bedingt 
war.

Mit der Zerkleinerung der Rohstoffe oder der 
Betriebsführung der Oefen hat die F ü h ru n g  e in er  
sa u ren  S c h la c k e  also nichts zu tun. Dies gibt 
sich noch besser zu erkennen aus den Betriebszahlen 
der Oefen 2 und 3 des rheinischen Hochofenwerks im 
August 1910. Die an diesen Oefen erzeugten Schlacken 
sind nach der Begriffsbestimmung von Brassert 
saurer als die der amerikanischen Oefen 1 und 2, 
obwohl sie einen höheren Schwefelgehalt haben. Dies 
wäre nicht möglich, wenn die Zerkleinerung der Roh
stoffe einen Einfluß auf die Schlackenführung hätte. 
Von besonderer Bedeutung sind noch die an dem 
amerikanischen Ofen 2 und an dem rheinischen Ofen 2 
im August 1910 erzielten Koksverbrauchszahlen. 
Zur Unterscheidung soll ersterer mit 2a und letzterer 
m it 2b bezeichnet werden. Die erzeugten Eisensorten 
sind gleichwertig. Die Schlackenmenge bei Ofen 2a 
ist von Wehrheim mit rd. 600 kg angegeben. Aus 
dem Schwefelgehalt des Möllers und dem der Schlacke 
läßt sich aber leicht feststellen, daß dieser Wert zu 
hoch ist. Man geht daher wohl nicht fehl, wenn man 
annimmt, daß die Schlackenmenge an den Oefen 2a 
und 2b dieselbe ist, wodurch die Möglichkeit eines 
Vergleichs der Betriebszahlen natürlich noch eher 
gestattet ist. An Ofen 2b ist die Windtemperatur um 
80° höher als an Ofen 2a, dafür ist aber auch der 
Schwefelgehalt des Möllers um rd. 4 kg größer. Beides

16) A. a. O.

dürfte sich ausgleichen. Es verbleibt ein Unterschied 
im Koksverbrauch von 47 kg zugunsten des Ofens 2a, 
der sich aber auf 25 kg ermäßigt, wenn man den ver
schiedenen Kohlenstoffgehalt des Kokses berück
sichtigt. Dieser Unterschied erklärt sich aus den 
größeren AusstrahlungsVerlusten des kleineren rhei
nischen Ofens, insbesondere auch aus dem Umstande, 
daß der Ofen beim Abstich, der alle 4 st erfolgte, für 
je 10 min stillgesetzt werden mußte. Von einem Ein
fluß der besseren Betriebsweise und des besseren 
Ofenprofils der amerikanischen Oefen und der leich
teren Verbrennlichkeit des verhütteten Kokses ist 
nichts zu merken.

Auch der auffallend geringe Koksverbrauch von 
760 kg, der an einem amerikanischen Ofen erzielt 
wurde16), bedeutet nichts Außergewöhnliches, da er 
nur durch hohen Schrottverbrauch möglich war. 
Nimmt man den Koksverbrauch für das Umschmelzen 
von Schrott im Hochofen mit 250 kg je t an, so be
nötigen die 230 kg Schrott 58 kg Koks. Es verbleiben 
für den Ofenbetrieb ohne Schrottzusatz 702 kg, die 
sich auf 770 kg Roheisen beziehen, woraus sich ein 
Koksverbrauch von rd. 900 kg ergeben würde. Dieser 
Wert stimmt gut überein mit den Betriebsergebnissen 
des Ofens 2a, in welchem ein gleichwertiges Roheisen 
erzeugt worden ist. Diese Uebereinstimmung wird 
bestätigt durch die fast gleiche Gichtgastemperatur. 
Bei Versuch 3 von Gillhausen wurde eine größere 
Schlackenmenge festgestellt.

E in f lu ß  der S c h la c k e n m e n g e  au f den  
K o k sv e r b r a u c h .

Um den erzielten Koksverbrauch richtig zu be
werten, ist es noch notwendig, denEinflußfestzustellen, 
den die größere Schlackenmenge auf den Koksver
brauch hat. Diese Feststellung ist für die Beurteilung 
der Betriebszahlen der amerikanischen Hochöfen 
ebenso wertvoll wie die festgestellte Beziehung 
zwischen Koksschwefel und Koksverbrauch. Nähere 
Angaben über diese Frage sind jedoch im Schrifttum 
nicht enthalten. Esfinden sich wohl einige Hinweise17), 
daß die Arbeitsweise die beste ist, bei der bei ge
gebenem Erz die geringste Schlackenmenge entfällt, 
doch sind die Angaben allgemein gehalten, und es 
geht nicht daraus hervor, wie groß die Schlacken
menge sein muß, um einen störungslosen Ofenbetrieb 
zu gewährleisten. Zur Bestimmung der kleinstmög- 
lichen Schlackenmenge wurden nun folgende Fest
stellungen gemacht. Bei der Herstellung von Hämatit 
mit hohem Siliziumgehalt ergab sich bei einer Wind
temperatur von 700° und einer höchsten Windpressung 
von 250 mm QS die höchste Tageserzeugung, wenn 
die Schlackenmenge 500 bis 550 kg betrug. Ging 
letztere unter 500 kg herunter, so wurde der Gicht
gang verzögert, und bei einer Schlackenmenge von 
430 kg verringerte sich die Tageserzeugung um 30 %. 
Außerdem ging die Gicht nur sprungweise nach, so 
daß der Ofen auf gering siliziertes Eisen umgestellt 
werden mußte. Durch Zusatz von 20 % Stahlschrott

u ) Vgl Bulle: a. a. O.. S. 987.
1T) M a th e s iu s :  Die physikalischen und chemischen

Grundlagen des Eisenhüttenwesens, 2. Aufl. (Leipzig: 
O tto Spanier 19241 S. 197.
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zum Erzmöller gelang es dagegen, einen vollständig 
normalen, störungslosen Ofengang zu erzielen selbst 
bei einer Schlackenmenge von nur 320 kg. lieber den 
Einfluß, den die Schlackenmenge auf den Koksver
brauch hat, geben die Betriebszahlen eines Ofens, 
der auf ein nickelhaltiges Häm atit mit 4 % Si und 
0,6 % Mn betrieben wurde, Aufschluß. Dieses Eisen 
wurde durch Verschmelzen von hochrückstand
haltigen Erzen mit Stahlspänen erzeugt. Es ergab 
sich ein Koksverbrauch von 1900 kg bei einer Schlak- 
kenmenge von 2400 kg und einem Schrottverbrauch 
von rd. 500 kg auf das Ausbringen berechnet. Würde 
ein gleichwertiges Eisen aus einem reinen Erzmöller 
bei einer Windtemperatur von 700° mit einer 
Schlackenmenge von 600 kg erzeugt, so würde sich 
ein Koksverbrauch von höchstens 1250 kg ergeben. 
Durch die Verwendung von 500 kg Schrott würde 
dieser Koksverbrauch um wenigstens 250 kg auf 
1000 kg vermindert. Infolge der um 1800 kg größeren 
Schlackenmenge ergibt sich demnach ein Mehrver
brauch an Koks von 900 kg, oder einer Vermehrung 
der Schlackenmenge um 100 kg entspricht eine Er
höhung des Koksverbrauchs um 50 kg. Wollte man 
diesen Wert aus dem Wärmeinhalt der Schlacke be
rechnen, so würde sich ergeben, daß 16 kg Kohlen
stoff oder 19 kg Koks mit Luft von 700° verbrannt 
werden müssen, um den Wärmeinhalt von 100 kg 
Schlacke aufzubringen, das ist etwas mehr als ein 
Drittel des festgestellten Wertes. Damit ist ein 
weiteres Beispiel dafür gegeben, daß es unmöglich ist, 
die Betriebsergebnisse eines Hochofens durch ein
fache Wärmegleichungen zu erklären.

Wenngleich der hier festgestellte Zusammenhang 
zwischen Schlackenmenge und Koksverbrauch sich 
nicht ohne weiteres auf andere Ofenbetriebe über
tragen läßt, so kann man doch daraus schließen, daß 
der bei dem Versuch 3 von Gillhausen festgestellte 
Koksverbrauch von 928 kg bei einer Schlacken
menge von 697 kg als ungewöhnlich günstig be
zeichnet werden muß. Er war nur möglich, weil der 
Ofen mit niedrigerer Gestelltemperatur gearbeitet 
hat, was sich schon aus dem hohen Eisenoxydul
gehalt der Schlacke von 1.9 % zu erkennen gibt. An
scheinend hat der höhere Mangangehalt des Eisens 
wesentlich zur Entschwefelung beigetragen, so daß 
hier ein schwefelarmes Eisen fiel, unter Bedingungen, 
die dies bei manganarmen Eisensorten nicht ermög
licht hätten.

T a g e s le is tu n g  u n d  S e lb s tk o s te n .

Zum Schlüsse seien noch einige Angaben gemacht 
über Tageserzeugung und Selbstkosten. Der ameri
kanische Ofen 1 hat nach den Angaben von Wehr
heim einen Gestelldurchmesser von 6,3 m, mithin  
einen Gestellquerschnitt von 31 m2. Die Tages
erzeugung stellte sich auf 687 t bei einem Koksver
brauch von 844 k g /t  Roheisen, so daß täglich 580 t 
Koks vergast wurden, oder rd. 19 t für 1 m2 Gestell
querschnitt.

Der Ofen 3 des kleinen rheinischen Hochofen
werks hatte einen Gestelldurchmesser von 2,25 m, 
mithin einen Gestellquerschnitt von 4 m2. Im Januar 
bis Februar 1914 betrugen die Tageserzeugung 
80,91 t und der Koks verbrauch 1160 k g /t  Roheisen 
abzüglich des Mehrgewichts für Abrieb, so daß täglich 
93,8 t Koks vergast wurden oder 23,5 t für 1 m2 Ge
stellquerschnitt. Eine Ueberlegenheit des ameri
kanischen Ofens kann auch in der erzielten Tages
leistung nicht festgestellt werden.

Die beiderseitigen Selbstkosten der Roheisen
erzeugung lassen sich im einzelnen nicht vergleichen, 
da die Betriebsverhältnisse zu verschieden sind. Ich 
beschränke mich auf einen Vergleich der Herstel
lungskosten. Wagner18) gibt an, daß die jährliche 
Belastung für Tilgung, Unterhaltungskosten usw. für 
einen 500-t-Hochofen 400 000 Dollar betrage. Daraus 
ergibt sich eine Belastung je t Roheisen von 2,3 Dollar 
oder rd. 10 Goldmark. Auf dem kleinen rheinischen 
Hochofenwerk waren diese Unkosten vor dem Kriege 
um 20 bis 30 % geringer, und bei großen Oefen dürften 
dieselben kaum die Hälfte betragen haben.

Ueber diese Verhältnisse ist in den letzten Jahren 
wenig bekannt geworden; doch dürfte kein deutsches 
Hochofenwerk heute seinen Betrieb aufrechterhalten 
können, wenn es mit ähnlichen Unkosten rechnen 
müßte wie die amerikanischen Hochofenwerke, so daß 
es zweifelhaft erscheint, ob die Nachahmung der 
amerikanischen Hochofenbetriebsweise in Deutsch
land zu einem wirtschaftlichen Erfolg führt.

Z u sa m m en fa ssu n g .
Durch Vergleich entsprechender Betriebszahlen 

wurde festgestellt, daß die Koksverbrauchszahlen 
amerikanischer Hochöfen, zur Erzeugung von Spiegel
eisen und auch für manganarme Eisensorten, keines
wegs niedriger sind als die in Deutschland üblichen. 
Obgleich die untersuchten Oefen in Größe und Be
triebsweise sehr verschieden voneinander waren, 
konnte eine ausreichende Erklärung für die Unter
schiede in den erzielten Koksverbrauchszahlen ge
geben werden, so daß es nicht nötig war, eine ver
schiedene Verbrennlichkeit der verhütteten Koks
sorten anzunehmen.

Die wechselseitigen Beziehungen zwischen Schlak- 
kenmenge und Schwefelgehalt des Möllers einerseits 
und Koksverbrauch anderseits konnten an Bei
spielen festgestellt werden. Durch die richtige Be
wertung dieser Beziehungen lassen sich auch die an 
Holzkohlenhochöfen erreichten niedrigen Verbrauchs
ziffern erklären, so daß es, wie Brassert19) richtig 
sagt, nicht nötig ist, dafür besondere Theorien zu 
suchen. Desgleichen erklären sich die bei amerikani
schen Hochöfen erzielten geringen Koksverbrauchs
zahlen in erster Linie durch die geringen Schlacken
mengen, mit denen die Oefen betrieben werden, und 
durch den geringen Schwefelgehalt der verhütteten  
Kokssorten.

18) A . a. 0-. S. 43fi.
” ) A. a. 0 ., S. 73.
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Zeitstudien auf Hüttenwerken1).
(Die Zeit als Leitfaden bei betriebswirtschaftlichen Untersuchungen. „Sollzeit. 
Rührigkeitsfaktor. Bedeutung der Zeitstudien für die Akkordfestsetzung und

Betriebszeitfaktor, Laufzeitfaktor, 
Beispiele.)

Wenn man einen technischen Betrieb rationali
sieren will, kann man den Faden an verschie 

denen Stellen aufnehmen; sämtliche Betriebsvorgänge 
sind so miteinander verflochten, daß sich schließlich 
alle Fäden verknüpfen, und man Kette und Schuß 
nicht trennen kann, ohne das Gewebe zu zerstören. Es 
ist daher an sich gleichgültig, ob man von dem Roh
stoff, von der Kraftwirtschaft, von dem Transportwesen 
oder von dem Faktor Mensch ausgeht. Alle diese 
Gruppen bilden wichtige Bestandteile in den Selbst
kosten. Eine Aufteilung der Selbstkosten der haupt
sächlichsten Hüttenerzeugnisse in grobem Durch
schnitt für ein gemischtes Hüttenwerk ergibt die 
nachstehende Zusammenstellung.

R o h s t o f f e ...................................................
Energiewirtschaft einschließlich Löhne1) 
Transportw irt; chaft ,, „ a.
Betriebs- und Reparaturlöhne . . .

50 — 80 % 
20 — 35 %  
7,5— 15 %  
5 — 10 %

x) Bezogen auf Brennstoff, Dampf, Strom.
2) Ausschließlich auswärtiger Frachten.

dem Weg ausgehen, den irgendein Auftrag durch das 
Werk nimmt.

Im folgenden ist als Leitfaden bei den betriebs
wirtschaftlichen Untersuchungen die Z e it  benutzt, 
wobei entgegen dem in der Betriebswirtschaft ein
gebürgerten Sinne ganz allgemein jede Untersuchung, 
bei welcher die Zeit als Veränderliche benutzt wird, 
als Zeitstudie aufgefaßt werden soll.

Teilt man z. B. das Leben eines Bergarbeiters 
nach der Zeit auf, die er innerhalb eines Jahres für 
Erwerbsarbeit und für andere Zwecke verbraucht, 
so ergibt sich ein Bild nach Abb. 1. Man erkennt, 
einen wie geringen Umfang die eigentliche Wirkzeit 
im Verhältnis zur Gesamtzeit einnimmt (weniger 
als 20 %). Die kleinen Ermüdungspausen während 
der Wirkzeit sind hierbei nicht von der Wirkzeit 
abgezogen.

Ebenso wie die menschliche, kann man die sach
liche Arbeitszeit eines Betriebes verfolgen (Abb. 2). 
Die besonders hervorgehobene „Sollzeit“ ist diejenige 
Zeit, in welcher die Arbeit bei flotter Tätigkeit ohne
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*) Die hierhin gehörigen Gedankengänge sind im Auf
träge des Vereins deutscher E isenhüttenleute in einer 
Schrift von K. R  u m m e 1, D ü s s e ld o r f E r h ö h u n g
d e r  W ir t s c h a f t l ic h k e i t  in  d e n  te c h n is c h e n  B e
t r i e b e n  d e r  G roß  e is e n in d u s t r i e “ 8) in gemeinfaßlicher 
Form  zusammengestellt. Die vorstehenden Ausfüh
rungen behandeln einen Teil der dort angeschnittenen 
Fragpii. Tie  Schriflleitung.
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Abbildung 2. Beisuiel der Z eitveiteilung eines W alzwerkes im[ Novem ber 1925.

die Sollzeit im Verhältnis zur Gesamtzeit sehr 
gering.

Aus den verschiedenen Zeiten, die in Abb. 2 
wiedergegeben sind, lassen sich einige wichtige

2) Sonderheft der Fachausschüsse des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute. E rw eiterter Abdruck der Berichte 5 bis 10 
des Ausschusses für Betriebswirtschaft. Erschienen im 
Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, 1926; Preis 5 R.-«*i, 
für M itglieder des Vereins deutscher Eisenhüttenleuto 
4 R .-M
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Abbildung 3. Selbstkosten einer D rahtstraße.

Koeffizienten bilden: der Betriebszeitfaktor, der 
Laufzeitfaktor und der Rührigkeitsfaktor. Sie sind 
wichtige Kennziffern des Betriebes. Z. B. ist es nur 
möglich, die Gründe für die Abweichungen im monat
lichen Selbstkostenvergleich zu ermitteln, wenn in 
jedem Selbstkostenbogen außer den Erzeugungs- und 
Verbrauchsmengen sowie den entsprechenden Kosten 
diese drei Faktoren erscheinen. Gewisse Kosten
arten sind nämlich der Sollzeit proportional (Roh
stoffkosten, Akkordlöhne), andere der Gesamtzeit 
(Kapitalkosten, Gehälter), andere der Betriebszeit 
(die meisten Zeitlöhne), andere der Laufzeit (Leer
lauf, Schmiermittel, laufende Instand
haltungskosten). Alle Kosten lassen 
sich in dieser Weise gliedern. Nach 
diesen Grundsätzen ist Abb. 3 aufge
stellt, in welcher die Selbstkosten einer 
Drahtstraße wiedergegeben sind. Der 
dort auf tretende Faktor £ ist das Ver
hältnis Laufzeit zur Gesamtzeit, also 
das Ergebnis von Laufzeitfaktor und 
Betriebszeitfaktor. Auf der Abszisse ist 
die Erzeugung in Tonnen für die Lauf
stunde wiedergegeben. Im vorliegen
den Falle sind diese Erzeugungen 
dem obengenannten Rührigkeitsfaktor 
/  Sollzeit 
\  Laufzeit
auf der Abszisse auch die Rührigkeits
faktoren angegeben. Die Abbildung 
zeigt, daß bei 5250 Laufstunden im  
Jahr nur dann ein Gewinn vorhanden 
ist, wenn die durchschnittliche Stunden
erzeugung größer als 6 t, d. h. in diesem

1T17T7

Falle der Rührigkeitsfaktor größer als 
0,6 ist. Läuft die Straße nur 3500 st 
im Jahr, so tritt Gewinn nur bei mehr 
als 8 t Stundenleistung ein.

Ganz ähnliche Darstellungen beant
worten in einfachster Weise die Frage, 
bei welcher Mindestbeschäftigung es 
richtiger ist, einen Betrieb stillzusetzen, 
als ihn mit Verlust Weiterarbeiten zu 
lassen. Sie sind auch entscheidend für 
die Untersuchung der Abhängigkeit der 
Selbstkosten von der Größe eines Auf
trags, also für den Erfolg der bei jeder 
Rationalisierung an erster Stelle stehen
den Vereinfachung des Herstellungs
verfahrens.

Der Rührigkeitsfaktor hat eine be
sondere Bedeutung. Durch ihn wird der 
Grad der Anstrengung der Belegschaft 
herausgehoben und von allen äußeren 
Einwirkungen auf die Erzeugungshöhe, 
wie Betriebsstörungen, Auftragsmangel, 
Walzenwechsel usw., abgetrennt; nur 
noch die eigene menschliche An
strengung kommt in ihm zum Ausdruck. 
Er ist in seiner genauen mathematischen 
Bestimmung nichts anderes als der be
kannte Belastungsfaktor einer Maschine, 
nur daß er den m e n s c h lic h e n  Be

lastungsfaktor wiedergibt. Wenn es nun schon an 
sich wichtig ist, diese Betriebskennziffer täglich und 
monatlich erscheinen zu lassen, so gewinnt sie eine 
noch wesentlichere Bedeutung, weil sich auf ihr ein 
neues Akkordsystem aufbauen läßt. Der Akkord soll j a 
von nichts anderm abhängig sein als von der An
strengung, der „Rührigkeit“ , und alles andere soll 
ausgeschieden werden. Da erscheint es dann eigent
lich selbstverständlich, den Rührigkeitsfaktor als 
Akkordgrundlage zu nehmen. Wir würden dann auch 
in der Lage sein, die Akkorde auf dieser Grundlage für 
Jahre hinaus zu gewährleisten und dadurch das

j  proportional. Daher sind

Mmä/rra/fon
/fuä=i//7d/i'a/zer7fa/irf

7 2  3 Sfarnmfty/iner -
Sfammfi/firer

M/äsefvUirer
— 1------------- b i

■ ■ ■ ■ Mtösefiiftrer g » m — — —-

Abbildung 4. Leistungen zweier K ranführer.
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Z eit- und B e w e g u n g sstu d ie n  b eim  R ich ten  von  R oh ren .

E rgebnis d er Z eitstud ien

tfic/itpresse

Äräe/fer

Verlauf der A rbeit. 
R ohr 110 mm (J)

N ebenzeit +  1 5 %
168 sek 

26 „

V erlustzeit +  10 % 

214 sek x  3 =  642 sek G esam tzeit

194 sek 
2) „

214 sek

B e s o n d e r e  M e rk m a le  a u s  d e n  Z e i t s t u d i e n .  
An den E nden  der Auflageböcke w aren Anschläge 
angebrach t. Jed es B ohr m ußte  von 2 M ann über 
die Anschläge hinweg in  die S tem pelrichtung gelegt 
werden.

E rgebnis d er R ationalisierung

V erlauf d e r A rbeit. 
R ohr 110 mm (J)

1. Auf- u. U eberheben des R ohres 20 sek 1. Vorrollen des R ohres . . . . 3 sek
2. V o r s c h ie b e n ................................ 5 „ 2. V o r s c h ie b e n ................................

2
Mann

3 „
3. R i c h t e n ......................................... 3

Mann 130 „ 3. R i c h t e n .......................................... 130 „
4. Z u rü c k z ie h e n ................................ 3 „ 4. Z u rü c k z ie h e n ................................ 3 „
5. A b le g e n .......................................... 10 „ 5. A b l e g e n .......................................... 10 „

149 sek 
21 „

170 sek 
17 „ 

187 sek

N ebenzeit -f- 15 %
An Zuschlag proportiona l durch  Zeitstudien  

zur G rundzeit e rm itte lt
V erlustzeit +  10 %

187 sek X 2 =  374 sek G esam tzeit
E r s p a r n i s  a n  Z e i t  =  42 % . 

G e t r o f f e n e  M a ß n a h m e n  z u r  R a t i o n a l i s i e r u n g .  
D ie  A n sch läge  an den  A u flageb öck en  wurden b e se it ig t . In  Ver
län geru n g der A u flageb öck e  w u rd en  L au fro llen  angebracht. 
In fo lg ed essen  fä llt  das U eb erh eb en  d er R oh re  in  S tem p elr ich tu n g  
fo rt . D ie  R oh re w erd en  je tz t  m it te ls  le ic h ten  H and d ru ck es in 
die L au fro llen , w e lch e  in d er  R ich tu n g  d es  S tem p els  liegen , 
g e r o llt  u nd  könn en  v o n  e in em  M ann le ic h t  in  d er  L än gsrich tu n g  
h in- u nd  h erg esch o b en  w erd en . A z. R iesa .

Abbildung 5. Zeit- und Bewegungsstudien beim R ichten  von Rohren.

Abbildung 6. Eahrpläne von Walzwerken
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j  J  ________S S I

Abbildung 7. Zeitstudien  an einem Thomaswerk.

größte Uebel jedes heutigen Akkordwesens, die L n -  
stetigkeit der Akkorde und die daraus folgende 
Zurückhaltung mit der Arbeitskraft zu bannen. Der 
neue Gedanke beruht eben darauf, daß, wenn irgend

eine organisatorische oder bauliche Betriebsver
besserung eingeführt wird, nicht mehr die Akkord
tafel geändert wird, sondern die Akkordgrundlage 
bleibt nach wie vor dieselbe, wenn die Anstrengung 
der Mannschaft dieselbe bleibt. In der Akkordformel 
ändert sich nur die Sollzeit, die durch eingeführte 
Betriebs Verbesserungen verkürzt wird. Die Sollzeit 
kann aber in jedem Augenblick einwandfrei durch 
Zeitstudien im Einvernehmen mit der Arbeiterschaft 
festgestellt werden. Die Bedeutung dieser Gedanken 
kann wohl kaum überschätzt werden.

Mit der versuchsmäßigen Feststellung der Sollzeit 
kommen wir auf das engere Gebiet der Zeitstudien. 
Sie dienen einmal als Grundlage für alle Akkorde 
beliebiger Art, anderseits zum Studium und zur Ver
besserung aller Betriebsvorgänge. Diese Zweiheit 
der Aufgabe ist stets auseinanderzuhalten.

Abb. 4 gibt ein Beispiel einer Zeitstudie von 
J ü rg en s  zum Zweck der Betriebsverbesserung. Sie 
zeigt in Grund- und Aufriß, wie ein Kranführer (1) 
und sein Ablöser (2) einen Siemens-Martin-Ofen 
beschickt haben. Der kürzeste Weg zwischen zwei 
Punkten ist die gerade Verbindungslinie; statt dessen 
wird eine gebrochene Linie gefahren, die beim Ablöse
führer umständlicher ist und länger dauert als beim 
Stammführer. Durch Eignungsprüfung und Schulung 
kann hier die Zeit wesentlich abgekürzt werden, weil 
so ziemlich die einzige Möglichkeit der Erhöhung der 
Erzeugung und der Verringerung des Wärmever
brauchs bei einem an sich gut geführten Siemens- 
Martin-Ofen in der Verkürzung der Beschickungszeit 
liegt.

Ein anderes Beispiel gibt Abb. 5 (nach K asp er;  
wieder. Hier ist durch Zeitstudien die Zahl der Be
dienungsmannschaft von 3 auf 2 verringert und zu
gleich der Arbeitsgang von 214 auf 187 sek verkürzt.

Solche Zeitstudien sind aus dem Maschinenbau 
übernommen, wo sie ausgedehnte Anwendung gefun
den haben. Für die Hüttenwerke genügt aber eine 
einfache Uebertragung noch nicht. Im Maschinenbau 
ist es gleichgültig, ob man vom arbeitenden Menschen, 
dem Arbeitsgut oder der Arbeitsmaschine ausgeht, 
da gewöhnlich ein Mensch an einem Stück, an einer 
Maschine arbeitet. Bei den Großbetrieben der Eisen
industrie ist dies anders. Hier greift meist eine ganze 
Reihe von Menschen und Maschinen ineinander. 
Daher ist die sogenannte „Leistungsstudie“ des 
Maschinenbaues zur ..Erzeugungsstudie“ des Hütten
werkes zu entwickeln.

Abb. 6 bringt nebeneinander eine Anzahl in 
Walzwerken aufgenommener Fahrpläne, die den 
Herstellungsgang zergliedern, alle Störungen auf
decken, die höchste Leistungsfähigkeit und den Weg 
zur Verbesserung zeigen und zugleich die Grundlage 
für den Akkord bilden.

Ein anderes noch weiter gehendes Beispiel ist in 
Abb. 7 wiedergegeben. Es handelt sich um eine Zeit
studie an einem Thomaswerk. Wider Erwarten 
zeigte sich, daß in diesem Betrieb, von dem man 
eigentlich eine völlige Regelmäßigkeit annehmen 
sollte innerhalb 5/ i  st nicht weniger als 24 Störungen 
ein^etreten sind! —  Es ist klar, daß man solche
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Studien dazu benutzen kann, einen regelmäßigen 
Fahrplan von Walzwerken, Konvertern, Kokereien, 
Hochofenaufzügen, Eisenbahnzustellungen usw. ein
zurichten. Wie B le ib tr e u  auf seinem Vortrag 
vor der letztjährigen Hauptversammlung gezeigt 
hat, geschieht dies bereits in den Vereinigten 
Staaten für das Drücken von Koksöfen. Man gewinnt 
durch solch einen zwangläufigen Fahrplan zugleich

Umschau.
Das Spar- oder Hochglanzverzinken.

Die Feuerverzinkungstechnik is t seit einiger Zeit 
durch ein neues Verfahren, m it dem es gelingt, ganz be
sonders dünneZinküberzüge zu erzeugen, bereichert worden. 
Die Zinkaufnahme einer Tafel 2 m x  1 m X 0,5 mm 
beträgt je nach den U m ständen zwischen 400 und 700 g, 
im Durchschnitt ist also für den doppelseitigen Q uadrat
m eter m it einer Zinkaufnahme um 270 g zu rechnen.

Das Wesen dieses Verzinkungsverfahrens besteht in 
der Verwendung eines m it Aluminium legierten Zinkbades. 
Aluminium h a t nämlich bei einem Bestgehalt von etwa
0,5 %  die Eigenschaft1), die Zinkaufnahme bei der Ver
zinkung sehr stark  zu verringern. Diese W irkung geht auf 
mehrere Ursachen zurück. Aluminium w irkt infolge seiner 
starken Affinität zu Sauerstoff oxydreinigend. Auf diese 
Weise entfernt es die festen im Bad verteilten Oxyd- 
teilchen, die sonst ungünstige Viskositätswerte des Bades 
herbeiführen würden. Diese starke Affinität zu Sauerstoff 
ist aber anderseits auch wieder der Grund für eine Ver
schlechterung der Zinkaufnahmeverhältnisse bei zu hohem 
Aluminiumzusatz, denn das Aluminium bindet selbst
verständlich auch aus der Luft Sauerstoff, wodurch dann 
das Bad wieder zähflüssiger wird. W eiter verm indert das 
Aluminium die Löslichkeit und die Diffusionsgeschwindig
keit des Zinks in Eisen, womit eine Verringerung der 
Reaktionsstärke zwischen Zink und Eisen verbunden ist. 
Der d ritte  und für die Zinkaufnahmeverhältnisse wichtigste 
P unkt is t die Veränderung der Oberflächenspannung 
des Zinks durch das Aluminium, wodurch die oberste 
Lage der Verzinkschicht2), und dam it die rjanze Ver
zinkung überhaupt, nur sehr dünn ausfallen kann.

Das Arbeiten m it solchen aluminiumhaltigen Zink
bädern erfordert allerdings eine Abänderung in der sonst 
üblichen Anwendung einer Salmiakflußdecke. Es ist 
nämlich nicht möglich, bei so stark  aluminiumhaltigen 
Zinkbädern m it einem auf dem Bad befindlichen, aus 
komplexen Zinkammoniumchloridsalzen bestehenden Sal
miakfluß3) zu arbeiten, da sich das Aluminium des Bades 
zu leicht in sublimierendes Aluminiumchlorid um setzt und 
es daher praktisch unmöglich wäre, eine beständige Salmiak- 
flußdecke auf einem aluminiumreichen Zinkbad zu 
halten. Diese Schwierigkeit wird bei diesem Verfahren 
dadurch umgangen, daß man dem Bad kein Flußm ittel 
zugibt, sondern dieses auf den zu verzinkenden Gegen
stand  aufträgt.

Der praktische Arbeitsvorgang ist etwa der folgende: 
Zunächst wird dem Zinkbad die nötige Menge Aluminium 
zugesetzt. Dazu wird eine Vorlegierung m it etwa 5 %  Al 
hergestellt und diese dann dem Bad zugegeben. Gebeizt wird 
meist in starken Salzsäurebädern m it rd. 10 %  HCl. Ein 
Ueberbeizen muß gewissenhaft vermieden werden (z. B. 
durch Verwendung von Vogels Beizzusatz). Vom Beizbad 
kommen die Gegenstände sofort in ein W asserbad, in dem 
überschüssige Säure und anhaftende Beizreaktionsbe
standteile abgewaschen werden, und von hier in die F luß 
mittellösung. Diese wird so bereitet, daß man die konzen
trierte  Salzsäure m it Zink sä ttig t und zu dieser Zink
chloridlösung dann Ammoniumchlorid zusetzt. In  dieser 
Lösung verbleiben die Stücke einige Minuten. Nach dem 
Ausheben läß t man die überschüssige Lösung abtropfen

!) Metal Ind. 25 (1924) S. 99.
2) Metal Ind. 26 (1925) S. 481.
3) Metal Ind. 25 (1924) S. 541.

auf statistischem Wege durch Hervorhebung der 
Verspätungszeiten eine genaue Betriebsüberwachung 
aller auftretenden Störungen.

Im vorstehenden sind nur einige Beispiele aus 
der Betriebswirtschaft gegeben. In einem kurzen 
Bericht, wie dem vorliegenden, läßt sich das Thema 
der technischen Betriebsrationalisierung nicht er
schöpfen.

und trocknet hierauf die Gegenstände, indem man sie auf 
einem Band durch einen nicht zu hoch erhitzten Ofen führt. 
Die noch warmen Gegenstände werden dann wie üblich in 
das Zinkbad, das zweckmäßig durch einen Steg wieder 
oberflächlich in zwei Teile getrennt wird, eingesetzt. 
Auf der Eingehseite kocht der F luß ab und geht hoch; 
auf der Ausgehseite wird das Stück ausgehoben.

Dieses Verfahren wird auch in der Geschirrverzinkung 
wegen des Glanzes und der kleinen „Blum en“, die dadurch 
die Verzinkung erhält, verwendet. Bekanntlich ent
stehen in zinnhaltigen Zinkbädern besonders große „Zink
blumen“ . Diese Zinkblumen sind nichts anderes als Zink
kristalle, die um  so größer werden, je  länger sie Zeit zum 
W achsen haben. Aus Abb. 1 ist ersichtlich, daß in zinn

haltigen Bädern dazu sehr viel Zeit vorhanden ist — es 
steh t hier das Abkühlungsgebiet von 419 bis 198 0 zur Ver
fügung — und daß daher hier die K ristalle sehr groß 
werden können. Ganz anders liegen die Abkühlungs- 
Verhältnisse bei Aluminium-Zink-Legierungen. In  dem 
Bereich des Aluminiumgehaltes, der hier in Frage kommt, 
erstarren diese Legierungen als feste Lösungen. Es ist 
hier also kein K ristallisationsgebiet vorhanden. Da auf 
diese Weise den Kristallen nur eine verschwindend kleine 
Zeit für ihr W achstum  zur Verfügung steht, können sie 
nur ganz klein werden. W ird der Gegenstand noch sofort, 
wie er aus dem Bad kom m t, in Wasser abgekühlt, so wird 
dam it die Zeit, die zur K ristallisation zur Verfügung steht, 
äußerst gering, und m it freiem Auge sind dann überhaupt 
keine „Blum en“ mehr zu sehen. Die Verzinkung bekommt 
dadurch dann ein glattes, silberglänzendes Aussehen.

H e in z  B a b lik .

Zerstörung eines Hochofens durch Zerknall.

Ein eigenartiger Unfall ereignete sich am 20. März 1926 
am Hochofen Nr. 2 der W oodward Iron  Co., Woodward 
(Ala.), bei dem insgesamt 21 Mann zu Tode kamen1). Der 
Hochofen h a tte  eine sehr erfolgreiche H üttenreise hinter 
sich und sollte am  1. April ausgeblasen werden. Da aber 
das erzeugte Roheisen für Gießereizwecke in den letzteD 
vier Tagen einen außerordentlich hohen Gehalt an Schwefel 
zeigte, sollte das Ausblasen schon am  Freitag, den 19. März, 
stattfinden. Das Ausblasen fand in üblicher Weise ohne 
Unfall s ta tt ,  als am  Sonnabend früh um 4.45 Uhr die Be
schickung plötzlich niederging und als Folge davon der 
obere M antel des Ofens von der zweiten Blechreihe an voll
kommen abgeblasen wurde. Der ganze obere Teil des Ofens 
fiel nun gegen den Schrägaufzug, der eingeknickt und unter 
dem Ofen begraben wurde (Abb. 1). Die Gichtbühne fand

*) Iron Age 117(1926) S. 987/8.



24. Jun i 1926. Umschau. Stahl und Eisen. 845

A b b ild u n g  1 .

einen W iderstand auf den V orratsbehältern. Die Gas- 
und W indleitungen blieben unversehrt. Nachdem der 
obere Teil des Ofens abgeblasen war, wurde der sich noch 
im Ofen befindliche R est der Beschickung durch den L uft
druck ausgeblasen und zerstreute sich im Umkreis von 
ungefähr 22 m um den Ofen. Daß der Schacht des Ofens 
noch ganz war, is t  dadurch bewiesen, daß sich im Mantel 
keine warmen Stellen gezeigt hatten . S .  Illies.

Diesel-Geiriebe-Lokomotive.
Die Fertigstellung einer im  Aufträge der russischen 

Regierung erbauten neuen Diesel-Getriebe-Lokomotive 
von 1200 PS gibt zu einem kurzen R ückblick auf die E n t
wicklung dieses Gebietes Anlaß.

Die erste M o to r lo k o m o t iv e ,  eine kleine Verschiebe- 
maschine, stam m t aus dem Jah re  1891 von Daimler. Das 
Problem der D ie s e l- L o k o m o t iv e  beschäftigt die Fach
leute seit etwa 20 Jahren. Zur ersten  Ausführung verban

der Dieselmaschine an  den Treibachsen 
die notwendige weite Veränderlichkeit des 
Drehmomentes nicht hergeben konnte, zo
gen die Ingenieure im allgemeinen den 
Schluß, daß zwischen Dieselmotor und 
Lokomotivtriebwerk ein Uebertragungs- 
m ittel eingeschaltet werden müßte. Die 
einzige Ausnahme bildet das Verfahren von 
Still, nach dem die eine Seite des Zylinders 
als Dieselmaschine, die andere als Dam pf
maschine ausgebildet wird, wobei der er
forderliche Dampf aus der Abwärme der 
Dieselmaschine gewonnen wird. Als Ueber- 
tragungsm ittel sind versucht worden:

1. G ase, und zwar Abgase (Stucken
berg), Abgas und Dampf (Schelest), Luft 
und Dampf (Zerlatti), Luft (Maschinen
fabrik Eßlingen). Betriebsfähige Ausfüh
rungsformen sind bisher nicht geschaffen 
worden.

2. F lü s s ig k e i t s g e t r i e b e  (Lenz, 
Schneider-W interthur, Meinecke u. a.). Die 
größte bisher laufende Diesel-Lokomotive 
m it hydraulischer Uebertragung ist die der

Linke-Hofmann-W erke m it 400 PS und von Henschel- 
Deutz m it 300 PS. Der Plan einer Großlokomotive m it 
1200 PS konnte nicht zur Ausführung kommen, da zur 
Zeit ein Druckwassergetriebe dieser Leistung bei den 
zugelassenen Gewichten und Abmessungen nicht ausführbar 
erscheint.

3. E le k t r i s c h e  U e b e r t r a g u n g .  Die ersten Ver
suche hierm it gehen bis in das Jah r 1917 zurück. Heute 
laufen in den Vereinigten Staaten einige Maschinen m it 
dieser Uebertragung bis zu 1000 PS, und seit über Jahres
frist versieht die auf Anregung von Professor Lomonossoff 
erbaute und zur Zeit stärkste 1-E-l-Diesel-Elektro-Loko- 
motive von 1 2 0 0 PSregelm äßigeFahrtenim  Güterzugdienst 
auf den Strecken um Moskau.

4. Z a h n r a d g e t r i e b e .  Neben kleinen Ausführungen 
ist die Uebertragung dieser Getriebeart auf die Groß
lokomotive als das letzte Ergebnis der gemeinsamen 
Arbeiten von Professor Lomonossoff und der Lokomotiv-

Zerknall e in e s  H o ch o fen s  b e i d e r  W oodw ard  
Iro n  C o ., W ood w ard  (Ala.)*

A b b ild u n g  1. D ie s e l -G e tr ie b e -L o k o m o tiv e  v o n  1200  P S .

den sich die F irm en Sulzer und  Borsig und' Geheimrat 
Klose, nach deren Plänen im  Jah re  1909 bis 1912 die erste 
Diesel-Lokomotive e rbau t wurde. Die Dieselmaschine 
griff unm ittelbar an  den Treibachsen an, das Anfahren 
geschah m ittels aufgespeicherter D ruckluft. Die Zugkraft 
der Maschine war zu gering, das Anfahren m it aufge
speicherter D ruckluft genügte den Betriebsanforderungen 
nicht. Aus der E rkenntnis, daß der unm ittelbare Angriff

fabrik Hohenzollern, A.-G., Düsseldorf, die auch die Diesel
elektrische Lokomotive der russischen Regierung ausge
arbeite t ha t, m it der erstgenannten neuen Lokomotive
vollzogen worden. _

Die M.A.N.-Dieselmascbine tre ib t bei dieser B auart 
durch eine m it dem Schwungrad verbundene e lektro
magnetische Arbeitskuppelung ein dreigängiges Getriebe. 
Jeder Gang wird durch eine elektrom agnetische Schalt-
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kuppelung geschaltet. Die Magnet
kuppelungen sind von dem Ma
gnetwerk Eisenach ausgeführt. 
Wenn die Lokomotive auf dem Prü f
stand bereits außerordentlich gute

A b b ild u n g  2.
D ie se l-G e tr ie b e -L o k o m o tiv e  auf d em  P r ü fs ta n d .

Ergebnisse gezeigt hat, so is t das m it wesentlich ein Ver
dienst dieser B auart. Das Getriebe, von der Eirm a Krupp 
stammend, überträg t das Drehm om ent im Verhältnis 
7 : 1, 4 : 1 und 2 : 1 auf eine Blindwelle, von der die Treib
achsen m it Stangen angetrieben werden. Der Zusammenbau 
is t  aus Abb. 1 und 2 erkenntlich.

Die Bedeutung der Versuche m it Diesel-Lokomotiven 
is t aus folgenden Zahlen e rkenn tlich :

Die neuzeitliche Heißdam pflokom otive nu tz t den 
Brennstoff bis zu 10 % , die Diesel-elektrische Lokomotive 
bis zu 25 %  (im normalen Fährbetrieb  bei gleichen Leistun
gen und gleichen D ienstplänen ha t sich sogar der durch
schnittliche Oelverbrauch von ölgefeuerten Dampfloko
m otiven und der Diesel-Lokomotive wie 4,5 :1 verhalten), 
die Diesel-Getriebe-Lokomotive bis zu 30 %  aus. Wenn 
es gelingt, die Zugleistung der Diesel-Lokomotive zu 
erhöhen, wozu durch Steigerung der Höchstumlaufzahl 
der Dieselmaschine von je tz t 450 auf das Doppelte gute 
Aussichten vorhanden sind, so dürfte  die Diesel-Lokomo
tive ein starker W ettbewerber der elektrischen Lokomotive 
werden, sobald die Verdrängung der Dampflokomotive in 
Frage steht.

Die Diesel-Lokomotive wird kaum  teurer als die 
elektrische Lokomotive, en tbehrt jedoch der Notwendigkeit 
eines Kraftwerkes und der Zuleitungen und bewahrt wie 
die Dampflokomotive ihre volle Unabhängigkeit. Die 
Ueberlegenheit der Diesel-Lokomotive gegenüber der 
Dampflokomotive wächst insbesondere bei schlechten 
W asserverhältnissen und billigem Angebot von Oel.

Bemerkenswert is t die Ausbildung des Lokomotiv- 
prüfstandes nach Abb. 3, aus der die Einzelheiten ohne 
weiteres zu entnehm en sind. Die Bremsscheiben der 
gemeinsam betätig ten  Bremsen laufen zur Kühlung in mit 
W asser gefüllten Kasten. P.

Neuere Untersuchungen an Metalleinkristallen.
Von den technischen Metallen w ird verlangt, daß sie 

möglichst gleichmäßig und dabei möglichst dehnbar sind. 
Dieser Anforderung wird genügt, wenn die Metallkristalle 
im Verhältnis zum A rbeitsquerschnitt möglichst klein sind; 
das betrach te te  Metallvolumen kann dann als isotrop an 
gesehen werden. Die Entw icklungen der E lastizitäts- und 
Festigkeitslehre und die Auswertung des technischen 
Zerreißversuches beruhen auf dieser Annahm e. Die 
neueren Forschungen haben gezeigt, daß in  starkge
reckten Metallen eine weitgehende Gleichrichtung der 
Kristallachsen erfolgt; gleichgerichtete K ristallanordnung

rä**
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infolge Transkristallisation bedingen ebenfalls in  tech
nischen M etallen eine Gleichrichtung der Kristallachsen. 
Auch geht m an auf einzelnen Gebieten, insbesondere der 
Technologie feiner D rähte, zur Verwendung von E in 
kristallen über. In  allen diesen Fällen tr iff t die Voraus
setzung der Isotropie n icht m ehr zu. Man h a t vielm ehr in 
Kristallen, die aus einem  E inkristall oder aus vielen gleich
gerichteten K ristallen bestehen, sehr wesentliche U nter
schiede der m echanischen Eigenschaften nach verschie
denen Richtungen, und es verdienen daher die neueren 
Forschungen über die mechanischen Eigenschaften der 
Einkristalle auch in  der Technik besondere Beachtung. 
Ueberdies bilden diese physikalischen Untersuchungen 
eine wissenschaftliche Grundlage für die B etrachtung der 
technischen M etallvielkristalle.

In  einer U ntersuchung von P o la n y i  und S c h m id 1) 
wird die Verfestigung und Entfestigung von Z innkristallen 
untersucht. Es w ird festgestellt, daß eine Verfestigung 
infolge Reckung (mechanische Beanspruchung über die 
Elastizitätsgrenze) auch bei diesen E inkristallen eine Ver
festigung hervorruft, ebenso wie dies am Vielkristall ja  
bekannt ist. Bei vorgenomm ener geringer Dehnung 
steigen sowohl die zur A ufrechterhaltung der Dehnung in 
der Gleitfläche nötige Schubspannung, als auch der W ider
stand gegen weitere Dehnung.

Röntgenographisch kann nachgewiesen werden, daß 
nur eine sehr geringe G itterum orientierung, nämlich nur 
ein geringes Abgleiten der Gleitlamellen sta ttfindet, 
trotzdem läßt sich eine Verfestigung um das Mehrfache 
nachweisen. Diese Aenderung in  dem physikalischen 
Verhalten der E inkristalle w ird nach den genannten Ver
fassern und nach R . G ro ß  durch eine elastische K rüm 
mung der G leitschichten erklärt, welche eine geringe, 
röntgenographisch nicht m ehr nachweisbare, elastische 
Umlagerung der Atome im  G itter und eine Erhöhung der 
Spannung und dam it der R eibung in  den Gleitflächen zur 
Folge h a t. In  dieser gegenseitigen Verspannung der Gl<jit- 
lamellen muß naturgem äß auch die Ursache für die Ver
festigung der Vielkristalle, also für die bekannte Ver
festigung der Metalle nach K altreckung erblickt werden.

Es wurde ferner festgestellt, daß ein durch Reckung 
verfestigter E inkristall m it der Zeit, insbesondere nach 
kurzer Erw ärm ung, sich ohne Umstellung des G itters 
wieder entfestigt. D ieser Vorgang w ird bezeichnet als 
K r i s ta l le rh o lu n g .  E r w ird e rk lärt durch allmähliche 
Rückkehr der Atome aus dem  angespannten in den un 
gespannten Gleichgewichtszustand ohne Neubildung von 
Kristallen, also ohne Rekristallisation.

Es kann aber auch R ekristallisation bei E inkristallen 
auftreten, und zwar dann, wenn die elastische Verlagerung 
eine gewisse, noch nicht festgestellte Größe erreicht oder 
überschreitet. Es kom m t dann  innerhalb der gereckten 
Masse des Einkristalles zur Bildung neuer Kristalle, deren 
Zahl wechselnd ist. In  einigen Fällen wurden nur wenig, 
in anderen zahlreiche neue verschieden gerichtete Kristall- 
bildungen bei der R ekristallisation  der E inkristalle fest- 
gestellt. Von großem  Einfluß ist die Geschwindigkeit und 
die Tem peratur bei der Reckbeanspruchung. Je  größer 
die Geschwindigkeit und  je niedriger die Tem peratur ist, 
um so höher ist die aufgespeicherte Spannungsenergie und 
um so höher ist einerseits die Verfestigung und anderseits 
das R ekristallisationsverm ögen. Maßgebend ist also nicht 
der Reckgrad, sondern die aufgespeicherte Energie. ie 
bei der R ekristallisation neu gebildeten K ristalle zeigen 
ein paralleles Anwachsen zu ih rer neuen Orientierung, 
unbekümm ert um die G itterlage des alten  gerec ten 
Kristalles. Die W achstumsgeschwindigkeit rekristalli- 
sierender Z innkristalle bei einer T em peratur von etwa 
200° wurde in  de r Größenordnung von 0,5 bis 3 m m /sek 
festgestellt. N eben den infolge Reckupg entstandenen, 
durch Gleitlinien gekennzeichneten E inkristallbändern 
werden aber auch gleitlinienlose B änder erhalten, ei 
welchen die K ristallisation  in  weit geringerem  M aßeeintritt.

In  einer A rbeit von E . S c h m id 2) w ird gezeigt, daß 
die bei der D ehnung auftre tende  Veränderung des M etall
einkristalles, die sich vor allem in einer Schubverfestigung

i )  Z. P h y s .  32(1925) S. 684/712. — 2)A. a. O., S. 918/21.

der wirkenden Gleitflächen äußert, auch eine Verfestigung 
der die Gleitflächen durchschneidenden Kristallflächen 
bewirkt. Es scheint daraus, wie übrigens zu erw arten war, 
hervorzugehen, daß die elastische Verspannung nicht auf 
die Gleiflächen beschränkt bleibt, sondern sich der ganzen 
Masse des K ristalles m itteilt.

R o ß b a u d  und S c h m id 1) weisen darauf hin, daß 
die Elastizitäts- oder Streckgrenze nicht als Maß für die 
Form festigkeit eines Einkristalles benutzt werden kann. 
Die K onstante, welche die Bildsam keit eines E inkristalles 
beschreibt, ist vielmehr die in  der Gleitrichtung wirkende 
Schubspannung je mm 2 Gleitfläche, dagegen ist die Streck
grenze eines Einkristalles von der Orientierung abhängig.

Es gelang den Verfassern, E inkristalle nicht nur von 
reinen Metallen, sondern auch von Legierungen herzu
stellen, und zwar sowohl von Mischkristallen als auch von 
M ischkristallen m it geringer eutektischer Einlagerung. 
Besonders bemerkenswert ist dabei die festgestellte T a t
sache, daß sich die eutektische Einlagerung in  bestim m te, 
von der Orientierung des Einkristalles abhängige Ebenen 
anordnet. Bei den Untersuchungen des Einkristalles aus 
Zink m it einem Zinngehalt von 2 % h a t sich das E utekti- 
kum bzw. die eutektische Ziimeinlagerung in  Ebenen 
parallel zur Grundfläche eingelagert. Die Untersuchung 
der Festigkeit ergab auch für diese Einkristalle eine sehr 
beträchtliche Erhöhung der Streckgrenze bei M ischkristall
bildungen u n fe in e  wesentlich kleinere Erhöhung bei eutek
tischer Einlagerung. Die Einkristalle stimm en also hierin 
m it dem bekannten Verhalten der Vielkristalle überein.

F. K o re f2) ha t Untersuchungen über W olfram- 
Einkristalle angestellt. E r fand, daß die Lage des K ri
stalles zur Drahtachse auf die Zerreißfestigkeit keinen 
wesentlichen Einfluß habe. Bei Verformungen stellte er 
R ekristallisation auch in  E inkristallen fest, insbesondere 
bei E inkristallen von großem Querschnitt, während bei 
dünnen Einkristallen die Rekristallisation erst nach sehr 
starken Verformungen auftra t. Dieser Unterschied in  
dem Verhalten von E inkristallen großen und kleinen Quer
schnittes wird erklärt durch eine Entfestigung, welche 
insbesondere nach dem Erhitzen e in tr itt und die der oben 
erwähnten Kristallerholung entspricht. Koref schlägt den 
Ausdruck Kristallvergütung vor. Es dürfte zweckmäßig 
sein, den physikalischen Vorgang als Kristallerholung zu 
bezeichnen und m it K ristallvergütung eine W ärm e
behandlung zu benennen, die den Zweck h a t, die K rista ll
erholung hervorzurufen.

Koref bestätigt die von dem B erichterstatter bereits 
gemachte Feststellung der Rekristallisationsschwelle ). 
W enn die Verformung kleiner als die R ekristallisations
schwelle ist, so t r i t t  Kristallerholung ein, überschreitet sie 
diese Schwelle, so rekristallisiert das Metall. Auf Grund 
dieser Feststellung wird ein Verfahren m itgeteilt, um die 
N atur eines D rahtes als E inkristall auch bei weitgehender 
Verformung zu erhalten. Man kann nämlich E inkristalle 
ziehen und hierauf in  das Gebiet erhitzen, in  dem  der 
K ristall sich erholt, ohne die niedrigste Rekristallisations
tem pera tu r dabei zu überschreiten. Den so vergüteten 
E inkristall kann m an weiterziehen, wobei die N atur als 
E inkristall erhalten bleibt.

Der Aufsatz enthält einige bemerkenswerte L ichtbilder 
über die äußere Form  und das Kleingefüge verschieden 
behandelter W olframeinkristalle. H. Harte.mann.

Kaiser-W ilhelm-Institut für Eisenforschung.

Einfluß der Ausbildungsform des Zementits auf die Härt
barkeit des Stahles.

Von wesentlichem Einfluß auf das Ergebnis des 
H ärtungsvorganges is t  die Gefügeausbildung im  Aus
gangszustande, besonders dann, wenn es sich um  das H ä r
ten  von Massenerzeugnissen geringer Abmessungen, wie 
beispielsweise Nadeln, Rasierklingen, Schreibfedern, 
Stahlkugeln u. dgl., handelt, oder in den Fällen, wo kon-

1) Z. Phys. 32 (1925) S. 197/225.
2) Z. Metallk. 17 (1925) S. 213/20. 
3> St. u. E. 45 (1925) S. 1117.
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tinuierliche H ärteverfahren angewandt werden, bei
spielsweise bei der B andstahl- und S tahldrahthärtung.

Um den Einfluß der Ausbildungsform des Zem entits 
(streifiger Perlit, kugeliger Zem entit) auf die H ärtbarke it 
des Stahles näher zu untersuchen, ste llten  A. P o m p  und 
R . W y k a n d e r  Berechnungen über die Größe der Ober
fläche des Zem entits an1); F ü r einen eutektoiden Stahl 
m it 0,86 % C, dessen Gefüge aus streifigem  Perlit besteht, 
errechnet sich hiernach die Zem entitoberfläche in einem

Z ahlentafel 1. Z e m e n t i t a u s b i l d u n g  u n d  H ä r t 
b a r k e i t .

Kubikm illim eter zu
0,258

mm2, wenn h die Dicke der

Zem entitlamelle bedeutet. I s t  der Zem entit in Kugel
form vorhanden und bezeichnet nk die Zahl der Zementit- 
kugeln auf einer Schlifffläche von 1 mm2, so beträg t die 
Oberfläche der Zem entitkugeln in einem Kubikm illi
m eter 1,61 Vnt  mm2.

Zur Nachprüfung der auf rechnerischem  Wege en t
wickelten Vorstellungen wurden m it einem eutektoiden 
Stahl (0,86 % C), der infolge verschiedener W ärm e
behandlung folgende 7 verschiedenen Gefügeausbildungen 
erhalten h a tte :

Reihe A feine Lamellen 
,, B gröbere Lamellen
,, C gröbste Lamellen
,, D feine Körner 
,, E gröbere Körner
„  F  gröbste Körner
,, G Sorbit

Härteversuche in der Weise vorgenommen, daß kleine 
prism atische Probekörber von 16 X 8 X 3 mm in einem 

-W

R
ei

h
e

G efüge

L am ellen- 
b re ite  bzw . 
K ugeld u rch 

m esse r

m m

•—■— ----

E rrech n ete
Z em en tit
oberfläche

m m 2/m m 3

R eih en 
folge der 
L öslich
k e it  auf 

Grund der 
A b

schreck
versuche

G (sehr klein) (sehr groß) 1
A feine Lam ellen . 0.0000751) 3440 2
B gröbere Lam ellen 0.000101) 2580 4
0 gröbste Lam ellen 0,00015 1720 7
D feine K örner . . 0,00061 1270 3
E gröbere K örner 0,00094 830 5
F gröbste  K örner 0,00129 600 6

*) G esch ä tz t.

Proben m it streifigem  Z em entit in völlig anderer Weise 
absp ielt wie bei den Proben m it kugeligem Zementit. 
Die Auflösung des kugeligen Z em entits geht in  der Weise 
vor sich, daß sich die Zem entitkörner in  dem umliegenden 
F e rr it  auflösen. Nach dem Abschrecken zeigt das Gefüge 
um  die Zem entitkörner H arden it bzw. T roostit. Es 
wäre zu erw arten, daß die Auflösung der Zementit- 
lam ellen in  den Proben m it streifigem  P erlit in ent
sprechender Weise vor sich gehen würde, dadurch, daß 
sich jede Zem entitlam elle in  den benachbarten F errit
lam ellen auflöst. Tatsächlich spielt sich die Auflösung 
der Zem entitlam ellen jedoch n ich t in  dieser Weise ab.

Z S
£r/7/Y zu/7gsse/Y //7  /& ///

B rin e llh ä r te  e in es  S ta h les  m it  0 ,86  % 0  in  A b h ä n g ig k e it  v o n  d er E r h itzu n g sze it  v o r  d em  A b sch reck en .

Die Gefügeuntersuchung zeigt, daß die Auflösung des 
streifigen Z em entits von den Begrenzungen der Perlit-

X 500

A b b ild un g  1

Salzbad, dessen Tem peratur auf 780° k o nstan t gehalten 
wurde, zwischen 1 und  4 m in lang e rh itz t und sodann in 
Eiswasser abgeschreckt wurden. Die Ergebnisse der 
H ärteprüfung nach Brinell (2,5-mm-Kugel, 187,5 kg 
Belastung), die schaubildlich in Abb. 1 wiedergegeben 
sind, lassen erkennen, daß  die Zem entitauflösung nicht, 
wie m an erw arten sollte, entsprechend der Größe der 
errechneten Zem entitoberfläche (Zahlentafel 1), sondern 
in folgender Reihenfolge vor sich geh t: Sorbit — feine 
Lamellen — feine Kugeln — gröbere Lam ellen — gröbere 
Kugeln — gröbste Kugeln — gröbste Lamellen. Der 
Grund dafür, daß die Auflösungsgeschwindigkeit des 
Z em entits, gemessen an  den nach dem Abschrecken 
e rm itte lten  H ärtew erten , n ich t von der Größe der e r
rechneten Zem entitoberfläche a l l e in  abhängig is t, liegt 
an der unterschiedlichen Auflösung des kugeligen bzw. 
streifigen Zem entits. Verfolgt m an die Auflösung des 
Zem entits m it zunehm ender E rhitzungsdauer im M ikro
skop, so erkennt man, daß sich dieser Vorgang bei den

l ) M itt. K .-W .-Inst. E isenforsch. 8 (1926) S. 55/62.
Abbildung 2, Reihe 0 . (Nach 1,0 min abgeschreckt.)
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körner ihren Ausgang nim m t, von d o rt aus in das Innere 
der Körner fo rtsch re ite t und so zu einem allmählichen 
Inlösunggehen der P erlitkörner fü h rt. Beim Abschrecken 
bilden die Stellen, an  denen Lösung bereits e ingetreten is t, 
Hardenit, w ährend der R est des Perlitkornes unverändert 
bestehen b leib t (Abb. 2). Die noch n ich t vollständig 
aufgelösten Perlitkörner sind  stellenweise von einem 
troostitischen Saum um geben. In  dem verschiedenen 
Auflösungsmechanismus des kugeligen und streifigen 
Zementits is t  der G rund dafür zu erblicken, daß der 
streifige Zem entit längere E rhitzungszeiten erfo rdert, 
um in Lösung gebracht zu werden, als auf Grund der 
Größe seiner Oberfläche zu erw arten  ist.

Bezüglich der aus den Versuchsergebnissen zu 
ziehenden Schlußfolgerung für die H ärtere iprax is sei auf 
die Quelle verwiesen. A. Pomp.

P atentbericht.
D eutsche  Patentanmeldungen.

( P a te n tb la t t  N r. 23 Tom 10. J u n i 1926.)

Kl. 7 a, Gr. 18, K 94 689. W alzwerk m it versetzt 
zueinander angeordneten W alzenzapfenlagern. Fried . 
Krupp, Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 7 a, Gr. 26, B 122 072; Zus. z. Pa t. 419 357. 
Warmlager. H einr. B otterbuseh jun ., D uisburg-R uhr
ort, N eum arkt 8.

Kl. 7 b, Gr. 10, K  94 251. Strangpresse. Fried. 
Krupp, Grusonwerk, Akt.-G es., Magdeburg-Buckau.

K l. 7 c, Gr. 2, M 86 778. Maschine zur H erstellung 
von hochrippigen W ellblechen. H erm ann Müller, Siegen
i. W., Kirchweg 6.

K l. 10 a, Gr. 21, B 116 226. L ie  Verbindung des 
Verfahrens zur Vergasung bitum inöser Brennstoffe ge
mäß Patent-A nm . B 104 956 V/24 e m it der laufenden 
Gewinnung von Schwelkoks. A lbert Breisig, Wien.

Kl. 10 a, Gr. 36, R 62 980. Verfahren und Vorrich
tung zur Beseitigung anfallender Schwelwässer. 2r.=^nf|. 
Rudolf R einhardt, Bautzen, Schießplatz 2.

Kl. 12 e, Gr. 5, E 31 573. Rahm enähnliche Aus- 
strömelektrode für elektrische Gasreiniger. „E lga" , 
Elektrische Gasreinigungs-Gesellschaft m. b. H., K aisers
lautern.

Kl. 13 a, Gr. 27, St 39 269. Steilrohrkessel für 
Kohlenstaubfeuerung. L. & C. Steinm üller, Gummers
bach (Rhld.),

Kl. 18 b, Gr. 20, E  30 012. Verfahren zur H erstel
lung rostbeständiger Eisen-Chrom-Legierungen im elek
trischen Ofen. E lectro - M etallurgical Company, New 
York.

Kl. 19 a, Gr. 26, B 115 627. Schienenschweißform 
für alum inotherm ischen Zwischenguß. $ t p l . s QnQ. 
Walter B rew itt, C harlottenburg, Berliner Str. 46.

K l. 24 c, Gr. 3, N 23 623. Sicherheits-Abschluß
vorrichtung für W ind- und Gasleitungen bei Gaserzeugern 
und Gasfeuerungen. N iederrheinische Maschinen- und 
W erkzeug-Industrie, G. m. b. H ., D uisburg a. Rh.

Kl. 24 c, Gr. 7, E 29 486. Gasum steuerventil für 
Regenerativöfen m it G aseinlaßventil und Stellklappen 
nach der Fuchskam m er des Ventils. Em il Einicke, K re
feld, Bism arckstr. 68.

Kl. 24 c, Gr. 7, E  29 487. L uftum steuerventil für 
Regenerativöfen m it zwei L uftkam m ern und  dazwischen
liegender Fuchskam m er sowie Stellklappen. Em il Einicke, 
Krefeld, B ism arckstr. 68.

K l. 24 c, Gr. 10, R  60 759. Brenneranordnung für 
Industriefeuerungen, de R idder-H andelsgesellschaft m. 
b. H., Düsseldorf.

Kl. 24 1, Gr. 6, S 69 418. E inrich tung  zur Ver, 
brennung, Vergasung oder E ntgasung von feinkörnigen, 
festen oder zerstäub ten  flüssigen Brennstoffen. Geza 
Szikla, Budapest.

Kl. 24 1, Gr. 7, R  56 686. K ühlverfahren für hoch
beanspruchtes M auerwerk an Kohlenstaubfeuerungen

* !) Die Anm eldungen liegen von dem angegebenen Tage
an während zweier M onate fü r  jederm ann zur E insicht 
und E insprucherhebung im Patentam te zu B e r l i n  aus.

oder sonstigen Vorfeuerungen. Heinrich Reiser, Gelse11 
kirchen, V iktoriastr. 130.

K l. 26 d, Gr. 8, G 61 202. Verfahren zur Gewinnung 
von Benzol aus Steinkohlengasen. 2)ipI.«Qtig. Dr. Rudolf 
Geipert, Berlin-Mariendorf, Großbeerenstr. 5—7.

K l. 31 a, Gr. 4, S 66 815. Trockenkammer. Seith, 
G. m. b. H ., Siegen i. W., und K arl Seith, Dreis-Tiefen
bach.

Kl. 31 b, Gr. 10, K  93 990. Sandblasmaschine zum 
Füllen von Form kasten. W ilhelm Kurze, Hannover, 
W alderseestr. 14.

Kl. 31 c, Gr. 9, G 64 985. Verfahren zur Herstellung 
von Form platten  oder W alzen. Theodor Greiß, Krefeld, 
N ordstr. 149.

K l. 31 c, Gr. 18, B 122 701. Verfahren und Vorrich
tung  zur Herstellung von Hohlkörpern, nam entlich 
Rohren, durch Schleuderguß. Buderussche Eisenwerke, 
W etzlar (Lahn).

Kl. 31 c, Gr. 18, B 122 726. Gußform zur Herstellung 
von Röhren und anderen Hohlkörpern durch Schleuderguß. 
Buderussche Eisenwerke, W etzlar (Lahn).

Kl. 40 a, Gr. 7, St. 37 672; m it Zus.-Anm. St. 37 969. 
Schachtofen zum Rösten von Erzen und zum Brennen 
von anderem, besonders feinkörnigem Gut. Gustav Adolf 
Strecker, Siegen i. W.

Kl. 42 i, Gr. 17, V 20 056. E inrichtung zur Messung 
der Wärmemengen. 2)r.=Qng. Heinz Voigt, Cassel-Wil
helmshöhe, B rabanter Str. 24.

K l. 42 k, Gr. 20, M 91 156. Vorrichtung zur Festig
keitsprüfung von stab- und fadenartigen Gebilden. 
Metallbearbeitungs-Ges. m. b. H ., E ttlingen.

Kl. 49 h3, Gr. 34, M 90 715. V orrichtung zum 
Schweißen flacher oder zylindrischer W erkstücke auf 
Längsnaht-Schweißmaschinen. Alfons Mauser,
Köln-M arienburg, Haus Mauser.

Kl. 49 1, Gr. 12, R 66 880; Zus. z. Pat. 417 955. 
Veifahren zum Dichten von Rissen an Maschinen Zylindern. 
Rheinische Stahlwerke und Gustav K am pm ann, Duis- 
burg-Meiderich.

Kl. 80 b, Gr. 9, Sch 74 373. W ärmeschutzmasse. 
Dr. Schienter & Baum, Aachen.

Kl. 81 e, Gr. 136, Z 15 371. Entleerungsvorrichtung 
für Großraumbunker. Zeitzer Eisengießerei und Ma- 
schinenbau-A.-G., Zeitz.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te n tb la tt  N r. 23 vom  10. J u n i 1926.)

K l. 7 a, Nr. 951 236. Vorrichtung zum gemeinsamen 
und einzelnen Verstellen der Druckspindeln bei W alz
werken. Fried. K rupp, Grusonwerk, A.-G., Magdeburg- 
Buckau.

K l. 7 a, Nr. 951 737. Umkehrwalzwerk. Fried. 
K rupp, Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

K l. 7 b, Nr. 951 020. Vorrichtung zum W armziehen 
von Rohren und ähnlichen K örpern m ittels Ziehringen. 
A ugust-Thyssen-H ütte, Gewerkschaft, Abt. Mülheimer 
Stahl- und W alzwerke, Mülheim (Ruhr).

K l. 17 e, Nr. 951 615. Luftrückkühler, insbesondere 
für Generatoren. K. & Th. Möller, G. m. b. H ., Brack- 
wede i. W-

K l. 24 e, Nr. 951 238. Generator zur Erzeugung von 
Generatorgas. F rankfurter Gasgesellschaft und 3)if l.*Qttg. 
E. Schumacher, Oberm ainstr. 36, F rankfu rt a. M.

K l. 24 k, Nr. 951 584. Schutzvorrichtung für R u n d 
nähte feuerbespülter Kessel. Kohlenscheidungs-Gesell
schaft m. b. H ., Berlin.

K l. 31 a, Nr. 951 582. Heizbarer Roheisenmischer. 
Bader & Salau, Düsseldorf.

K l. 31 a, Nr. 951 593. Anordnung der W ind- und 
Gasdüsen an  Schmelz- oder anderen Oefen. E isenhütten
werk M arienhütte bei Kotzenau, A.-G. (vorm. Schlittgen 
& Haase), Mallmitz.

K l. 31 c, Nr. 951 279. Gegenstrommischmaschine 
für Kernsand. Herrn. Behrens, Hannover, H aasenstr. 4.

K l. 31 c, Nr. 951 280. Fahrbare Schleudermaschine 
m it Sandzubringer. H erm ann Behrens, H annover, 
H aasenstr. 4.
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K l. 35 c, Nr. 951 382. Laufkatze für Elektro- 
flaschenzüge, Laufwinden o. dgl. Deutsche Maschinen
fabrik, A.-G., Duisburg.

K l. 37 b, Nr. 951 169. U-Eormeisen. Rombacher 
H üttenw erke, Hannover.

K l. 49 c, Nr. 951 081. Von unten  nach oben schnei
dende Block- und Barrenschere m it zwei beweglichen 
Messern. August Friederici, Düsseldorf, Grimmstr. 22.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 9, Nr. 423 594, vom 17. Jun i 1924; ausge

geben am 14. Januar 1926. S e h lo e m a n n , A k t .  - G es., in  
D ü s s e ld o r f .  Vorrichtung zum Doppeln von Blechen.

Das zu doppelnde Blech d  wird durch die Rollen a, b in 
die Führung c geführt, die so geformt ist, daß die Spitze 
des Bleches seine Bewegungsrichtung ändert und wieder

e d zwischen die Rollen a, b kommt, 
bevor das letzte Ende des Bleches 
die Rollen verlassen hat. Hierbei 
bewirkt die Führung e eine sichere 
Einführung der Spitze in die Rollen.

Kl. 18 b, Gr. 14, Nr. 423 642, vom 23. September 1922; 
ausgegeben am 9. Januar 1926. ®ipt.*Qng. H e rm a n n  
M oll in  R a s s e l s te in  b. N e u w ied . Kohlenstaubfeuerung 
für Regenerativflammöfen (Martinöfen, Mischer o. dgl.)

Dem in ununterbrochene m 
R ieht „ngsver lauf s auf das 
Bad gerichteten Luftzug 
wird der Kohlenstaub in 
feiner , Strahlenzerlegung
m ittels mehrerer zweck
mäßig unten, oben und 
seitlich angeordneter Düsen 
zugeführt. Die sich hier

bei bildende Schlacke fällt in eine vor dem Herd 
liegende, nach unten gerichtete Erweiterung, aus der sie 
seitlich abgezogen werden kann.

Kl. 18 b, Gr. 14, Nr. 423715, vom 25. Dezember 1923; 
ausgegeben am 8. Januar 1926. V a c u u m s c h m e lz e '
G. m. b. H., in F r a n k f u r t  a. M. und Dr. W ilh e lm  R o h n  
in  H a n a u  a. M. Feuerfeste Zustellung für Herde metall 
vrqischer und anderer Oefen.

öü'/jne

Zunächst w ird durch eine Schablone, die im Herde 
belassen und bei der ersten Schmelze m it eingeschmolzen 
wird, die äußere Form  das Herdas hergestellt. Dann wird 
das feuerfeste Gut, das aus reinem Quarzsand, reiner 
Tonerde, Magnesit od. dgl. bestehen kann, in die Scha
blone eingefüllt. Beim Anheizen des Ofens sintern und 
fritlen  diese Stoffe und werden damit feuerbeständig, 
bevor die Schablone zum Schmelzen kommt. Zur Herab
setzung der Sintertem peratur können auch den feuer
festen Stoffen Zusätze in geringen Mengen gemacht werden.

Kl. 18 e, Gr. 6, Nr. 423 762, vom 29. Ju li 1924; aus
gegeben am 8. Jan u ar 1926. H e in r ic h  D re s le r  in 
K r e u z ta l ,  K r .  S ieg en . Vorrichtung zur Beschickung 
von Schachtöfen (Hochöfen, Kalköfen, Rostöfen, Gaserzeugern).

Zwecks Aufgabe des feinen und stückigen Gutes nach 
dem Rande oder nach der Mitte des Ofens ist 
der Verschlußkegel in 
zwei konzentrische Teile 
a und b geteilt, von denen 
der innere Teil b an 
einem Gestänge m it 
Balancier und W ind
werk frei beweglich auf
gehängt ist, während 
der äußere Ring a außen 
auf beweglichen Knaggen c, die am Rande des Ofens ange
bracht sind, und m it seinem innern Rand auf dem innern Teil 
des Verschlusses ru h t und erst nach Zurückzieben derselben 
gemeinsam m it dem innern Kegel gesenkt oder gehoben 
werden kann.

Kl. 18 c, Gr. 9, Nr. 423 763, vom 8. Oktober 1924; 
ausgegeben am 16. Jan u ar 1926. T r a u g o t t  M etzg er 
in  S t u t t g a r t .  Glühofen zur zunderfreien Erwärmung 
von Werkstücken.

Im  Boden des Glühraums a 
befinden sich einerseits Brenner b, 
denen Verbrennungsluft in genü
gender Menge zugeführt wird,
und anderseits Brenner e, die 
m it ungenügender Luftzuführung 
arbeiten. Die Abgase beider 
Feuerungen werden durch
Kanäle c und eine Abdeckplatte d gezwungen, sich ’vor
ihrem E in tritt  in  den Glühraum zu vermischen, so daß
das Auftreten von freiem Sauerstoff im Glühraum 
verhindert wird.

Kl. 7 e, Gr. 5, Nr. 423 854, vom 3. Jan u ar 1925; aus
gegeben am 11. Jan u ar 1926. F irm a Fr. W. S c h n u tz ,  
M a s c h in e n f a b r ik ,  in  W e id e n a u , S ieg . Ausrückbarer 
Antrieb der Oberwalze einer Dreiwalzen-Biegemaschine.

Die Oberwalze w ird durch ein von dem Hauptantrieb 
der Maschine betätigtes Zahnradgetriebe angetrieben, das 
in einer aus den Sche
renarm en a und b ge
bildeten, in sich um 
den Steckbolzen c ge
lenkartig  beweglich 
gelagerten doppelsei
tigen Schere angeord
net ist, deren Arme a und b m ittels auf der Welle der 
Oberwalze bzw. auf der Welle der einen Unterwalze an
gebrachter Augen derart gelenkig beweglich gelagert sind, 
daß die Schere den beim W alzvorgang notwendig werden
den Höhenverstellungon der Oberwalze jeweils zwang
läufig folgt, ohne das Ineinandergreifen des Zahnrad
getriebes zu beeinträchtigen.

Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 424 070, vom 8. November 1924; 
ausgegeben am 14. Jan u ar 1926. F irm a H o n e s , S t a h l 
w erk , G. m. b. H.. in  D ü s se ld o r f .  Werkzeug zur Führung 
und Formung von Walzgut. Li

Die Legierung en thält folgende Zusätze: Kupfer 0,1 
bis 3 % , Zi kon 0,1 bis 3 %  und Kobalt 0,1 bis 3 %. 
Werkzeuge, die der Einwirkung ven heißem W alzgut un ter
liegen, z. B. \ \  olzstopfen zur Herstellung nahtloser Rohre, 
erlangen durch das Zusammenwirken der genannten drei 
Metalle in den angegebenen Grenzen eine sehr gesteigerte 
Lebensdauer.

Kl. 7 e, Gr. 4, Nr. 423 853, vom 1. Mai 1923; ausge
geben am 12. Januar 1926. S c h le i f e n b a u m  & S t e in 
m e tz , M a s c h in e n fa b r ik ,  in  W e id e n a u , Sieg. E in 
richtung zum  Doppeln von Blechen.

Zweckmäßig in Höhe der 
Werkssohle a befindet sich_ 
der Blechdopplertisch b m it 
den festen Anschlägen c hin
ten  und dem Seitenanschlag d. 
Der Tisch b ist durch die Ver
senkung] e unterbrochen, in 
der sich zwei Klappwände f 
in schräg aufrechter Stellung 
scharnierartig auf einem fest
stehenden Bolzen g angeord
net befinden. Mittels der auf- 
und abw ärts bewegbaren 

Stange h werden 
dieseKlappenwän. 
de f in jedem Ar
beitsgang einmal 
zusammen- undj 

wieder auseinan
dergeklappt, und 
ferner wird der 

Druckbügel i aus seiner obersten in seine tiefste Lage, 
die nur wenig höher ist als der Grund des Maulraums 
zwischen den K lappwänden f, und zurück bewegt, wobei 
er das zu faltende Blech m it in die Versenkung zieht. 
An einer der freien Seiten des Flurraum s ist eine 
ununterbrochen angetriebene Schere k zum Besäumen 
angebaut und eine Vorrichtung zum Aus-’und Einschalten 
des Antriebs der das Doppeln und F a lten  bewirkenden 
Teile f, g, h, i vorgesehen.
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Kl. 7 a, Gr. 18, Nr. 423 9^3, vom 21. März 1924; aus- den M antelraum hindurchgeführt derart, daß die Flam-
gegeben am 13. Jan u ar 1926. H e in r ic h  S t ü t in g  in  menkegel in der M ittellinie [des Eeuerraum s zusammen-
W it te n  a. d. R u h r .  Speisevorrichtung für Pilger schritt- treffen und die H aupttem peraturzone in Höhe der Einsatz-
Walzwerke. Öffnungen liegt.

Kl. 7 a , Gr. 12, Nr. 424 211, vom 15. August 1924; 
ausgegeben am 19. Januar 1926. W itk o w i tz e r  B e rg b a u -  
u n d  E is e n h ü t te n - G e w e r k s c h a f tu n d  G ü n th e r L o b -  
k o w itz  in  W itk o w i tz ,
Tschechoslowakei. Aus-

Um dem W alzdorn und W erkstück a neben der 
Vorwärtsbewegung gleichzeitig die erforderliche Drehung 
zu geben, sind Schrägwalzen b, c angeordnet, die das 
W erkstück den Arbeitswalzen zuführen.

walzen [von Luppen zu 
Rohren.

Das Walzwerk arbeitet 
kontinuierlich m it z. B. 
vier hintereinander ge
lagerten W alzenpaaren 
aa, bb, cc, dd, in deren 
zu Kalibern ausgebildeten 
Gängen der Hohlkörper 
über einen auf Zug be
anspruchten Dorn e bzw.
Dornstange f die ge
wünschte Streckung er
fährt. Die Walzen stellen 
dabei entsprechend der ge
wählten Steigerung unter 
einen Winkel ß schräg gelagerte Schrauben m it gleichem 
Gewicht und entgegengesetztem jD rehsin n dar. Je  eine 
Walze eines jeden Walzenpaares, im vorliegenden Falle 
die untere, gleitet, durch das W alzgut mitgenommen, in 
axialer R ichtung auf einer Welle g im Verhältnis der 
Tourenzahl und der Steigung des Kalibergewindes entlang.

Kl. 1 8 a , Gr. 3, Nr. 424 227, vom 22. Oktober 1924; 
ausgegeben am 18. Januar 1926. D e u ts c h -L u x e m 
b u rg is c h e  B e rg w e rk s 
u n d  H ü t t e n - A k t .  - G es. 
und 2)i|)l.»Qrtg. C a r l A u ra  s 
in  D o r tm u n d . Verfahren 
zur Einführung feinen Gutes 
in  die Schmelzzone von 
Schachtöfen mit Hilfe des 
Gebläsewindes.

Aus dem Feingutbehälter a fällt das Gut in  die An- 
saugeleitung c des Hochdruckgebläses b, von wo es in 
die Leitungen zu den einzelnen Düsen gelangt.

Kl. 241, Gr. 3, Nr. 423 966,
vom 10. Mai 1923; ausge
geben am 14. Jan u ar 1926. 
H e r m a n n  B le ib t r e u  in  
V ö lk l in g e n , Saar. Speise
vorrichtung für Brennstaub
feuerungen.

Bei seinem A u stritt aus dem 
V orratsbehälter a w ird der 
B rennstaub m ittels Nadel, 
Kolbens oder Stiftes b schnell 
aufeinander folgenden Stoß
bewegungen ausgesetzt, wobei 
die Nadel von einem Dam pf - 
oder P reßluftzylinder oder 
durch eine Nocken- oder E x
zenterwelle angetrieben wird.

Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 
424184 , vom 29. Oktober 
¿921; ausgegeben am 16. J a 
nuar 1926. F r a n z  B u rg e rs  
u n d  K a r l  K in tz in g e r  in  

G e lse n k irc h e n . Verfahren zur direkten Erzeugung von 
Stahl und schmiedbarem Eisen aus Erz.

Aus Erzen und Zuschlägen hergestellte Agglomerate 
werden in h iTem Zustande einem m it einem Schmelzraum 
verbundenen Reduktionsschacht zugeführt, der ohne Ver
wendung fester Reduktionsstoffe, z. B. Koks, lediglich von 
Reduktionsgasen durchström t wird.

Kl. 7 b, Gr. 13, Nr. 424 212, vom 4. A pril 1924; aus
gegeben am 20. Jan u a r 1926. J o s é  M e rle  in  B u e n o s  
A ire s , A r g e n t in ie n .  Verfahren zur Herstellung von 

Strängen beliebigen Quer
schnitts durch Schleuderguß.

Stränge beliebigen Quer
schnitts werden in einer um 
laufenden Form  a durch 
Schleuderguß dadurch her
gestellt, daß der W erkstoff 

vor seinem E rstarren  durch Schaufeln b gemischt und 
dann das W erkstück in der Form  selbst durch W erk
zeuge c bearbeitet wird, die je nach dem Querschnitt 
des herzustellenden W erkstücks g esta lte t sein und aus
gewechselt werden können.

Kl. 18 e, Gr. 9, Nr. 424 229, vom 15. Jan u ar 1925; 
ausgegeben am 21. Jan u a r 1926. A llg e m e in e  E l e k t r i 
c i t ä t s - G e s e l l s c h a f t  in  B e r lin .  (E rfinder: Friedrich

R einhardt in  Hennigsdorf.) Glüh
ofen m it Kohlenstaubfeuerung.

Der ganze Glühraum  ist von 
einem dampfkesselartig ausge
bildeten W asserm antel a um 
schlossen. Anschließend an  den 
G lühraum  b sind ein R auch
rohr c oder deren mehrere zum 
Ableiten der Abgase vorgesehen. 
Ferner sind zwischen den gegen
überliegenden Teilen des W asser
raum s Verbindungsrohre d ange
ordnet, die den Feuerraum  durch
queren und gleichzeitig als K ühl
roste fü r die herabfließende 
Schlacke benutzt werden kön
nen. Die B renner e sind durch

Kl. 18 a, Gr. 3, Nr. 424 228, 
vom 30. Ju li 1925; aus
gegeben am 20. Januar 
1926. V e r e in ig te  H ü t t e n 
w e rk e  B u rb a c h  - E ic h -  
D ü d e l in g e n  in  L u x e m 
b u rg  und D e u ts c h e  M a 
s c h in e n f a b r ik ,  A.-G., in 
D u is b u rg . Verfahren und 
Vorrichtung zur Einführung 
von feinkörnigen Brennstoffen 
und sonstigem Beschickungs
gut in die Schmelzzone von 
Hochöfen.
^  Das Gut fällt aus dem Be
hälter a durch die Leitung b 
in die Schnecke c, welche es 
in  den Heißwindstrom bringt.
Die Umdrehungszahl der För- 
derschnecke w ird nun derart 
gewählt, daß das Gut unter 
Aufhebung der Gegenwir
kung des Heißwinddruckes 
in die Schmelzzone gelangt, 
wobei bei sieh änderndem W inddruck die Um drehungs
zahl der Förderschnecke in Abhängigkeit von diesem en t
sprechend geändert wird.

Kl. 18 b, Gr. 4, Nr. 425 277, vom 19. März 1924; aus
gegeben am 15. Februar 1926. Amerik. P rio ritä t vom 
9.A prill923. E d w a rd  L iv in g s to n  F o r d  in Y o u n g s -  
to w n , O h io , V. St. A. Puddelverfahren.

Dem Puddelbad w ird Eisenoxyd m it künstlich ver
m indertem bzw. niedriggehaltenem Sauerstoffgehalt hin
zugefügt zwecks Erhöhung der Ausbeute.

*
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Kl. 241, Gr. 1, Nr. 424175, vom 1. Februar 1924; aus
gegeben am 19. Januar 1926. S ä c h s is c h e r  L a n d e s 

f i s k u s  (Finanzm iniste
rium), vertreten durch 
das] S ä c h s is c h e  O b e r-  
h i i t t e n a m t  in  F r e i 
b e rg  i. Sa., und $ r .^ n g .  
P a u l  R o s in  in  D r e s 
den . Kohlenstaubbrenner.

Die vom Ventilator 
kommende K ohlenstaub- 
luftleitung te ilt sich in 
zwei gleichgeformte Aeste, 

die sich wieder in einer gemeinsamen Querleitung be
gegnen, von der aus senkrecht zur Längsachse eine Reihe 
von regelbaren Brennerdüsen zum Feuerraum  abzweigen.

Kl. 10 a, Gr. 16, Nr. 424 723, vom 28. Dezember 1924; 
ausgegeben am 2. Februar 1926. M a s c h in e n fa b r ik  G. 
W o lf f  jr. in L in d e n ,  Ruhr. Koksausdrückmaschine für 
hohe Koksofenkammern.

Es werden zwei 
übereinanderlie

gende Ausdrück- 
stangen a, b ver
wendet, die unter 
Verm ittlung des 
Druckkopfes auf 
denselben Koks
kuchen zur Einw irkung gelangen, wobei die durch 
Ungleichmäßigkeiten in dem Gesam tbetrieb 'bedingten 
Unstimmigkeiten durch Einschaltung eines Äusgleich- 
getriebes innerhalb des Antriebes zwischen die beiden 
Stangen oder durch eine durch gelenkigen Anschluß des 
Druckkopfes an die Stangen bewirkte Einstellungs
möglichkeit [dieses ausgeglichen werden.

Kl. 40 a, Gr. 6, Nr. 424 765, vom 18. Dezember 1924; 
ausgegeben am 2. Februar 1926. M e ta l lb a n k  u n d  
M e ta l lu r g is c h e  G e s e l l s c h a f t , A.-G., in F r a n k f u r t
a. M. Vorrichtung zum  
Sintern oder Rösten von 
brennstoffhaltigem Erz
u. dgl. nach dem Duright- 
Lloyd- Verfahren.

Auf einem D reh
gestell d sind in  A b
ständen verte ilt zwei 
oder m ehr Sinter- oder 
R östpfannen & ange
ordnet, und in der 
D rehbahn des Gestells 
befinden sich ¡die Aufgabevorrichtung b, der Zündofen c, 
die Sinterstelle und die Abwurfstelle ebenfalls in Abständen 
v erte ilt derart, daß die Pfannen durch absatzweise Drehung 
des Gestells d ihren Platz an den vier festen Orten wechseln.

Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Mai 192 6 1).

I n  T o n n e n  z u  1000 kg.

R o h b lö c k e S t a h lg u ß D e u t s c h e s  R e ic h  
insgesam t

Thom as- 
Stahl -

B esse 
m er

s ta h l -

B asische  
S iem ens- 
M artin- 

Stahl -

Saure
Siem ens-
M artin-
Stahl-

T iege l- u. 
E lek tro-  

S tah l-

B a 
sischer

Saurer
T iege l-

und
E lek tro- 1926 1925

M ai 1926

R h ein lan d -W estfa len ........................ 362 529 333 660 6 973 3 818 5 414 2 983 646 716 023 905 489
S ieg-, Lahn-, D illgeb iet und Ober

hessen  ............................................... — 20 712 — 126 — — 20 838 27 696
S c h le s i e n ............................................... — 34 559 — \ 280 242 35 189 28 816
N ord-, O st- u. M itteldeutschland. 47 645 ( 2 )1  012 1 509 622 > 406 77 258 99 150
Land S a c h s e n ...................................... \ 43 179 32 225 J 775 383 i 36 160 35 080
Siiddeutschland u. Bayr. R h ein -

p f a lz .................................................... J 109 — , — 221 140 — 15 080 18 515

Insges. Mai 1926 ............................ 405 708 _ 468 910 7 353 * 4 830 8 325 4 370 1 0 5 2 900 548 _
d avon g esch ä tz t . . . — — 35 000 — 130 375 100 _ 35 605 —

Insges. Mai 1925 ............................ 451 193 2 228 608 527 12 588 11 715 17 865 9 776 854 _ 1 114 746
d avon gesch ä tzt . . . — — 600 — 30 100 310 — — 1 040

J a n u a r  b is  M ai 1926

R h ein la n d -W estfa len ........................ 1 721 970 1 624 792 39 725 21 900 28 184 15 793 1 953 3 454 217 4 658 572
S ieg -, Lahn-, D illgeb iet und Ober

hessen  ............................................... — 96 308 — 780 _ _ 97 088 131 583
S c h le s i e n ............................................... — 148 272 — [ 2 )1 9 3 7 1 600 1 870 152 270 166 048
N ord-, O st- u. M itteldeutsch land . — 213 547 8 128 3 743 > 2 234 348 892 490 599
Land Sachsen ................................. 163 322 1 4 829 1 797 | 187 408 188 713
Siiddeutschland u. Bayr. R h ein 

pfalz ..................................................... i 7 850 — — 952 932 — 78 091 89 372

In sges. Januar b is  M ai 1926 . . 1 926 427 _ 2 254 091 40 816 23 837 44 473 2 4 1 3 5 4 187 4 317 966
d avon  gesch ätzt . . — . — 65 000 — 250 675 500 66 425 _

In sg es. Januar b is  Mai 1925 . . 2 288 101 16 968 3 143 125 73 337 63 800 85 126 50 174 4 256 5 724 887
d avon  gesch ätzt . . — — 25 500 — 150 500 1 010 — 27 160

Kl. 241, Gr. 1, Nr. 424 1£6; vom 12. August 1922; 
ausgegeben am 21. Januar 1926. Zusatz zum Patent

397547. E le k t r ic i -  
t ä t s  - A k t.  - G es. 
v o rm . S c h u c k e r t
& Co. in N ü r n b e r g  
und jj,G ustav  P e t r i  
in  E lb e r f e ld .  Ver
einigte Bost- und 
Staubfeuerungsan läge 

mit einer hängenden 
Feuerbrücke.

Die Feuer brücke ist 
aus Form steinen zu
sammengesetzt, wel
che das Rohr a und 
die Rohre b um 
hüllen und so ge
sta lte t sind, daß sie 
einander wechselseiti g 

Zusammenhalten. Die eingebetteten Metallteile dienen 
zugleich zur Bildung von Kanälen für ein Kühlm ittel.

») N ach den E rm ittlun gen  d es V erein s D eutscher B isen - und Stah l-In d u strieller . 
*) Ohne Schlesien .
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Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke 
im Deutschen Reiche im  Mai 1 9 2 6 1).

Erzeugung in Tonnen zu 1000 kg.

S o r t e n
R heinland

und
W estfalen

t

S ieg-, Lahn-, 
D illg eb iet u. 
O berhessen

t

Schlesien

t

N o rd -, O st- 
und M itte l
deutschland

t.

Land
Sachsen

t

Süd
deutschland

t

D eu tsch es R eich  
insgesam t

1926
t

1925
t

M o n a t  M ai

H albzeug zum  A b satz
b e s t i m m t ................................. 99 398 2 083 12 468 5 006 .".23 119 478 92 364

Eisenbahnoberbauzeug. . . . 111 381 — 12 121 10 584 134 086 115 316
T r ä g e r ........................................... | 28 538 | —  | 15 062 | 4 642 | 48 242 | 76 132
S t a b e i s e n ...................................... | 152 108 | 2 832 | 8 1 8 8  | 20 593 | 12 488 | 5 041 201 250 | 251 381

B a n d e is e n ...................................... 21 030 1 l  916 — 96 23 042 36 688
W a lzd ra h t...................................... 72 765 5 5192) s. S ieg-, 

Lahn-, D ill
geb iet und 
Oberhessen  
u. Schlesien

78 284 93 085

Grobbleche (5 mm  u . darüber) 45 603 3 246 | 61 4 8 5 000 59 997 82 911
M ittelbleche (von  3 b is unter  

5 m m ) ........................................... 8 250 923 2]065 1 545 12 783 16 080
Feinbleche (von  über 1 b is 1 

unter 3 m m ) ........................ | 12 640 5 690 1 856 845 21 031 28 061
Feinbleche (v o n  über 0,32 b is  

1 m m ) ........................................... 7 167 8 060 3 698 18 92i> 29 825

Feinbleche (b is  0.32 nun) . . | 3 857 2463) | —  | — 41 0 3 2 443

W eiß bleche ...................................... | 6 920 | —  | —  | —  | — 6 920 7 489

R ö h r e n ........................................... | 40 422 | —  | 3 2 l l  | — 45 633 52 809

R ollendes Eisenbahnzeug . . | 6 948 | —  | 548 | 414 7 910 10 449

S c h m ie d e s t ü c k e ........................ | 11 285 | 446 | 1 3 1 6  | 480 13 527 16 164

Andere F ertigerzeugnisse . . | 2 882 | 618 | —  | —- | 3 500 5 135

Insgesam t: Mai 1926 . . . .  
davon g e s c h ä t z t ...................

628 815 
22 700

26 126 34 629 62 853 29 469 
22 900

14 819 
800

796 711 
46 400

—

Mai 1925 ......................................
davon g e s c h ä t z t ...................

733 658 
6 150

41 055 22 999 69 586 32 052 16 982
—

916 332 
6 150

J a n u a r  b is  M ai 1 9 2 6

H albzeug zum A bsatz 
b e s t i m m t ................................. 328 185 9 752 44 653 17 958 2 937 403 485 472 336

Eisenbahnoberbauzeug................ 602 388 —  | 47 633 64 343 714 364 618 976

Träger | 120 941 | —  | 68 325 |. 22 393 | 211 659 | 334 001
Stabeisen ' ..................................I 721 366 | 15 434 | 4 0 1 0 9  | 92 102 | 62 100 | 26 446 | 957 804 | 1 290 584

B a n d e is e n ...................................... 99 596 10 715 —  | 1 Ï77 111 488 192 807

W a lzd ra h t....................................... 375 412 25 4592) s ie h e  S ieg -, 
L ah n -, D ill
g e b ie t  und 

S ch lesien

400 871 486 815

Grobbleche (5 m m  u. darüber) 201 834 | 14 449 1 31 Î05 23 630 271 018 426 057

M ittelbleche (v o n  3 b is un ter  
5 m m )............................. ....  . . 36 611 4 761 12 969 8 811 63 152 82 747

F einbleche (v o n  über 1 b is  
unter 3 m m ) ......................... 52 298 31 850 6 485 4 592 95 225 150 861

Feinbleche (von  über 0,32 bis
40 954 33 724 — 20 052 94 730 168 240

Feinbleche (b is  0,32 m m ) . 136 74 1051*) 1 -  1 — 14 725 14 065

W eißbleche...................................... 23 364 23 364 40 355

R ö h r e n ........................................... 194 232 _  1 1 6 5 4 3  | — 210 775 287 780

Rollendes E isenbahnzeug . . 39 041 __ | 3 228 1 2 050 44 319 63 062

S c h m ie d e s t ü c k e ........................ 50 704 2 408 1 ^ 477 2 354 62 943 80 288

Andere F ertigerzeu gn isse  . . 12 551 2 829 — - 15 380 27 601

In sgesam t:
Januar b is  Mai 1926 . . . 
davon g e s c h ä t z t ...................

2 906 199 
47 300

120 924 150 499 280 891 157 119 
22 900

79 670 ’ 
800

3 695 302 
71 000

Januar b is  Mai 1925 . . . 
davon g e s c h ä t z t ....................

3 786 974
30 750

209 893 127 150 349 391 180 071 83 096
-

4 736 575 
30 750

*) N ach  den  E rm ittlun gen  d es  V erein s D eu tsch er  B i s e n -  u n d  „Stahl-Industrieller. 
2) E in sch l. Sud deutsch land .
*) Ohne S ch lesien .
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Die Ruhrkohlenförderung im Mai 1926.

Im  Monat Mai wurden im R uhrgebiet insgesamt in 
24 Arbeitstagen 8 336 680 t  oder arbeitstäglich 347 362 t  
K o h le  gefördert. In  den einzelnen Monaten des Jahres 
1926 sowie in den einzelnen Monaten des vorhergehenden 
Jahres, des ersten Nachkriegsjahres 1919 und des letzten 
Vorkriegsjahres 1913 stellte sich die Kohlenförderung 
wie folgt (die arbeitstägliche Förderung ist in K lam 
mern gesetzt):

1913 1919 1925 1926

Sch ichtdaue r unte  rtags(e  i nsch l. E in  - u . Ausf ahrt)
8 s t  b is  31. 3.
7Vo s t  vom

8 y2 st 1. b is 8. 4. 8 s t 8 s t
7 s t  s e it  9. 4.

K ohlenförderung

t t t

Januar . . 9 786 005 6 263 070 9 560 005 8 401 992
(389 493) (248 042) (378 614) (344 697)

Februar. . 9 194 112 5 430 776 8 396 950 8 060 361
(383 088) (226 282) (349 873) (335 432)

März . . . 9 181 430 6 299 591 9 047 182 8 584 369
(382 560) (242 292) (347 969) (317 939)

April . . . 9 969 569 *) 2 132 607 8 300 432 7 757 798
(383 445) i) (88 859) (345 851) (323 242)

Mai . . . 9 261 448 5 826 873 8 403 531 8 336 680
(381 915) (233 075) (336 141) (347 362)

Juni . . . 9 586 385 5 607 977 7 881 549
(383 455) (241 203) (331 855)

Ju li . . . 10 150 347 6 696 813 8 811 053
(375 939) (248 030) (326 335(

A ugust . . 9 795 236 6 518 894 8 591 371
(376 740) (250 727) (330 437)

Septem ber 9 696 397 6 580 219 8 732 962
(372 938) (253 085) (335 883)

O ktober . 9 895 090 6 945 901 9 170107
(366 484) (257 256) (339 634)

N ovem ber. 8 932 276 6 172 248 8 533 390
(385 261) (265 473) (355 558)

D ezem b er . 9 101 858 6 471 130 8 678 282
(377 279) (266 851) (356 032)

114 550 153 70 946 099 104 106 814
(379 840) (235 701) (344 297)

Die K o k s e r z e u g u n g  des Ruhrgebietes stellte sich 
im Mai 1926 auf 1 662 319 t ,  im April 1926 auf 1 630 873 t, 
im Mai 1919 auf 1 318 753 t ,  im Mai 1913 auf 2 089 123 t. 
Die tägliche Kokserzeugung betrug im Mai 1926 53 623 t, 
im April 1926 54 362 t ,  im Mai 1919 42 540 t ,  im Mai 1913 
67 391 t. Die B r i k e t t h e r s t e l l u n g  belief sich im Mai 
1926 auf 283 145 t ,  im April 1926 auf 264 556 t ,  im Mai 
1919 auf 239 383 t, im Mai 1913 auf 401 497 t. A rbeits
täglich wurden hergestellt im Mai 1926 11 798 t ,  im April 
1926 11 023 t, im Mai 1919 9575 t, im Mai 1913 16 557 t. 
Die Gesamtzahl der b e s c h ä f t ig t e n  A r b e i te r  belief 
sich Ende Mai 1926 auf 365 234 gegen 366 997 Ende 
April 1926, 377 520 Ende März 1926. Im  Monat Mai 
hat sich die Belegschaft m ithin um 1763 i vermindert. 
Die Zahl der wegen Absatzmangels eingelegten F e i e r 
s c h ic h te n  betrug im Mai 1926 85 260 (nach vorläufiger 
Berechnung), im April 1926 538 771. Der britische Berg
arbeiterstreik hat keine wesentliche Verminderung der 
Lagerbestände zur Folge gehabt. Zu Beginn des Streiks 
am 1. Mai beliefen sich die Bestände auf über 9,5 Mill. t. 
Bei den Haldenbeständen auf den Zechen ist eine Ver
minderung um rd. 500 000 t  zu verzeichnen. Außerdem 
konnten die in Eisenbahnwagen und Kähnen vorhandenen 
rd. 400 000 t  abgefahren werden.

Absatz deutscher Gaswerke an Koks und sonstigen  
Nebenerzeugnissen.

Die W ir t s c h a f t l i e h e  V e r e in ig u n g  d e u ts c h e r  
G a sw e rk e , G a s k o k s s y n d ik a t ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  
in  F r a n k f u r t  a . M., K ö ln  u n d  B e r l in ,  veröffent
licht in ihrem 22. Geschäftsbericht 1925 (vom 1. Jan u ar bis 
31. Dezember) folgende Angaben über den Absatz ihrer 
Mitgliedswerke:

1) Streikm onat.

Jahr

G a s
erzeu 
gu n g

M illio 
nen
m 3

A bsatz  an

G askoks T eer Am m oniak

t

W ert  
in  

1000 .K t

W ert  
in 

1000 M t

W ert  
in  

1000 M

1921/22
19221)
1923

1924
1925

2352
2468
2397

2823

655 713 
416 290 
518 698

658 071 
954 925

280 727 
4123 766 
1079 526 

B ill.
15 624 
20302

131 886 
94 120

100 102

97 407 
105 476

253239 
4 285 219 

490829 
B ill .

4 227 
5141

95 91? 
55 988 
60 513

64 679 
71804

44077 
462 891 
174 439 

B ill.
2 287 
21*6

Die Anzahl der der Vereinigung angehörenden Ge
sellschaftswerke stieg von 790 im Vorjahre auf 832 im 
Berichtsjahre.

Deutschlands Eisenerzeinfuhr im 1. Vierteljahr 1926.
Die E infuhr an  Eisenerzen in das Deutsche Reich 

gestaltete sich im e rsten  V iertel d. J ., verglichen mit 
dem Vorjahre und dem Jah re  1913, wie folgt:

Einfuhr

1913
t

im  1. V ierteljahr

1925 I 1926 
t  1 t

S chw eden ...................................... 876 426 1 646 785 977 775
973 465 366 793 224 124

F r a n k r e i c h ...................................... 854 598 309 594 161 041
E ls a ß - L o t h r in g e n ........................ — 5 935 200 559
L u x e m b u r g ...................................... — 128 947 49 338
A lger ien  ........................................... 133 404 151 363 44 309

22 533 — 23 070
F r a n z .-M a r o k k o ............................ — 25 026 14 259
N e u f u n d la n d .................................. 1 540 10 333 28 132
K anada ........................................... — 3 102 23 196
P oln . O b e r s c h le s ie n ................... — — 10 964

— — 2 680
82 289 4 748 15 299

N orw egen  ....................................... 74 606 9 981 5 498
— 827 —

G r ie c h e n la n d ................................. 45 953 — —
B e l g ie n ............................................... 25 099 — —
I t a l i e n ............................................... 24 — 41 0 0
N ie d e r la n d e ...................................... 3 588 — —
O esterreich-L ’n g a r n ................... 22 291 — —
B r i t i s c h - I n d ie n ............................. 16 349 — —
A m e r i k a ........................................... — 5 540 395
V ersch iedene Länder . . . . 2 158 14 231 3 754

3 134 323 2 683 205 1 788 493

Die E infuhr schwedischer Eisenerze ist gegenüber 
dem Vorjahre erheblich gesunken, ist aber noch höher 
als im Jahre  1913. Die aus Spanien und Frankreich ein
geführten Mengen gingen gegenüber 1925 und 1913 
weiter zurück. Größere Bedeutung für die deutsche Eisen
erzversorgung h a tten  noch Neufundland und Kanada, aus 
denen tro tz  der schwierigen Verschiffungsverhältnisse 
während des Frühjahres wachsende Mengen Eisenerz 
nach D eutschland eingeführt wurden.

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- 
und Eisenhüttenindustrie im frärz 19I61).

März Februar
G egenstand 1926 1926

t t

S t e in k o h le n .................................................... 1 619 741 1 543 995
425 552

K o k s ................................................................... 95 353 84 353
4 694 4 045

445 483
247 263

Rohbenzol und H om ologen . . . 1 274 1 133
Schw efelsaures A m m o n ia k ........................ 1 475 1 489

12 786 14 438
R o h e i s e n ......................................................... 24 132 19 525
GuOwaren II . Schmelzung' ................... 911 759

37 501 34 347
S t a h l g u ß ..................................................... 605 480
H albzeug zum V e r k a u f ............................. 3 151 510
Fertigerzeugnisse der W alzwerke . . 26 671 20 180
F ertigerzeu gnisse a ller  Art d er V er

feinerungsbüt r i e b e ................................. 7 668 8 049

1) N eun Monate.
1) Z. Berg-H üttenm . V. 65 (1926) S. 419 ff.
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Eisenerzförderung und Roheisengewinnung Schwedens 
im Jahre 1925.

Nach vorläufigen E rm ittlungen1) wurden im ab
gelaufenen Jah re  in Schweden 8 168 546 t  Eisenerz 
gefördert, eine Menge, die selbst die bisherige H öchst
leistung im  Jah re  1913 (7 475 571) um m ehr als 9 % 
übertrifft. Die Ursache zu dieser starken Pördersteigerung, 
die im V erhältnis zu 1924 n ich t weniger als 25,7 % 
betrug, i s t  auf die außergewöhnlich lebhafte Nachfrage 
nach den hochwertigen phosphorreichen Erzen sowohl 
der w estdeutschen E isenindustrie als auch anderer 
ausländischer Verbraucher zurückzuführen. An der 
Förderung waren die einzelnen Bezirke wie folgt beteiligt:

Zahlentafel 1. E r z f ö r d e r u n g  ( e in s c h l .  S c h l ic h )  
d e r  v e r s c h ie d e n e n  B e z irk e  in  d e n  J a h r e n

1924 u n d  1925.

B ezirk
1924 1925

t °//o t %

S t o c k h o lm ................................. 13 130 0,2 12 114 0,1
U p s a la ........................................... 46 816 0,7 30 939 0,4
Södermanland ........................ 14175 0,2 15 390 0,2
O s t g ö t la n d ................................. 7 782 0,1 21 292 0,3
Värmland ................................. 72 864 1,1 57 858 0,7
Oerebro ...................................... 302 640 4,7 249 763 3,1
V ä s tm a n la n d ............................. 227 716 3,5 276 367 3,4
K o p p a rb erg ................................. 987 422 15,2 1 365 967 16,7
G ävleborg...................................... 20 475 0,3 27 401 0,3
N o r r b o t t e n ................................. 4 806 754 74,0 6 111 455 74,8

Zusam m en 6 499 774 100,0 8 168 546 100,0

Zahlentafel 2. D ie  R o h e is e n e rz e u g u n g  n a c h  
S o r te n  in d en  J a h r e n  1923 b is  1925.

1923 1924 1925
t t t

F r isch ere i-u .P u d d elroh e isen  .
B e s s e m e r r o h e is e n ........................
T h o m a s r o h e is e n ............................
Siemens.>M artin-Roheisen . .
G ie ß e r e ir o h e ise n ............................
Gußwaren 1. Schm elzung . . .

52 977 
24 865 
24 385 

123 839 
51 728 

4 813

65 855 
37 648 
69 407 

251 003 
78 326 
11 016

5 4 1 2 0  
37 266 
57 882 

211 010 
62 694 

8 895

Zusam m en 282 607 513 255 431 967

Zahlentafel 3. D ie  R o h e is e n e rz e u g u n g  n a c h  B e 
z irk e n  in  d e n  J a h r e n  1924 u n d  1925.

Die Steigerung der Erzförderung entfiel in der 
Hauptsache auf diejenigen Teile des Landes, die für die 
Ausfuhr arbeiten. V erhältnism äßig am größten war die 
Erhöhung im Bezirk Kopparberg m it 38,3 %  und in 
Norrbotten m it 27,1 % . Bemerkenswert is t  auch, daß 
der Bezirk V ästm anland die Förderung in  Oerebro über
troffen h a t und som it die d ritte  Stelle einnim m t. Ein 
Rückgang der Förderung war außer in Oerebro auch bei 
den alten Bergbaubetrieben in Upsala und Värmland 
zu verzeichnen. Von den geförderten Eisenerzen waren
7 564 174 t  erstklassiges und  105 024 t  geringwertigeres 
Erz sowie 499 348 t  Schlich. Im  Jah re  1924 waren die 
entsprechenden Zahlen 5 967 678, 93 617 und 438 435 t. 
Der V e r k a u f s w e r t  aller gewonnenen Erze wird auf
84,3 Mill. Kr. geschätzt. fl

Die Förderung an S ee - und R a s e n e r z  betrug im 
Jahre 1925 nur 1165 t  gegen 6358 t  im Jah re  1924. Die 
B rik e tth e rs te llu n g  ging von 75 725 t  im Jah re  1924 
auf 38 979 t  in  1925 oder um  fa s t die H älfte  zurück. An 
S in te r  wurden im B erichtsjahre 144 382 t  gegen 143 964 t 
im Vorjahre erzeugt. Der W ert des im Jah re  1925 in 
Brikettform gepreßten und gerösteten Eisenerzschlicf.B 
dürfte etwa 3,4 (1924: 4,5) Mill. K r. betragen haben; 
davon entfallen rd. 2,6 Mill. K r. auf Sinter. VM

Die E i s e n i n d u s t r i e  zeigte im Jah re  1925 ein 
ganz anderes Bild als dio Eisenerzförderung. Die seit 
mehreren Jah ren  anhaltende schwierige Lage verschärfte 
äich zeitweilig noch, so daß die R o h e is e n e r z e u g u n g  
von 513 255 t  im Jah re  1924 auf 431 967 t  im  abgelaufenen 
Jahre oder um  15,8 %  zurückging und  nur noch etwa 
59 % der Erzeugung im  Jah re  1913 ausm achte. Be
zeichnend fü r die Lage is t  es, daß höchstens 60 %  der 
brauchbaren Hochöfen des Landes w ährend des Jahres 
1925 längere oder kürzere Zeit in B etrieb waren, und zwar 
an rd. 15 700 Tagen gegen 19 700 Tage im Jah re  1924. 
Getrennt nach den einzelnen Sorten wurden die in  Zahlen
tafel 2 wiedergegebenen Mengen Roheisen hergestellt.

Die Verteilung der Roheisenerzeugung auf die 
verschiedenen Provinzen geht aus Zahlentafel 3 hervor, 
die zeigt, daß die R oheisenherstellung im V erhältnis 
zu dem Jah re  1924 in  fa st säm tlichen Landesteilen 
zurückgegangen is t ,  m it Ausnahm e von Södermanland, 
das dank seiner Koksroheisenherstellung seine Erzeugung 
um 25,6 %  erhöhen konnte.

Der V e r k a u f s w e r t  der Roheisenerzeugung im 
Jahre 1925 wird auf rd. 44,7 Mill. Kr. geschätzt. Bei der 
Herstellung von E is e n l e g ie r u n g e n  war im Jah re  1925

Provinz
1924 1925

t % t 0//o

S t o c k h o l m ................................. 11 489 2,2 8 167 1,9
23 220 4,5 12 885 3,0

Söderm anland ....................... 35 254 6,9 44 288 10,3
O s t g ö t la n d ................................. 10 008 1,9 4 450 1,0
J ö n k ö p in g ................................. 1 369 0,3 1 082 0,2
K r o n o b e r g ................................. — — 98 0,0
K a l m a r ...................................... — — — —
A elvsborg ................................. 16 136 3,1 16 860 3,9
Värm land ................................. 52 087 10,2 4 1429 9,6
O e r e b r o ..................................... 80 433 15,7 73 734 17,1
V ä s t m a n la n d ............................ 83 639 16,3 53 122 12,3
K o p p a rb erg ................................. 107 697 21,0 95 420 22,1
G ävleb org ..................................... 75 423 14,7 76 388 17,7
V ä s tc r m o r r la r d ....................... — — — —
N o r r b o t t e n ................................. 16 500 3,2 4 044 0,9

Zusam m en 513 255 100,0 431 967 100,0

Kom m ersiella M eddelanden 13 (1926) S. 493/6.

eine starke Erhöhung (30 bis 35 %) zu verzeichnen. 
Die Gießereien ha tten  einen Rückgang aufzuweisen. 
Walzwerkserzeugnisse blieben der Menge nach fast un
verändert. Die Förderung anderer als Eisenerze is t  etwas 
gestiegen. So betrug die Z in k erzfö rd eru n g  im  Jah re  
1925 511831 gegen 47 6911 im Jahre  1924, die S eh w efe l- 
k iesförderung  ergab 69 873 t  gegenüber 66 353 t  im Vor
jahre. Die S t e in k o h le n f ö r d e r u n g  is t  auf Grund 
der zusammentreffenden ungünstigen Verhältnisse auf 
263 879 t  gegen 437 856 t  im Jah re  1924 zurückgegangen.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
im .Vai 1926.

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten S taaten 
nahm  in s g e s a m t  im Monat Mai gegenüber dem Vor
m onat etwas zu, obwohl die a r b e i t s t ä g l i c h e  Erzeugung 
einen Rückgang um rd. 2 % zu verzeichnen hatte . Die 
Zahl der im Betrieb befindlichen Hochöfen nahm  um
8 ab. Insgesam t waren im Berichtsm onat 229 von 376 
vorhandenen Hochöfen oder 60,9 %  in Betrieb. Im  ein
zelnen stellte sich die Roheisenerzeugung, verglichen m it
der des Vormonats, wie folgt1): A p ril Mai

1926 1926
( t  zu 1000 kg)

1. G esam terzeu g u n g .................  3 493 826*) 3 535 802
darunter Ferrom angan und
S p ie g e le is e n ..........................
A rbeitstägl. Erzeugung . .

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

3. Zahl der Hochöfen . . . .
davon im F e u e r .................

Die S ta h le r z e u g u n g  blieb im B erichtsm onat um
4,3 %  hinter der Erzeugung des Monats April zurück; 
sie entsprach einer Jahreserzeugung von rd. 48 Mill. t  
und betrug etwa 84 %  der Leistungsfähigkeit der Werke. 
Nach den Berichten der dem „Am erican Iron  and Steel 
In s titu te “ angeschlossenen Gesellschaften, die 94,5 %  
der gesamten amerikanischen Rohstahlerzeugung v e r
tre ten , wurden im Mai 1926 von diesen Gesellschaften 
3 788 098 t  R ohstahl hergestellt gegen 3 959 478 t  im 
Vormonat. E ie Gesamterzeugung der Vereinigten 
S taaten  ist auf 4 008 461 t  zu schätzen, gegen 4 189 924 t  
im Vormonat. Die arbeit3tägliche Leistung betrug bei 
26 A rbeitstagen (wie im Vormonat) 154 172 t  gegen 
161 151 t im Vormonat.

i j l r o n  Trade Rev. 78 (1926) S. 1470.
2) Berichtigte Zahl.

31 684 
116 461“)

2 702 047*) 
376 
237

30 641 
114 058

2 729 994 
376 
229
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Im  Mai 1926, verglichen m it den vorhergehenden 
und den einzelnen Monaten des Jahres 1925, wurden 
folgende Mengen Stahl erzeugt1):

D em ,,A m er ica n Iro n  and S teel
In s titu te “ angesch lossene G-e- Q-eschätzte Leistun g
sellsch aften  (94,5 % d e r  R oh - säm tlicher Stahlwerks

stah lerzeugung) gesellschaften
1925 1926 1925 1926

(in  t  zu 1000 kg)

Januar 4 028 139 3 984 948 4 265 741 4 216 877
Februar 3 603 772 3 650 161 3 816 343 3 862 604
März 4 028 097 4 309 366 4 265 696 4 560 176
April 3 441 902 3 959 478 3 644 924 4 189 924
Mai 3 .317 878 3 788 098 3 513 585 4 008 461
Juni 3 076 878 —• 3 258 369 —
Juli 2 962 261 — 3 136 991 —
August 3 285 048 — 3 478 819 —
September 3 351 123 — 3 548 790 —
Oktober 3 735 005 — 3 955 316 —■
November 3 748 830 — 3 969 956 —
Dezember 3 814 441 — 4 039 437 —

J) Iron Trade Rev. 78 (1926) S. 1528.

Zu Anfang des Monats Jun i zeigte das Stahlgeschäft 
hinsichtlich der neuhereinkommenden Aufträge eine 
Besserung. E ie H altung der Käufer und Verkäuferkreise 
ist zuversichtlicher, und man hegt die Hoffnung, daß sich 
im 3. V ierteljahr der Geschäftsgang weiter günstig ge
sta lten  werde. Gleichzeitig erfolgte jedoch eine mäßige 
Herabsetzung in  dem Beschäftigungsgrad der Walzwerkp, 
die im D urchschnitt m it 75 %  ihrer Leistungsfähig
keit beschäftigt sind. I 'a s  Roheisengeschäft ist lebhafter 
geworden, wobei aber die Preise weiter zur Schwäche 
neigten. Käufe der Eisenbahngesellschaften an Aus
rüstungen und gesteigerte Nachfrage nach Eisenbahnzeug 
waren die H auptm erkm ale am Markte für Fertigerzeug
nisse. Die W eißblecherzeugung im laufenden ersten 
H albjahr w ird eine neue Höchstziffer erreichen. Der' 
A uftragseingang in Feinblechen belebt sich. Die E in f u h r  
an Eisen und Stahl betrug im April 125 000 t ,  darunter 
55 000 t  Roheisen, wovon 15 000 t  auf England und
13 000 t  auf D eutschland entfallen. E ie  A u s f u h r  
erreichte 194 000 t. Das Handelsm inisterium  verfügte 
im Mai für die E infuhr von Eisen und Stahl aus Deutsch
land einen Zollzuschlag.

W irtschaftliche Rundschau.
Die Krise der Eisenindustrie.

Bericht über die Mitgliederversammlung des Vereins 
Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller in Hamburg 

am 11. Juni 1926.

In  seiner B e g r ü ß u n g s a n s p r a c h e  gedachte der 
Vorsitzende, Ju s tiz ra t ©. I). W ilh e lm  M e y e r,
zunächst der großen w irtschaftlichen Bedeutung des 
Tagungsortes Ham burg und knüpfte daran W orte des 
Gedenkens an den Großm eister der deutschen Politik  
und W irtschaft, an dessen Grabe der Verein am nächsten 
Tage bei seinem -Besuch in F riedrichsruh einen Kranz 
niederlegen wolle, zum Zeichen der lebendigen Hoffnung, 
daß unserem daniederliegenden Vaterlande recht bald 
wieder die F reiheit zurückgegeben werden möge. Zu 
fordern sei aber n ich t nur F reiheit nach außen, sondern 
auch Freiheit im Innern, und im Namen dieser Freiheit 
legte der Redner gegen den Rückfall in die m itte la lter
lichen Polizeistaatsverfahren Verwahrung ein, die zu 
den bekannten Haussuchungen bei hervorragenden 
Führern der deutschen W irtschaft auf Grund leerer 
Vermutungen geführt haben. Ju s tiz ra t Meyer sprach 
alsdann von der bitterernsten  W irtschaftslage. Die 
deutsche Eisenindustrie sei noch m itten in der Krise; 
diese könne nur durch eine gemeinsame E inheitsfront, 
durch Vertrauens- und verständnisvolles Zusammen
stehen der Eisenerzeugung und -Verarbeitung über
wunden werden. Aus gegensätzlichen Auffassungen seien 
gemeinsame Verhandlungen und offene Aussprachen der 
beste und kürzeste Weg zum Ziele.

Auf die Leistungen des Vereins im vergangenen 
Jahre  warf der Vorsitzende einen eingehenderen R ück
blick. In  der Z o ll-  u n d  H a n d e l s v e r t r a g s p o l i t ik  
habe die „kleine“ Zolltarifrevision die W ünsche der 
E isenindustrie nur in geringem Maße erfüllt, und selbst 
das wenige hier Erreichte, wie die Zollerhöhungen für 
Bandeisen, D rah t und Röhren, sei durch Zugeständnisse 
in H andelsverträgen wieder abgebröckelt. Die endgültige 
Regelung des Zolltarifs und der Handelsverträge werde 
dieselbe freundschaftliche Zusamm enarbeit der erzeugen
den und verarbeitenden Industrie  erfordern wie die 
kleine Zollnovelle. Durch den Zusatzvertrag m it Oester
reich sei unsere E delstahlindustrie endlich in den p rak
tischen Besitz eines wenn auch sehr niedrigen Zollschutzes 
gekommen. Die Verhandlungen m it Frankreich würden 
durch den Niedergang der Frankenw ährung sowie durch 
das mangelnde Entgegenkommen Frankreichs s ta rk  
behindert, und  auch die privatw irtschaftlichen V erstän
digungsverhandlungen der beiden E isenindustrien hä tten  
den H andelsvertrag bisher nicht zu fördern verm ocht. 
Verwahrung sei einzulegen gegen die E inführung von 
Znschlagszöllen in den Vereinigten Staaten, die einen

V erstoß gegen die M eistbegünstigung bedeuten und zei
gen, daß sich die am erikanische Zollverwaltung über die 
Belieferung der Eisen verarbeitenden Industrie  für Aus
fuhrzwecke zu W eltm arktpreisen im Irrtu m  befinde. 
Nach innen stellte  der Redner die unerträgliche Belastung 
der R eichsbahn durch die R eparationen fest, die wirk
same Tariferleichterungen verhindere. W eiter betonte 
Ju s tiz ra t Meyer die notwendige Milderung der sozialen 
L asten; auch die Sozialpolitik habe ihre Grenze an der 
T ragfähigkeit der W irtschaft. U nter den Maßnahmen 
der Selbsthilfe, die für die E isenindustrie an erster Stelle 
und vor der S taatshilfe  stehen, wurden neben der R atio 
nalisierung der E isenw irtschaft auch die auf eine Ordnung 
des inneren wie des W elteisenm arktes abzielenden Be
strebungen erw ähnt, um die E rschütterungen zu mildern 
und nach Möglichkeit zu beseitigen, denen die Eisen
industrie  imm er wieder ausgesetzt sei. Auf diesem Wege 
hoffe m an zu einer gedeihlichen W eiterentwicklung der 
deutschen E isenindustrie in ihrer Gesam theit und zu 
einer stetigen Beschäftigung der m it ih r durch Schicksals
gemeinschaft verbundenen A rbeiterschaft zu gelangen.

Alsdann schilderte der H auptgeschäftsführer des 
Vereins, Dr. J. W. R e ic h e r t ,  M. d. R ., Berlin, in 
eingehendem, durch Schaubilder erläu terten  Vortrage 

Die Entwicklung der Krise in der Eisenindustrie.
Der Redner wies zunächst auf die ansehnliche Zu
nahm e der W eltgewinnung und des W eltverbraucbs 
an Eisen und Stahl hin, den er für das Ja h r  1925 auf 
100 Millionen t  schätzt. Auch die Zukunft dürfte infolge 
wachsender Industrialisierung eine Steigerung der Eisen
aufnahm efähigkeit der W elt m it sich bringen. Allerdings 
is t Europas Roheisengewinnung seit 1913 um 10 Millio
nen t  gesunken und seine Rohstahlgewinnung erst neuer
dings wieder auf den V arkriegsstand gekommen, während 
Nordam erika in seiner Roheisengewinnung keine E in
buße und in seiner Stahlerzeugung sogar eine starke 
Steigerung zu verzeichnen und dam it die europäische 
Leistung überflügelt ha t. Bei einer Jahresleistung von 
über 50 Millionen t  is t es geradezu unbegreiflich, daß die 
Vereinigten S taaten  von Am erika in W iderspruch zu 
der Deutschland zugesicherten Meistbegünstigung der 
bescheidenen E infuhr deutscher Eisen- und Stahl
erzeugnisse, die nur etwa ein halbes Prozent der amerika
nischen Erzeugung erreicht, hohe Zollzuschläge aufer
legen wollen. W enn die E isenindustrie der an der Aus
fuhr beteiligten E isenverarbeitung W eltm arktpreise 
gew ährt, so erhalten diese Gewerbezweige nichts anderes 
als eine Gleichstellung m it denjenigen Auslandswett- 
bewerbern, die von Frankreich und Belgien Eisen be
ziehen.
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Noch e rb itte rte r  als der W ettlauf zwischen Amerika 
und E uropa is t  der Kam pf der europäischen Eisenländer 
untereinander, insbesondere die Bekämpfung der deu t
schen Stellung, wie sie aus einer Gegenüberstellung der 
monatlichen R ohstahlgewinnung der einzelnen europäi
schen Länder von Jan u a r 1924 bis A pril 1926 m it dem 
M onatsdurchschnitt von 1913 (Abb. 1) hervorgeht.

Die E isenkrise in D eutschland 
wird vor allem dadurch gekenn
zeichnet, daß die ^gegenwärtige 
Leistungsfähigkeit h in ter derjenigen 
der Vorkriegszeit innerhalb des alten, 
größeren D eutschen Reiches kaum 
zurückbleibt, daß aber die deutsche 
Gewinnung an Roheisen 1925 nur 
auf 53 %  und die an R ohstah l nur 
auf 65 %  der Vorkriegsleistung ge
standen ha t. Aehnlich ungünstig 
liegen die Verhältnisse in E ng
land, während Inflationsländer wie 
Frankreich und Belgien-Luxemburg 
auf dem besten Wege sind, ihre Lei
stungsfähigkeit voll auszunutzen.
Die Börsenstimm ung s te h t in auf
fallendem W iderspruch zur W irt
schaftsnot, deren H auptm erkm al 
mangelnde Ergiebigkeit is t. Zwar is t 
die Außenhandelsbilanz der E isen
industrie n ich t sch lech t; selbst un ter 
Einrechnung der Ausgabeposten für 
den E infuhrüberschuß von Erzen,
Schrott u. dgl. is t  die Handelsbilanz 
der Eisen schaffenden Industrie  ak 
tiv. Aber die Gesam tbilanz läß t 
außergewöhnlich viel zu wünschen 
übrig. Der W irtschaft günstige U m 
stände, wie Verbilligung der Zins
sätze, Vermehrung des Geldumlaufs 
und Erleichterung des K red its, w ur
den bisher in ihrer W irkung gehem m t 
und von anderen ungünstigen E in 
flüssen üb ertro ffen , insbesondere 
von der Schwächung der in ländi
schen K aufkraft, vom Verlust großer 
Abnehmer im In- und Auslande, 
von der Vergrößerung des franzö
sischen und des belgischen W ett
bewerbs, von der Erhöhung der 
ausländischen Einfuhrzölle, vom 
Franken verfall, von den englischen 
Arbeiterunruhen usw.

Der Eisen- und Stahlverbrauch 
Deutschlands s tand  1913 auf der 
Höhe von 17 Millionen t ,  im letzten  
K alenderjahr dagegen nur auf 13 Mil
lionen t. Leider is t  die Aufnahm e
fähigkeit des In landsm ark tes tro tz  
einer starken E isen verarbeitenden 
Industrie  im  Laufe dieses Jahres 
weiter zurückgegangen, ein Zeichen 
dafür, daß die verarbeitende In 
dustrie immer m ehr von der K rise e r
griffen wird, un ter der schon lange 
Landwirtschaft, Bergbau und E isen 
industrie leiden. An dieser gefähr
lichen Entw icklung änd ert die T atsache n ichts, daß die 
Ausfuhr sowohl an Großeisenerzeugnissen als auch an 
Fertigwaren in der Zunahm e begriffen ist.

Seit 1925 zeigen die In landsm ärk te  aller großen 
europäischen E isenländer eine erhebliche Verschlechte
rung. Deshalb is t  es begreiflich, daß sich fa st überall ein 
Bedürfnis nach größerer A usfuhr zeigt.

Die Abb. 2 b ring t eine Fülle auf den ersten  Blick 
verwirrender Linien, die auf die großen Schwankungen 
im Ausfuhrgeschäft zurückzuführen sind. An erstei 
Stelle im W elteisenhandel s te h t heute Frankreich, dessen 
Ausfuhrmengen von Anfang 1924 bis Ende 1925 von 
200 000 bis 400 000 t  m onatlich gestiegen sind, sich also

XXV. 40

in zwei Jah ren  verdoppelt und gegen 1913 verachtfacht 
haben. Einer Gesam tausfuhr von 2,6 Millionen t  im 
Jahre  1924 stand eine solche von 3,5 Millionen im Jahre
1925 gegenüber. Die belgisch-luxemburgische Ausfuhr 
war m it 3,2 Millionen t  im Jahre  1924 noch um über
0,5 Millionen t  größer als die französische; 1925 erreichte 
sie nur 3 Millionen. Die englische Ausfuhr bezifferte sich

im Jah re  1924 auf etwa 3,5 Millionen t  und im Jah re  1925 
auf 3,3 Millionen t. Alle drei erwähnten Länder waren 
also der deutschen Ausfuhr weit überlegen und auf dem 
W eltm arkt führend geworden. Deutschland, das im 
Jah re  1913 an Großeisenerzeugnissen allein 5,5 Millionen t  
ausgeführt h a t, konnte im Jah re  1924, un ter den Nach
wirkungen des Ruhrkampfes, es noch nicht einm al auf
1 Million t  Ausfuhr bringen. Es erhöhte diese Menge im 
folgenden Jah re  auf 2 1/2 Millionen t  und brachte es in den 
ersten vier M onaten des Jahres 1926 auf 1% Million t. 
Die deutsche Ausfuhr an Großeisenerzeugnissen m u ß  
notgedrungen gesteigert werden, wenn weitere B etriebs
stillegungen vermieden werden sollen. Hier liegt ein
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erheblicher U nterschied zwischen der deutschen und der 
französischen und belgischen Ausfuhr insofern, als jen 
seits der Grenze die Betriebsleistungen immer m ehr 
erhöht werden, um  m öglichst viele gewinnbringende 
Auslandsaufträge zu erhalten, während in Deutschland 
selbst eine steigende Ausfuhr die wünschenswerte und 
gewinnbringende Belebung der E isenindustrie vorerst 
n ich t ermöglicht. Es besteh t ferner ein U nterschied 
insofern, als in den Inflationsländern Frankreich und

Belgien selbst bei schlechten Ausfuhrpreisen die gold
wertigen Valuten bei ih rer Um rechnung in Papierfranken 
immer noch gute Erlöse abwerfen, während die A usfuhr
erlöse bei deutschen Lieferungen m it dem zunehmenden 
Frankenverfall imm er ungünstiger auskommen. So sind 
die Absatzbedingungen für deutsches Eisen auf den Aus
landsm ärkten imm er schlechter geworden; denn der 
Frankensturz, der se it dem F rü h jah r 1924 zu einer W ert
minderung des Franken von 26 auf 13 und 12 Pfennig 
geführt ha t, h a t nahezu ingleichemMaße die Eisen preise m it 
sich in die Tiefe gerissen. Trotz einer W eltteuerung von 
etwa 50 %  stehen die W eltm arktpreise für E isen und 
Stahl fo b  europäische Seehäfen m eist auf Friedenspreis 
oder schon tiefer. Von niedrigen Inflationslöhnen,

Inflationssteuern, Inflationsfrachten usw. begünstigt, 
h a t der W ettbew erb der französischen und belgischen 
E isenindustrien  die durch die allgemeine Teuerung n o t
wendige Preishöhe längst untergraben. Da die Inflation 
in F rankreich und Belgien n ich t unterbunden wird, und 
da auch die? Berechnung der Selbstkosten, der Löhne, 
Steuern, F rach ten  usw. n ich t in  Gold, sondern in' Papier
franken erfolgt, dauert das Dumping auf dem Welt- und 
dem deutschen In landsm ark t an, wie Abb. 3 zeigt 

Die alten  deutschen Eisenzölle, die bei 
der Annahme der sogenannten kleinen 
Tarifnovelle 1925 keine Erhöhung er
fahren haben, sind nicht ausreichend, 
das Valutadum ping vom deutschen 
M arkt fernzuhalten. Diese Staatshilfe 
versagt.

Deshalb wird nach K räften die 
Selbsthilfe innerhalb der Eisenindustrie 
betrieben. H a t auch in den H ütten
betrieben der Aus- und Neubau von An
lagen nie geruht, so werden seit Jahren 
doch besondere Rationalisierungsan- 
strengungen gem acht, um auf der Höhe 
der Technik und Organisation zu bleiben. 
Die nach dem Versailler Verlust der in 
Lothringen und Luxemburg geschaffe
nen Konzernbetriebe eingeleitete soge
nannte  vertikale Konzentrationsbewe
gung h a t in den beiden letzten Jahren 
h in ter den Gedanken der horizontalen 
Verbindung und Verständigung zu
rück tre ten  müssen. Die in der Vor
kriegszeit [erfolgreich durchgeführte 
Gründung von Verkaufsverbänden ist 
im Jah re  1924, als das Ende der zoll
freien Eiseneinfuhrkontingente nahe 
war, wieder aufgenommen worden. Die 
Syndikate um fassen gegenwärtig mehr 
Eisenerzeugnisse als in der Vorkriegs
zeit, aber ihrer Betätigung sind heute 
viel engere Schranken gesetzt als 
früher. Vor allem bedroht die K artell
verordnung die nationalen und in ter
nationalen Zusammenschlüsse. Aber 
auch die W ährungszerrüttung, nam ent
lich in  den W ettbewerbsländern, läßt es 
weder zu einerO rdnuns deslnlands- noch 
des W eltm arktes kommen, insbesondere 
n ich t zu der lebensnotwendigen stetigen 
Preisgestaltung. Deswegen spielen dieBe- 
mühungen, die Selbstkosten der Eisen
industrie  zu senken und so die W irt
schaftlichkeit herzustellen, eine bedeu
tende Rolle. Im  Vergleich zum Jahre 
1913 stehen gegenwärtig — von zahlrei
chen billigeren Abschlüssen abgesehen 
— die offiziellen Verbandsinlandspreise 
nur etwa 20 %  höher, während die all-* 
gemeine Teuerung auf 40 %  berechnet 
wird. Dabei geht in der Eisenindustrie 
die Lohnerhöhung über die Teuerung 
hinaus, von der M ehrbelastung durch 
andere Selbstkostenpunkte wie Steuern, 
soziale Beiträge, Frachten , Zinsen, 

V erteuerung der R ohstoffe usw. ganz zu schweigen. 
Die gegenwärtige deutsche Frachtbelastung ist mindestens 
zwei- bis dreimal so hoch wie in den westlichen Inflations
ländern. Der Frankenverfall verm indert die Frachtbe
lastung für den W ettbewerb im m er m ehr, während der 
Dawesplan die unum gänglich nötige Senkung der deut
schen Frachtenlage um 25 bis 30 %  verhindert. Mit 
solchen Verschiebungen im europäischen W ettbewerb 
h a tte  der Dawesplan zweifellos nicht gerechnet.

T rotz aller äußeren und inneren Schwierigkeiten 
m achen eine Anzahl großer Unternehm ungen unter 
Opferung ihrer Selbständigkeit m it Hilfe eines engeren 
Zusammenschlusses weitere Versuche, die verlcrenge- 
gangene W irtschaftlichkeit wieder herzustellen. Das ist

A b bildung 2 . A usfuhr von  G ro ß eisen erzeu g n issen  aus den  w ic h tig s ten  E isen lä n d ern .
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nach der im  Jah re  1914 vorgenomm enen U m stellung der 
Eisenindustrie auf den Kriegsbedarf, nach ih rer W ieder
umstellung auf den Friedensfuß, nach ihrer Einstellung 
auf die In flationsw irtschaft und jj, Zwangswirtschaft, 
ferner auf den R uhrkam pf, die W ährungsfestigung und 
schließlich auf die neuen Verbände innerhalb von zwölf 
Jahren die siebente Um stellung. Die E isenindustrie h a t 
es also wahrlich an tiefgreifenden opfervollen Maßnahmen 
der Selbsthilfe n ich t fehlen lassen. N un is t  es Sache der 
Regierung und Parlam ente, eine W irtschafts-, Handels-, 
Steuer-, Finanz-, Sozial- und V erkehrspolitik zu treiben, 
die der Festigung der E isenw irtschaft und der gesamten 
Volkswirtschaft n ich t hinderlich is t, 
sondern ih r dient.

Zum Schluß sprach der ste llvertre
tende Vorsitzende, R u d o lf  B lo h m ,
Hamburg, über

Schiffbau und Schiffahrt.
D eutschlands Uebersee-Schiffahrt 

und Schiffbau sind durch den Krieg 
um Jahrzehnte  zurückgeworfen wor
den. W ährend D eutschland 1914 m it 
5,1 Millionen Br. Reg. t  10% %  des 
W eltschiffsraums [besaß, h a t es sich 
jetzt e rs t wieder auf 2,9 Millionen 
Br. Reg. t  entsprechend 5 %  des 
jetzigen W eltschiffsraum s hinaufge
arbeitet. W enn auch der G esam tver
kehr in deutschen Häfen im Jah re  1925 
um 22 %  größer war als im  Jah re  
1913, so is t  doch der W arenverkehr um 
20 % gesunken, so daß die Ausnutzung 
des Schiffsraum s n ich t einm al 2/3 der 
Vorkriegsausnutzung gleichkom m t. Der 
Anteil der deutschen Flagge am Schiffs
verkehr in  deutschen Häfen, der vor 
dem Kriege 63 %  b e tru g , is t  je tz t 
wieder auf 39 %  gestiegen.

Schon in diesen Zahlen kom m t 
zum Ausdruck, gegen welch über
mächtigen W ettbew erb Deutschland 
jetzt auf den W eltm eeren zu kämpfen 
hat. In  e rster Linie nehm en die Ver
einigten S taaten  von Am erika eine 
ganz andere Stellung ein als vor dem 
Kriege. D am als 'b e tru g  ih r A nteil an 
dem W eltschiffsraum  13% % , w äh
rend er je tz t auf^ 26%  %  gestie
gen ist. Der H au p tte il davon is t  in 
Händen einer Staatsbehörde, näm lich 
des Shipp:ng Board, dem fast unbe
schränkte M ittel zur Verfügung stehen, 
um seine Fehlbeträge zudeeken. W eiter 
haben Ita lien  — dieses [besonders 
stark —, Jap an , Spanien und  F ra n k 
reich U nterstü tzungspolitik  getrieben, 
und in England, dem  nach wie vor 
ersten schiffahrttre ibenden Lande der 
Welt, haben die Reedereien Post- 
U nterstützungen in  erheblicher Höhe 
erhalten, und  ebenfalls m it S taa ts
hilfe sind etw a 700 000 t  Schiffsraum  neu erbaut 
worden.

In  D eutschland is t  dagegen keine U nterstü tzung 
an die Reedereien gezahlt worden. Nach der Ablieferung 
der H andelsflotte infolge des Versailler Vertrages haben die 
deutschen Reeder eine E ntschädigung erhalten, welche 
ihnen ermöglichte, etw a */j des abgelieferten Schiffsraum s 
zu ersetzen. Im  Jah re  1925 is t  den Reedereien erm öglicht 
worden, aus dem m it 50M illionenausgestatteten  Seeschiffs
erneuerungsfonds D arlehen zu erhalten , m it deien Hilfe 
natürlich auch nu r ein B ruchteil der noch fehlenden 
Schiffe e rb au t werden kann. M it einer außerordentlich 
vorsichtigen F inanzpolitik  waren die deutschen Reede
reien darauf bedacht, sich innerlich zu stärken und  sich 
erst einm al wieder das W erkzeug zu schaffen, m it dem der 
Betrieb einigerm aßen w irtschaftlich g esta lte t werden kann.

Sehr viel trüber sieht das Bild in der deutschen 
Schiffbauindustrie aus. Die Leistungsfähigkeit der 
W erften is t  30 bis 50 %  größer als vor dem Kriege. Der 
Kriegsschiffbau, der etwa x/3 ihrer Beschäftigung aus
m achte, is t  fortgefallen, so daß die deutschen W erften 
in der G esam theit heute wohl höchstens zu 1/6 ihrer 
Leistungsfähigkeit beschäftigt sind. Die K risis geht 
über alle schiffbautreibenden Länder, und auch in 
England sieht es n ich t viel besser aus als in Deutschland, 
t, k W enn also auch das Bild für die deutschen Reede
reien n ich t rosig und für die deutschen W erften ganz 
außerordentlich trübe aussieht, so wäre es doch das Ver

kehrteste, was geschehen könnte, wenn Deutschland je tz t 
zu einer U nterstützungispolitik schreiten  würde, noch 
dazu in  einem Z eitpunkt, in welchem in den übrigen 
Ländern, z. B. in England, eine Abkehr von einer solchen 
Politik  bemerkbar wird. Es is t  seit dem letzten  Jahre  
versucht worden, die kritische Lage einzelner W erften 
durch Gewährung um fangreicher K redite  oder Darlehen 
zu bessern. E in  solcher Weg is t  w irtschaftlich ungesund, 
denn er bedeutet die U nterstü tzung der aus irgendwelchen 
Gründen n ic h t ' W ettbewerbsfähigen auf K osten  der 
übrigen und drück t dam it die Leistungshöhe herunter. 
E r bedeutet keine Förderung, sondern eine Schwächung 
der W irtschaftlichkeit, weil er das? Streben e rtö te t. 
E r fü h r t zur Verstaatlichung und zur Sozialisierung und 
m acht aus den Männern der W irtschaft S taatsrentner. 
Ueberschüsse aus Steuern m üssen zur Erm äßigung der
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Steuersätze verw andt werden und der G esam theit der 
im internationalen  W ettbewerb schwer vorbelasteten d eu t
schen W irtschaft zugute kommen. Sie dürfen aber n ich t 
willkürlich an einzelne verte ilt werden.

Gerade im Schiffbau is t  die S taatsw irtschaft unan
gebracht, weil jedes Schiff seine ganz besondere E igenart 
h a t. Man kann Schiffe nicht wie Massengüter, Kohle 
oder Eisen, hersteilen oder verkaufen, und daher is t  auch 
der im vorigen Jah re  aufgetauchte Gedanke einer Dach- 
Gesellschaft oder eines Trustes der deutschen Schiffs
w erften abwegig; er is t  gerade im Schiffbau am allerwe
nigsten durchführbar, denn die Gleichförmigkeit im 
Schiffbau is t  unmöglich und fü h rt zum Niedergang der 
Schiffbaukunst, als welche der Schiffbau allein betrieben 
werden kann. Der T rust aber bedeutet leider in jeder 
Industrie  eine starke Ausschaltung des Sondereinflusses, 
der persönlichen Einfühlung und dam it eine Annäherung 
an S taatsw irtschaft und Sozialismus.

W enn sich in Deutschland eine eigene Schiffbau
industrie  erhalten soll, so kann sie nur im Kam pf gegen 
die Einm ischung des Staates bestehen. Das Einsickern 
des Staates in die Schiffbauindustrie, das m it dem 
Einbringen der ehemals Kaiserlichen W erften in die 
Deutschen Werke begonnen h a t und je tz t m it Hilfe der 
dem S taat so überreichlich zur Verfügung stehenden 
M ittel fortgesetzt und nachhaltiger betrieben wird, kann 
nur dazu führen, daß die deutsche Schiffbauindustrie 
ihre internationale Bedeutung verliert und in der Form 
einzelner in  staatlicher H and befindlicher W erften m it 
Hilfe staatlicher Zuschüsse ein Dasein von lediglich 
örtlicher Bedeutung fris te t. Nur angestrengteste T ätig 
keit und w irtschaftliche Unabhängigkeit der U nterneh
mungen kann die deutsche Schiffbauindustrie vor diesem 
Schicksal bewahren.

* *
*

In  Verfolg der Vorträge wurden folgende E n t s c h l i e 
ß u n g e n  gegen die H a u s s u c h u n g e n  bei W irtschafts

führern undgegen die a m e r ik a n i s c h e n  Z o llz u s c h lä g e  
auf Eisenerzeugnisse gefaßt:

„Die M itgliederversammlung des Vereins Deutscher 
Eisen- und Stahl-Industrieller erhebt lebhaften Einspruch 
gegen das Vorgehen der Berliner Polizeibehörde, auf deren 
Veranlassung am 12. Mai d. J . bei führenden Männern 
der deutschen W irtschaft Haussuchungen und Beschlag
nahm ungen vorgenommen worden sind. Das Vorgehen 
dieser Behörde en tbehrt jeden Rechtsgrundes und bedeu
te t  eine Verletzung der durch die Verfassung verbürgten 
Rechte der persönlichen Freiheit. Es schädigt das An
sehen unserer W irtschaftsführer und stö rt die im In te r
esse des W iederaufbaues der deutschen W irtschaft n o t
wendige vertrauensvolle Zusam m enarbeit zwischen U n
ternehm ern und Arbeitnehmern. Es untergräbt das 
Vertrauen zur neuen Regierungsform und den veran t
wortlichen Beamten, sowie das Vertrauen des Auslandes 
zur deutschen W irtschaft und ihren Führern  und zur 
Rechtssicherheit in Deutschland. Den zu Unrecht Ver
dächtigten und Verfolgten muß volle Genugtuung ge
geben werden. Von den zuständigen Stellen werden Vor
kehrungen gefordert, die derartige unerhörte R echtsver
letzungen in Zukunft unmöglich m achen.“

„D er Verein Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller 
hat m it Befremden von der Verordnung der Regierung 
der Vereinigten Staaten von Amerika Kenntnis genommen, 
nach der von der E infuhr deutscher Eisen- und Stahl
erzeugnisse Zuschlagzölle erhoben werden sollen. Diese 
Verordnung, die sich einseitig gegen D eutschland rich tet, 
verstößt gegen den Grundsatz der im deutsch-amerika- 
nischen Handelsverträge festgelegten Meistbegünstigung. 
Sie geht außerdem  von falschen Voraussetzungen aus: 
Bei der Ausfuhr von Roheisen, Halbzeug und W alzwerks- 
erzeugnissen w ird eine Ausfuhrvergütung überhaupt 
nicht gewährt. F ü r die Ausfuhr von Fertigerzeugnissen 
wird der deutschen Eisen verarbeitenden Industrie  das 
Eisen lediglich zu W eltm arktpreisen zur Verfügung 
gestellt. Daher kann auch hier von einer Exportpräm ie 
keine Rede sein. Die Lieferung des Eisens zu W eltm ark t
preisen bezweckt nur die Gleichstellung der deutschen

Eisenverarbeitung m it derjenigen des wettbewerbenden 
Auslands. Mithin fehlt der amerikanischen Verordnung 
die Rechtsgrundlage. Das amerikanische Gerechtig
keitsgefühl sollte nicht dulden, daß ohne Rechtsgrund der 
ehrliche deutsche H andel gehemmt wird. Der Verein 
Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller b itte t die 
Reichsregierung, auf die Aufhebung der Verordnung 
hinzuw irken.“

Des weiteren wurde eine Zustimmungskundgebung für 
die Studentenschaft in H a n n o v e r  in ihrem  Kampfe für 
die W ürde der Technischen Hochschule angenommen.

Der Tagung schlossen sieb Besichtigungen des 
neuen K reuzers „E m den“ , der W erft Blohm & Voß 
sowie der Vulkanwerft und endlich ein Ausflug nach 
Friedrichsruh zum Besuche von Schloß und G rabstätte 
des F ürsten  Bism arck an.

Vom Roheisenm arkt. —- Der R o h e is e n -V e rb a n d  
h a t den Verkauf für den Monat J u l i  d. J . zu u n v e r ä n 
d e r te n  Preisen aufgenommen; auch die Zahlungs
bedingungen haben keine Aenderung erfahren.

A ktiengesellschaft Ilseder H ütte, Großilsede. — In
den ersten M onaten des Jahres 1925 waren die Absatz
verhältnisse so günstig, daß die Anlagen voll beschäftigt 
waren. D er Absatz ließ aber bald nach und stockte 
schließlich m ehr und mehr. D er Betrieb m ußte einge
schränkt und außerdem  gegen Ende des Jahres viele 
Feierschichten eingelegt werden. Trotzdem  wuchsen die 
Bestände an Fertigerzeugnissen gegen Ende des Jahres 
in einer Weise an, daß sich dies durch die Festlegung 
flüssiger M ittel unangenehm  bem erkbar machte. Es 
wurden erzeugt etwa 460 000 t  Roheisen gleich 286 783 t  
für den Hochofentag. Im  Vorjahre betrug die Erzeugung 
362 000 t  oder 263 656 t  für den Hochofentag. Die Walz
werke h a tten  eine Erzeugung von 379 9 6 8 1 gegen299382 t  
im Jahre  1924. Einschließlich des eigenen Verbrauches 
gelangten zur Versendung an W alzwerkserzeugnissen 
364 186 t ,  an Phosphatm ehl 123 378 t  und an Erzeug
nissen der Nebengewinnung bei der Kokerei 8624 t  gegen 
328 057, 108 016 und 7751 t  im Jah re  1924.

Durch V erm ittlung der D arm städ ter und National
bank, Kom m anditgesellschaft auf Aktien in Berlin, wurde 
im laufenden Geschäftsjahr von der N ational C ity Comp, 
in New York eine A n le ih e  von im ganzen 10 000 000 $ 
aufgenommen, von denen vorläufig 7 500 000 $ ausge
geben sind. Die Anleihe dient in erster Linie zur Ab
deckung der Schulden und zur Verstärkung der Be
triebsm ittel, sodann auch zur Herstellung von Anlagen, 
um die Betriebe zu verbessern und zu verbilligen. Größere 
Neuanlagen zu m achen ist vorerst nicht beabsichtigt.

An Steuern m ußte die Ilseder H ü tte  m it den Tochter
gesellschaften im Jahre  1925 3848572,74 M oder 99,70 % 
des zur Ausschüttung gelangenden Gewinnes, an sozialen 
Lasten 3 763 773,61 M, gleich 97,50 %  des Gewinnes be
zahlen. Die Belastung der Gesellschaft m it Tochter
gesellschaften aus dem Dawes-Gutachten ist auf 
20 531 960 M festgesetzt worden; der in diesem Jahre 
darauf zu zahlende B etrag m acht rd . 564 630 M, aus. — 
Nach der Gewinn- und Verlustrechnung ste llt sich der 
R o h g e w in n  im abgelaufenen Jah re  auf 7 381 794,66 M. 
An Abschreibungen sind 3 338 136 M verrechnet, so 
daß ein R e in g e w in n  von 4 043 658,66 M verbleibt. 
H iervon werden 128 396,46 M, zu Gewinnanteilen und 
Vergütungen verwendet, 3 860 445 M Gewinn (6 %  auf 
64 000 000 .11 S tam m aktien =  3 840 000 M , 5’% auf 
Vorzugsaktien für 1923 und 1924 = ’13 630 Jl und 5 % rauf 
Vorzugsaktien für 1925 =  6815 .M>) ausgeteilt und 
54 817,20 .# auf neue R echnung vorgetragen.

Linke -  Hofmann -  Lauchhammer, Aktiengesellschaft, 
Berlin. —  Das Ja h r  1924/25 stand  im Zeichen der allge
meinen W irtschaftskrise, die in ihrer Auswirkung auf die 
W erke noch verschärft wurde durch das fast völlige Aus
bleiben der Bestellungen der Deutschen Roichsbahn. 
Um die W erk stä tten  für E isenbahnfahrzeugbau nicht 
zum Erliegen zu bringen, m ußten zunächst Aufträge aus
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geführt werden, für die die erzielbaren Preise außer Ver
hältnis zu den durch die viel zu hohen Steuern, F rachten  
und sozialen Abgaben belasteten Gestehungskosten 
waren. E rst in  der zweiten H älfte  des Geschäftsjahres 
gelang es, eine Reihe von A uslandsaufträgen auf dem 
Gebiete des Personenwagen- und Lokomotivbaues zu 
einigermaßen befriedigenden Preisen hereinzunehm en; 
diese Aufträge werden erst im Geschäftsjahr 1925/26 
zur Auslieferung gelangen. Die Werke haben im Be
richtsjahre einen Gesam tum satz von 443 604 t  bzw.
89 827 997 R.-.ft erzielt, wovon auf das Ausland 45 779 t  
bzw. 22 087 686 R.-.W entfallen. Entsprechend der 
größeren Auftragsm enge, die insbesondere die Verfeine
rungswerke im Sommer und H erbst des Jahres 1925 aus 
dem Auslande hereingenommen haben, betrug der Auf
tragsbestand der LHL-W erke am 30. Septem ber 1925 
54 375 815 R.-JC. D avon entfallen auf nicht erledigte 
Auslandsaufträge 27 371 579 R.-.K. Am Ende des Be
richtsjahres beschäftigte das U nternehm en 17 465 A r
beiter und Angestellte.

Die A bteilung für W agenbau in Breslau h a t Aufträge 
für die südafrikanischen Bahnen, für die Aegyptische 
Staatsbahn und  fü r verschiedene brasilianische B ahn
verwaltungen übernomm en. Die A bteilung für W agenbau 
in Köln beschäftigte sich hauptsächlich m it dem Bau von 
Straßenbahnwagen und  Triebwagen. Die Abteilung für 
Lokomotivbau in Breslau übernahm  einen großen Auftrag 
für die brasilianische Regierung und führte  größere 
Lieferungen für Rum änien, Griechenland und Aegypten 
aus. — Die erste 400pferdjge Diesel-Lentz-Lokomotive 
wurde im B erichtsjahr vollendet und m acht gegenwärtig 
erfolgreiche Probefahrten. Das Füllnerw erk war mit 
Lieferungen von Papierherstellungsm aschinen für das 
In- und A usland gut beschäftigt.

Die H üttenbetriebe und der dam it zusammen
hängende B raunkohlenbergbau haben im Berichtsjahre 
unter Berücksichtigung der schwierigen w irtschaftlichen 
Verhältnisse eine verhältnism äßig befriedigende E n t
wicklung genommen. Die Braunkohlengewinnung und 
die Briketterzeugung konnten gesteigert und die Ge
stehungskosten durch weitere Mechanisierung verbilligt 
werden. Das K raftw erk, das nicht nur die Betriebe in 
Lauchhammer, G röditz und Riesa, sondern auch eine 
große Anzahl von S täd ten  bzw. O rtschaften im Freistaat 
und in der Provinz Sachsen m it Strom versorgt, steigerte 
seine Leistungsfähigkeit und erzeugte 114 687 100 kW st. 
Der Ausbau der Eisengießerei Lauchham m er wurde voll
endet und bei erhöhter Leistung eine \  erm inderung der 
Erzeugungskosten erreicht. Gießerei und Emaillierwerk 
waren im B erichtsjahre gut beschäftigt. Die E isenbau
werkstätten Lauchham m er konnten umfangreiche Auf
träge auf Brücken und Eisenhochbauten und maschinelle 
Einrichtungen für die B raunkohlenindustrie ausführen. 
Im Werk Gröditz war die R adsatzfabrik  infolge Aus
bleibens der Aufträge der Deutschen Reichsbahn nur 
schwach beschäftigt. Das W erk Gröditz ist an dem neu
gegründeten F ittingsverband  m it 10 %  des In lands
bedarfs, an der D eutschen R adsatzgem einschaft m it 
10 Anteilen =  9,6 % , an  der Deutschen R adreifen
gemeinschaft m it 10,7 A nteilen =  9,4 %  und am Verband 
Deutscher Gußrohrwerke m it etw a 5 °/0 beteiligt.

Mit dem W erk Gröditz und dem Stahl- und W alz
werk Riesa t r a t  das U nternehm en folgenden Verbänden 
bei: m it  e in er  B e te ilig u n g

v o n

R ohstahlgem einschaft...........................503 431 t  =  3,3 /0
A-Produkten-Verband (Abt. Form 

eisen) .................................................  50 000 t  =  4,8 /o
S ta b e ise n v e rb a n d ...............................  178 020 t =  5,0
G robb lech v erb an d ...............................  78 568 t  =  4,9 „
R ö h re n v e rb a n d .................................... 76 000 t  == 5,5 /0

Aus Gründen der R ationalisierung wurde das S tah l
werk Torgau stillgelegt und  die Erzeugung dieses Werkes 
auf die W erke Gröditz und Riesa verteilt.

Seit der Beteiligung der Berichtsgesellschaft an  der 
Oberschlesischen E isenindustrie, Aktien-Gesellschaft, für 
Bergbau und  H ü tten  betrieb  wurde eine Zusam m en
fassung der nach der Grenzziehung bei Deutschland v er

bliebenen oberschlesischen Eisenhüttenw erke angestrebt, 
durch die eine Verbilligung der Erzeugung und dadurch 
eine W iederaufrichtung der durch den unglücklichen 
Friedensschluß in ihren Grundfesten erschütterten  
Eisenindustrie an  der Ostgrenze möglich gemacht werden 
sollte. Durch Beschluß der H auptversam m lungen der 
Oberschlesischen E isenindustrie, A.-G., und der Linke- 
Hof mann-Lauchhamm er - A.-G. vom 25. September 1925 
wurde deshalb die Vereinigung dieser beiden Gesell
schaften beschlossen, die inzwischen durchgeführt worden 
ist. Von den W erken der Berichtsgesellschaft werden den 
neugegründeten „V e r e in ig t  enO b e r s c h  le s is c h e n H ü t-  
t e n w e r k e n ,  A. - G.“ angeschlossen: die Ju lienhütte  in 
Bobrek, die Drahtwerke in  Gleiwitz und die H erm inen
hü tte  in  Laband, während in  den Besitz des U nter
nehmens übergehen: das Königshulder W erk, der E rz 
bergwerksbesitz in Elbingerode und B rotterode, die Be
teiligungen bei der Preußengrube, Aktiengesellschaft, bei 
der Gewerkschaft Steinkohlenwerk Vereinigte Glückhilf- 
Friedenshoffnung, bei der Rhenania Vereinigte Em aillier
werke, Aktien-Gesellschaft, und eine Reihe anderer Be
teiligungen.

Im  Wege freundschaftlicher Auseinandersetzung ist 
die gemeinschaftliche Bearbeitung von Eisenkonstruk
tionsprojekten, K ranen usw., die das B erichtsunterneh
men m it der Rheinischen Metallwaaren- und Maschinen
fabrik in Form  der „Lauchham mer-Rheinm etall-Aktien- 
gesellschaft“ betrieben hatte , wieder aufgehoben worden. 
Zur Sicherung der Erz- und Roheisenbasis des S tah l
werks in  Riesa wurden 75 %  der Kuxe des Erzbergwerks 
Grube Louise in  Niederohmen in Hessen und die H älfte 
des K apitals der Siegener Eisenindustrie, A.-G., der das 
Hochofenwerk Köln-Müsen und das Erzbergwerk S tah l
berg gehört, erworben. Des weiteren wurde die Ver
schmelzung m it der E isenbahnm aterial-Leihanstalt, Ak
tiengesellschaft, beschlossen.

Mit Rücksicht auf die Angliederung der Ober
schlesischen E isenindustrie, A.-G., und der Eisenbahn
m aterial-Leihanstalt, A.-G., wurde das A k t i e n k a p i t a l
um 10 Mill. R.-JC auf 70 Mill. R.-JC e rh ö h t .

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einen R o h -  
g e w in n  von 10 276 275,73 M aus. Nach Abzug von 
157 922,87 M Versicherungen, 3 051 022,45 M. Steuern 
und öffentlichen Abgaben, 1 976 106,47 X  W ohlfahrts
lasten, 3 175 407,58 X  Zinsen und 1 805 236,05 M A b
schreibungen verbleibt ein R e in g e w in n  von 110580,31 Md, 
der auf neue Rechnung vorgetragen wird.

Aktiengesellschaft der Eisen- und Stahlwerke vor
mals Georg Fischer, Schaffhausen, Schweiz. —  Großer 
W ohnungsbedarf und Geldflüssigkeit in einer Reihe von 
Ländern bew irkten im Jahre  1925 eine lebhafte B au
tä tig k e it und förderten die Nachfrage nach W eichguß
fittings. A lte und neue Absatzgebiete auf dem Festlande 
und in  Uebersee wurden aufnahmefähiger. Die allge
meine Entw icklung hat auch das Stahlform gußgeschäft 
vorteilhaft beeinflußt. Der gesamte gute Beschäftigungs
grad erlaubte eine w irtschaftliche Ausnützung aller Be
triebe und eine Vermehrung der A rbeitskräfte. Mit 
dauernder Aufm erksam keit wurden neue technische P ro 
bleme für die rationellste Erzeugung gestellt und gelöst. 
Eine sorgfältig ausgebaute und entw ickelte Verkaufs 
Organisation in  allen Ländern, die vollkommenste tech 
nische Leistungsfähigkeit sowie hochwertige Erzeugnisse 
lassen tro tz  der heute wieder weniger guten W irtschafts
lage die Zukunft günstig beurteilen. — Die Gewinn- 
und Verlustrechnung schließt m it einem R o h g e w in n  
von 11 521 244,98 F r. und nach Abzug aller Unkosten 
und Abschreibungen m it einem R e in g e w in n  von 
3 045 763,84 F r. ab. H iervon wurden 100 000 F r. der 
Sonderrücklage und 150 000 F r. der Angestellten-Ruhe- 
gehaltskasse zugewiesen, 300 000 F r. für W ohlfahrts
zwecke gestiftet, 151 352,30 Fr. satzungsmäßige Gewinn
anteile an  den Verw altungsrat gezahlt, 1 800 000 F r. 
Gewinn (9 %  gegen 8 % i. V.) ausgeteilt und 544 411,54 F r. 
auf neue Rechnung vorgetragen.

Die M a s c h in e n f a b r ik  R a u s c h e n b a c h ,  A.-G., 
h a tte  im Berichtsjahr ebenfalls eine Belebung der Ge



862 Stahl und Eisen. Wirtschaftliche Rundschau. 46. Jahrg. Nr. 25.

Erträgnisse deutscher Hüttenwerke und Maschinenfabriken im Geschäftsjahre 1925.
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B erlin-K arlsruher Ind u strie-  
W erke, A k tien gese llsch aft  
B erlin . (1 .1 . 25 b is3 1 .12.25) 30 000 000 2 708 199 2 085 049 623 150 623 150

D ü sseld orfer M aschinenbau- 
A ctien -G ese llsch aft vorm . 
J . L osen h au sen , D u sse l
dorf. (1 .1 . 25 b is 3 1 .1 2 . 25)

a) 1 500 000
b) 10 000 452 110 442 749 9 361 9 361

F e lten  & G uilleaum e Carls- 
w erk, A ctien -G ese llsch aft, 
K öln-M ülh eim . (1. 1. 25 
b is  31 . 12. 2 5 ) ................... 60 000 000 16 351 609 12 273 610 4 077 999 193 455 52 174 3 600 000 6 232 370

H ein ,L eh m a n n & C o .,A k tien -  
gese llsch .,B er lin -R e in ick en 
dorf. (1. 1 . 25  b is  3 1 .1 2 .2 5 ) 4 200 000 2 111 443 2 075 231 36 212 5 189 31 023

Norddeutsche H ü tte , A k tien -  
gesellsch ., Brem en-O slebs
hausen. (1. 1. 25 b is  
31. 12. 25) i ............................ 9 000 000 13 2 6  583 1 253 466 73 117 73 117

O renstein & K op p el, A k tien -  
g esellsch a ft,B er lin . (1 .1 .2 5  
b is  31. 12. 2 5 ) ....................

a) 36 000 000
b) 480 000 3 190 412 2 427 380 763 032 763 032

Preußcngrube, A k tien g ese ll
sch aft, M iechow itz O .-S. 
(1. 1. 25 b is  31. 12. 25) . 12 000 000 490 248 484 399 5 849 5 849

Schenck und L iebe-H arkort, 
A k tien -G esellsch aft,D ü ssel
dorf. (1 .1 . 25 b is  31. 12. 25) 1 500 000 421 294 470 143

Verlust 
48 849 -

Verlust1 
48 849

S ieg en  - S olin ger G ußstah l-  
A k tien  - V ere in , S olingen  
(1 . 1. 25 b is  31. 1 2 . 25)

a)10 0 0 0 0 0 0
b) 157 500 2 607 010 2 581 421 15 589

a ) —
b ) 10 950 4 639

Stelläw erk - A k tien g ese ll
schaft, vorm als W ilisch  
& Co., H om berg, N ied er 
rhein. ( 1 .1 .2 5 b is3 1 .1 2 .2 5 ) 4 000 000 223 212 204 422 18 790 18 790

S te ttin er  O ham otte-Fabrik, 
A k tien-G esellschaft, vorm . 
D id ier, S te ttin . (1. 1. 25 
b is  31. 12. 25) . ,  . . .

a) 14 400 000
b) 215 000 367 042 279 491 87 551 4 377

a ) —
b) 12 900 6 70 274

W estfa lia-D innendahl, A .-G ., 
Bochum . (1. 1. 25 b is  
31. 12. 25) . . . . . .

a) 3 200 000
b) 5 000 1 5 9 4  315 156 8  460 25 855 - _ _ 25 855

1) W ird aus der R ücklage g ed eck t.

schäfte zu verzeichnen. Das E is e n b e r g w e r k  G o n z en  
m ußte unter außergewöhnlich schwierigen Verhältnissen 
arbeiten. Ungünstige F rachten  erschwerten einen w irk
samen W ettbewerb m it den überseeischen E rzen; zudem 
beeinträchtigte der Tiefstand der deutschen E isenindu
strie die Absatzmöglichkeiten. Eine weitgehende E in 
schränkung des Erzabbaues wurde zur Notwendigkeit.

Aktiengesellschaft vorm. Skodawerke in Pilsen. —
Im  Jahre  1925 konnte tro tz  sm kender W eltm arktpreise 
die Höhe des Umsatzes e rhalten  und sogar eine erhöhte 
Zahl von A rbeitern und Beam ten beschäftigt werden. 
Zum Ausbau des Erzeugungsprogramm s wurde den bis
herigen W erken die F irm a Laurin & E lem ent, A.-G., 
M otorfahrzeugfabrik in Jungbunzlau, angegliedert. Be
sondere Aufmerksamkeit wurde der Entw icklung der 
elektrotechnischen Fabrik  gewidmet; m it der Erzeugung 
elektrischer Lokomotiven wurde begonnen. Bie übrigen 
Erzeugungsabteilungen haben sich zufriedenstellend en t
wickelt. Die Unternehm ungen, an denen die Gesellschaft 
beteiligt ist, wurden im vergangenen Jahre  um die Ge
sellschaft „K ablo, Aktien-Kabel- und E rah tseilfabrik“ 
in Kladno verm ehrt. — Die E rtragrechnung ergab einen 
R o h g e w in n  von 213 030 665,23 Ke und einen Rein
gewinn von 35579 733,76 Kc. Hiervon wurden 5000000 Kc 
zur Verwendung für die Angestellten zurückgestellt,
2 485 120,63 Kc satzungsmäßige Anteile an den Ver
w altungsrat gezahlt, 27 500 000 Kc Gewinn (13s/ t%  
gegen 12,5 %  i. V.) ausgeteilt und 594 613,13 Kc auf 
neue Rechnung vorgetragen.

Berg- und H üttenw erks-G esellschaft, Brünn. — Die
ungünstige W irtschaftslage zu Ende des Jahres 1924 hat 
auch während des Jahres 1925 angehalten. Besonders

die Kohlenpreise gingen infolge des zunehmenden W ett
bewerbs s ta rk  zurück. W enn auch die Lage auf dem 
Eisenm arkte einen ähnlichen Verlauf genommen hat und 
sich insbesondere in der zweiten H älfte  des Jahres durch 
das scharfe Valuta-Dum ping Frankreichs und Belgiens 
immer m ehr verschlechterte, so kam  dem Unternehmen 
doch hier der U m stand sehr zustatten , daß sich die Lage 
der tschechoslowakischen W irtschaft selbst erheblich 
gebessert hat und infolgedessen auch der heimische 
E isenverbrauch eine wesentliche Belebung erfahren hat, 
so daß die H ü tten  besser beschäftigt werden konnten als 
im Jah re  zuvor. So zeigt sich auch bei der Betrachtung 
der folgenden Erzeugungszahlen ein Abfall in der Förde
rung der Gruben und eine Steigerung in der Erzeugung 
der H üttenw erke.

.
G e g e n s t a n d

E r z e u g u n g  i n  t

1025 1924

K o h l e ............................
K oks ............................
R o h e is e n .......................
R o h s t a h l .......................
W a lz z e u g .......................
Fertigerzeugnisse. , .

2 772 300 
603 842 
281 945 
263 272 
220 953 

62 716

3 001 900 
717 102 
257 006 
247 693 
199 578 

61 522

Der Abschluß weist einschließlich 879 345,57 Kc 
V ortrag einen Betriebsüberschuß von 109 004 417,47 Kc 
aus. Die allgemeinen Unkosten erforderten 15 446 280,10 
Kc., Zinsen usw. 1 432 327,22 Kc, Steuern und Gebühren
14 395 512,96 Kc, W ohlfahrtsbeiträge 34 195 758,33 Kc 
und Abschreibungen 18 998 920,76 K c, so daß ein R  e i n - 
g e w i n n  von 24 535 618,10 Kc verblieb. Hiervon
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wurden 1 000 000 Ke der R ücklage und 2 500 000 Ke 
A rbeiterwohlfahrtseinrichtungen zugewiesen, 1 615 627,25 
Kc Gewinnanteile an  den Aufsichtsrat gezahlt, 
18 400 000 Kc Gewinn (2 3 %  wie i. V.) ausgeteilt und 
1 019 990,85 Kc auf neue Rechnung vorgetragen. Das 
A k t i e n k a p i t a l  wurde um 20 Mill. Kc auf 100 Mill.Kc 
e r h ö h t .

Krainische Industrie-G esellschaft, Ljubljana. — Im
Geschäftsjahre 1924/25 wurden 25 741 t  Siemens-Martin- 
Stahl erzeugt und auf Fertigerzeugnisse verarbeitet. Der 
Absatz an  .Eisenwaren war schleppend, so daß längere 
Zeit auf Lager gearbeitet werden m ußte. Auch das W erk 
in Feistritz  w ar schlecht beschäftigt und gezwungen, 
Feierschichten einzulegen, weil die Ausfuhrmöglichkeit 
zu gering war. L ie E lektrodenfabrik in  L obrava dagegen 
war w ährend des ganzen Jahres voll beschäftigt bei 
allerdings stetig  sinkenden Preisen. —  Die Bilanz schließt 
mit einem Verlust von 79 020,92 Din. Nach Berück
sichtigung des Vortrages vom Vorjahre in  der Höhe von 
135 069,02 L in . ergibt sich ein Ueberschuß von 56 048,10 
Bin., der auf neue Rechnung vorgetragen wird.

Buchbesprechungen.
Graetz, Leo, Dr., o. ö. Professor an der U niversität München: 

A lte  V o r s te l lu n g e n  und n e u e  T a t s a c h e n  d e r  
P h y s ik . Drei Vorlesungen. Mit 11 Abb. Leipzig: 

^A kadem ische Verlagsgesellschaft m. b. H. 1925. (3 Bl., 
120 S.) 8». 3,50 R .-JH.

Das kleine Buch en thä lt drei Vorlesungen: Stoffe oder 
Bewegungen; die Energiequanten, die Theorie des Lichtes, 
der Aether; Energie und Trägheit, A rbeit und W irkung, 
Elementargesetze und  S ta tistik . Im  besonderen ste llt der 
Schluß der d ritte n  Vorlesung den Zustand der Physik um 
1900 ihrem heutigen Z ustand gegenüber.

In  einer Zeit, in  deren Zug es liegt, von der Wissen
schaft einen möglichst ausgiebigen Gebrauch für die Zwecke 
der W irtschaft zu machen, wird man jedes-Mittel begrüßen, 
die Beziehungen zwischen Eisenhüttenkufide und Physik 
zu klären. Das Graetzsche, auch dem Nichtphysiker 
größtenteils voll verständliche Buch is t  hierzu geeignet. 
Dem E isenhüttenm ann, der die Physik m it Recht mit 
technisch-wirtschaftlichen Absichten betrachtet, zeigt es 
vor allem, daß der heutige hauptsächliche Aufgabenkreis 
der Physik in  ihrem  eigenen Bereiche entstanden is t  und 
in keiner Verbindung m it technischen Aufgaben steht. 
Wenn der Leser außerdem  einen deutlichen E indruck von 
der Unsicherheit des augenblicklichen Zustandes der 
theoretischen Verarbeitung der physikalischen Erfahrungs
tatsachen erhält, so is t  zu bedenken, daß sie sich auf einen 
Grad der Tiefe des Verstehens der Naturvorgänge bezieht, 
in die die große Zahl der physikalischen Einzelfragen m it 
technischer Bedeutung n ich t hinabreicht.

Im  Zusammenhange m it der G ra e tz se h en  Schrift 
sei auf die kleine A rbeit von A n to n  L a m p a  „D ie Physik 
in der K ultu r“1) hingewiesen, die ebenfalls in  ausgezeich
neter Weise dem allgemeinen physikalischen Verständnis 
besonders des N ichtphysikers dient. Hermann Schmidt.

Handbuch der A r b e i t s m e th o d e n  in  dei a n o r g a n is c h e n  
C hem ie. Gegründet von A rthur S tä h le r .  Fortgeführt 
von E r ic h  T ie d e ,  a. o. Professor an  der U niversität 
Berlin, und F r i e d r ic h  R ic h t e r ,  R edakteur bei der 
Deutschen Chemischen Gesellschaft. Berlin u. Leipzig: 
W alter de G ruyter & Co. 8°.

Bd. 4, H älfte 2: Ausgewählte K apitel der präparativen 
Chemie. (Mit 62 Abb.) 1926. (X  S., S. 315/572.) 
14,50 R .- ii .

Das vorliegende Teilstück des Handbuches schließt 
nicht nur diesen Band, sondern das ganze W erk ab ; es 
enthält deshalb sowohl ein Verfasserverzeichnis dieses 
Bandes als auch das Gesamtverzeichnis über den In h a lt des 
ganzen Werkes (S. 497 bis 572). Der Umfang des H alb
bandes is t wesentlich geringer als bei den ändern H alb
bänden, er um faßt an  T ext n u r die Seiten 315 bis 488;

l ) München: Georg D. W. Callwey 1925. (84 S.) 8°.
1 R.-.ii. (K unstw art-B ücherei. Bd. 29.)

auch inhaltlich schließt er nur lose a n  den ändern H alb
band an, er behandelt: Therm itreaktionen, Darstellung 
phosphoreszierender Stoffe, Mineralsynthese, K ristall
züchtung und Stoffe größter Reinheit. Auch dieser Band 
wendet sich in  der H auptsache an den wissenschaftlich 
arbeitenden Chemiker; doch können gelegentlich auch für 
den H üttenm ann gerade die Zusammenstellungen über die 
Therm itreaktionen, die Verfahren der Mineralsynthese und 
der K ristallzüchtung m it dem Anhang „metallische E in 
kristalle“ sehr willkommen sein. L iteraturangaben und 
Apparatskizzen sind reichlich vorhanden, die Bearbeitung 
ist von anerkannten Fachleuten besorgt. Als Nachschlage
werk leistet das Handbuch, wie durch die früheren Bände 
bereits bewiesen, bei wissenschaftlichen Experim ental
arbeiten vielfach gute Dienste. B. Neumann.

Maschinenbauer, Der praktische. E in Lehrbuch für Lehr
linge und Gehilfen, ein Naehschlagebuch für den Meister. 
Hrsg. von Stpl.^Qng. H. W in k e l. Berlin: Julius 
Springer. 8°.

Bd. 3. M a s c h in e n le h re :  K r a f tm a s c h in e n ,  
E l e k t r o t e c h n i k ,  W e r k s ta t t f ö r d e r w e s e n .  Bearb. 
von H . F r e y ,  W. G ru h l  und R. H ä n c h e n . Mit 
390 Textfig. 1925. (V III, 316 S.) Geb. 12 R .-J l.

Der d ritte  Band schließt sich den ersten beiden Bänden 
in gerader Linie an. Es kann daher auf das früher an dieser 
Stelle1) über diese Bände Gesagte sinngemäß verwiesen 
werden. E in Vergleich m it dem der gleichen Absicht 
dienenden W erk von H. B a l t r u s c h a t 2) läß t erkennen, 
wie verschieden die einzelnen Fachleute über den Umfang 
und die Tiefe der Stoffdarbietung für den Lehrling denken. 
W oher Berufs- und W erkschulen die Zeit zur Stoffbehand
lung nehmen sollen, is t nicht ersichtlich. So dürfte sich 
die E rteilung „hochwertigen Fachunterrichtes“ (Vor
w ort S. IV) jedenfalls n icht auswirken. W ir vermissen die 
Behandlung der „B etriebsfragen“ (In- und Außerbe
triebsetzung, W artung, Störungen). Die Beschreibung der 
W irkungsweise von Maschinen braucht der K onstrukteur 
auch, ersetzt aber dem Betriebsm ann n ich t die „B etriebs
fragen“ . Am besten scheint uns dieser Band dem P ra k ti
kanten zu dienen. Hans Daiber.

Kreditsicherung, Die, im i n t e r n a t i o n a l e n  H a n d e l s 
v e r k e h r .  Im  Aufträge des Hansa-Bundes für Gewerbe, 
Handel und Industrie, Abteilung für ausländisches 
Recht, hrsg. von den Rechtsanwälten Ju s tiz ra t Dr. 
Rudolf S c h a u e r ,  Berlin, [und] Dr. Hellm ut R o s t ,  
Berlin. Berlin (SW 68): O tto Stollberg, Verlag für 
Politik  und W irtschaft, 1926. (176 S.) 8°. Geb. 5 H .-Jl 

Dieses Buch is t fü r den Kaufm ann wie für den Ju risten  
ein wertvolles H ilfsm ittel, um sich gegen die Gefahren der 
K reditgebung im  internationalen Handelsverkehr zu 
sichern. Der W ert des Buches ergibt sich einm al daraus, 
daß die Sicherungsformen, die sowohl das deutsche als 
auch das ausländische Recht kennt, in  einer auch für den 
N ichtfachm ann verständlichen Form  dargestellt werden. 
Besondere Beachtung wurde der Sicherungsübereignung 
und dem Registerpfande gewidmet, ein U m stand, der m it 
R ücksicht auf die Bestrebungen, diese E inrichtung auch 
in  das deutsche R echt einzuführen, vor allem für den 
R echtspolitiker von W ert ist. Behandelt werden ins
besondere Sicherung an der auf K red it gewährten Leistung 
durch Eigentum svorbehalt, Vorzugsrecht des unbezahlten 
Verkäufers, Verfolgungsrecht im  Konkurse, gesetzliche 
Pfand- und Zurückbehaltungsrechte, Pfandrecht, Mobiliar- 
Hypotheken, Sicherungsübereignung und  A btretung, 
B ürgschaft und  das R echt der Anfechtung außerhalb des 
Konkurses und  im  Konkurse. F ü r die Praxis is t vorzugs
weise w ertvoll die Beigabe von Vordrucken für die w ichtig
sten A rten  von Sicherungsverträgen. Man kann nur 
wünschen, daß dieses Buch die von den Herausgebern im 
Vorwort erhoffte Verbreitung findet, dam it die in  Aussicht 
gestellte zweite erw eiterte Auflage auch die je tz t noch 
n icht behandelten, insbesondere die überseeischen Länder 
berücksichtigen kann. Dr. M . Weüenstein.

,, i) St. u. E. 44 (1924) S. 1036; 41 (1921) S. 640.
'-) Fachkunde für M etallarbeiter. 3 Tie. K öln: 

M. DuM ont-Schauberg 1921.
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Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .  

August B ender *i*.
Am 13. Mai 1926 beschloß Dr. August B e n d e r , ein 

M itbegründer des Vereins deutscher E isenhüttenleute 
und Veteran der Eisen- und der Zem entindustrie, sein 
arbeits- und erfolgreiches Leben. Geborenam  16. April 1847 
in Weinheim a. d. Bergstraße, erhielt er seine Schulbildung 
auf dem Gymnasium seiner H eim atstad t und in  Mannheim 
und erwarb schon im Alter von 21 Jah ren  auf der Uni
ve rsitä t Tübingen den Doktorgrad. Bald Chefchemiker 
auf einem französischen H üttenw erke, kehrte er bei 
Kriegsausbruch 1870 nach Deutschland zurück, tra t , nach 
kurzer A ssistentenzeit bei dem bekannten Chemiker 
Bunsen, in das Siemens-M artin-W erk I  der Firm a K rupp 
in Essen ein und übernahm  später 
dessen Leitung. Gemeinsam m it 
seinem Freunde und Schwager,
T heodorN ar je s  (f 1905), derebenda 
Betriebsingenieur auf dem Besse- 
mer-W erk war, arbeitete er ein Ver
fahren zur Entphosphorung des 
Roheisens aus, das der Firm a Krupp 
im Jahre  1877 p a ten tie rt wurde.
Eine Beobachtung, die Narjes im 
Jah re  1880 gelegentlich eines Be
suchs des Fürstl. Bendheimschen 
Eisenwerkes im W ittm arschen 
m ac h te , daß nämlich zerfallene 
Gießereiroheisenschlacke auf der 
Halde erhärtet, also dem Portland
zem ent ähnliche Eigenschaften en t
fa ltet, gab Narjes Anlaß, in Verbin
dung m it Bender Versuche zur H er
stellung von Portlandzem ent aus 
Hochofenschlacke anzustellen. Diese 
führten  nach großen Schwierigkeiten 
zu einem vollen Erfolge, und so 
en ts tan d  im Jah re  1883 die Portlandzem entfabrik Narjes 
& Bender in Kupferdreh. Aus kleinen Anfängen heraus — 
das W erk h a tte  im Gründungsjahr 18 Arbeiter — nahm 
das Unternehm en bald einen großen Aufschwung und 
besitzt heute eine Leistungsfähigkeit von 50 000 t  
Portlandzem ent. Im  Jah re  1897 wurde dem Ze
mentwerk eine Zementwarenfabrik angegliedert, die 
heute un ter der F irm a „Vereinigte Stein werke“ w eit
ragende Bedeutung besitzt. Im  Jah re  1923 zog sich 
Bender aus gesundheitlichen R ücksichten von seinen ge
schäftlichen Arbeiten zurück.

Bender und Narjes gebührt der Ruhm , als erste die 
Hochofenschlacke in Verbindung m it K alkstein als R oh
stoff in die Portlandzem entherstellung eingeführt und 
dam it auch der Eisenportlandzem ent- und Hochofen
zem entindustrie eine der beiden w ichtigsten Grundlagen 
der Herstellung geliefert zu haben. In  Kupferdreh wurde

aber der weitere Schritt, die hydraulischen Eigenschaften 
des gchlackensandes durch Zumahlung desselben zum 
Portlandzem ent auszunutzen und Eisenportlandzem ent 
oder Hochofenzement herzustellen, n ich t getan, obwohl 
der Portländer G. Prüssing  bereits 1882 dam it voran
gegangen und seinem aus natürlichen Rohstoffen her
gestellten Portlandzem entklinker zur Verbesserung 
Schlackensand zugemahlen h a tte . Narjes und Bender 
haben also die Hochofenschlacke imm er nur ihrer che
mischen Zusammensetzung nach, und zwar als Ersatz für 
Ton ausgenutzt. Wie dem auch sei, so bedeutet die Ver
wendung von Hochofenschlacke an Stelle von Ton zur 

Portlandzem entherstellung schon 
einen wichtigen technischen und 
w irtschaftlichen F o rtsch ritt; is t 
doch der W ärm ebedarf zum Klin
kerbrennen bei Verwendung von 
Hochofenschlacke um etwa 25 % 
geringer. Auch h ä tte  die Herstel
lung von Eisenportlandzem ent und 
Hochofenzem ent niem als den heu
tigen  Umfang angenommen, wenn 
die Hochofenwerke die Hochofen
schlacke n ich t auch zur K linker
erzeugung h ä tte n  verwenden kön
nen. Durch das Verfahren von 
N arjes und Bender wurde jedenfalls 
die bis dahin  als lästiges Abfall
erzeugnis betrachte te  Hochofen
schlacke zum ersten  Male in ein 
vollwertiges hydraulisches Binde
m itte l verwandelt, was auch die P ort
landzem enthersteller unumwunden 
anerkannten. W enn Bender und 
N arjes in  D eutschland auch die ein

zigen geblieben sind, die n u r  Portlandzem ent ausHochofen- 
schlacke und K alkstein herstellen, so tu t  dies ihrer Pionier
arbeit auf dem Felde der Schlackenverwertung keinen 
Abbruch, und der große Anteil, den der nunm ehr Ver
storbene an ih r h a tte , w ird n ich t vergessen werden.

Bender war ein Mann von reichem  W issen und wissen
schaftlichem  Scharfsinn, gepaart m it einem guten Blick für 
die w irtschaftlichen Notwendigkeiten, Eigenschaften, die er 
s te ts und m it großem Erfolge nicht nur in den Dienst der 
beiden genannten W erke stellte, sondern auch des Gemein
wohls, dem er sich in zahlreichen öffentlichen Aemtern 
widmete. Mit seinen großen K enntnissen und Fähigkeiten 
persönlich nie hervortretend, h ie lt er anderseits m it der 
Anerkennung der Leistungen anderer nie zurück. Um den 
Verlust dieses liebenswürdigen und vornehmen Mannes 
trauern  m it seiner Fam ilie die W erksangehörigen und alle, 
die sonst das Glück h a tten , ihm näherzutreten.

Kaiser-W ilhelm-Institut für Eisenforschung.
Als Fortsetzung der zum Teil schon längere Zeit vor

liegenden Bände der „ M i t t e i lu n g e n  a u s  dem  K a is e r -  
W i l h e lm - I n s t i t u t  f ü r  E is e n f o r s c h u n g  zu  D ü s s e l 
d o r f “ sind die beiden ersten L ie f e r u n g e n  des a c h te n  
B a n d e s  erschienen, die vom Verlag Stahleisen m. b. H. 
zu Düsseldorf (Postschließfach 658) bezogen werden 
können. Die Lieferungen bringen in der A usstattung der 
früheren Bände und in der Größe von „S tah l und Eisen“ 
folgende Einzelabhandlungen:

Lief. 1. V e rs u c h e  ü b e r  d ie  A n s tr e n g u n g  u n d  
d ie  F o r m ä n d e r u n g e n  g e w ö lb te r  K e s s e lb ö d e n  m it  
u n d  o h n e  M a n n lo c h  b e i d e r  B e a n s p r u c h u n g  d u rc h  
in n e r e n  D ru c k  [II. B e r ic h t1)]. Von E r ic h  S ie b e i

1) Ueber den II . Teil ist bereits im Rahmen des
I. Teiles in St. u. E. 46 (1926) S. 450 berichtet worden.

2) Vgl. S. 847/^ dieses Heftes.

und F r i e d r ic h  K ö rb e r .  (51 S. m it 11 Abb., 26 Zahlen- 
und 7 Abb.-Tafeln.) 6,50 R .-J f , beim laufenden Bezüge 
der Bandreihe 5,20 R.-JC.

Lief. 2. E in f lu ß  d e r  A u s b i ld u n g s f o r m  des 
Z e m e n t i t s  a u f  d ie  H ä r t b a r k e i t  d e s  S ta h le s .  Von 
A n to n  P o m p  und R u t g e r  W i jk a n d e r 2). (8 S. und
2 L ichtdrucktafeln.) 1,50 R .-J i , beim laufenden Bezüge 
der Bandreihe 1,25 R.-.Ä.

Auch fü r den neuen Band der „M itteilungen“ hat 
man wieder die Ausgabe in zwanglosen, m it fortlaufender 
Seitenzählung versehenen L ie f e r u n g e n  gewählt, um die 
E r g e b n is s e  der abgeschlossenen U n te r s u c h u n g e n  
des Eisenforschungsinstitutes der O e f f e n t l i c h k e i t  
s c h n e l l e r  z u g ä n g l i c h  zu machen. Damit die Einzel
lieferungen zu Jahresbänden zusammengefaßt werden 
können, w ird der Verlag Stahleisen m. b. H. der jeweils 
l e t z t e n  Lieferung der Bände für die Bezieher säm tlicher 
Hefte ein T i t e l b l a t t  und I n h a l t s v e r z e i c h n i s  bei
fügen sowie eine Einbanddecke bereit halten.


