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■Hur die Wirtschaftlichkeit des Elektrostahlbe- 
*■ triebes sind, abgesehen von den Kosten fur 

Einsatz, Stroni, LOhne und Neben&usgaben, 

drei Umstande ausschlaggebend: die Ofenbauart, 
die OfengróBe und die dem Ofen zur Verfiigung 
stehende Strommenge, die in den meisten Fallen durch 
die Gro Be des Transformators begrenzt ist. Im all- 
gemeinen werden diese Fragen immer von zwei Ge- 
sichtspunkten aus betrachtet werden miissen: vom 

rein metallurgischen bzw. betriebstechnischen einer- 
seits und vom wirtschaftlichen anderseits. In 
vielen Fallen werden sich die Anforderungen decken.

In jedem Falle muB jedoch den metallurgischen 
Anspruchen grundlegend Rechnung getragen werden.
Die den Metallurgen beriihrenden Fragen wurden 
in einer fruheren Arbeit*) bereits eingehend behandelt.

Selbstverstandlich liegen die Verhaltnisse auf den 
einzelnen Werken sehr verschieden und koiinen daher 
auch nur von jedem Werk jeweils richtig eingeschatzt 
werden. Bei der Neuaufstellung eines Ofens wird man 

sich also zunachst aus den betriebsmaBigen und me
tallurgischen Erfordernissen fiir eine bestimmte Ofen

bauart und OfengróBe entscheiden, gleichzeitig jedoch 
priifen, wie die Anlage vom wirtschaftlichen Stand- 
punkt aus durchgebildet werden muB.

Da es nur in Lichtbogenófen moglich ist, wahl- 
weise mit festem oder flussigem Einsatz zu arbeiten, 

so sollen sich die nachstehenden Ausfiihrungen ledig- 

lich auf diese beschranken. Da bei Verwendung 

festen Einsatzes die Schmelzkosten diejenigen der 
Rohstoffe weit iiberschreiten, so wird die Frage 

der Wirtschaftlichkeit mit der der Umwandlungs- 

kosten zusammenfallen, und diese werden wieder 

mit der Erzeugungsmenge in der Zeiteinheit und der 

móglichsten Ausnutzung der vorhandenen Energie- 
mengen in engstem Zusammenhang stehen. Die

‘ ) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 99(1926).
Zu beziehen vcm Yerlag Stahleisen m, b. H., Dusseldorf.

2) F. Som m er: Die Fortschritte der Elektrostahl- 
erzeugung. Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 77 
(1924); vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 490/6, 526/30
u. 553/60.

letztere Frage wiederum ist eng verknupft mit der der 

Stroni- bzw. Warmeverluste. Da diesen Verlusten 
infolge ihrer auBerordentlichen Hohe — sie betragen 
etwa ein Drittel bis die Halfte der insgesamt zuge- 
fuhrten Strommengen — eine besondere Bedeutung 

zukommt, so bilden die damit zusammenhangenden 
Fragen den Gegenstand eifriger Untersuchungen des 

vom StahlwerksausschuB eingesetzten Unteraus
schusses fiir Elektrostahlofen.

Der zuerst erwahnte Punkt des Bestwertes der 
Erzeugung hangt eng zusammen mit der Frage der 

OfengróBe und der Energiezufuhr und diese wieder 
mit der __GroBe des Ofentransformators. Auch hier 
konnen alle auf den einzelnen Werken vorliegenden 
besonderen Verhaltnisse nicht auf einen einheitlichen 
Nenner gebracht werden. Zwei Grundsatze stehen 
jedoch fest: den Ofen unter Beriicksichtigung aller in 

Betracht kommenden Umstande betriebstechnischer 
und inetallurgischer Art so groB wie moglich zu bauen 

und den hierzu gehórigen Transformator ebenfalls 
móglichst groB zu wahlen.

Da die Raffinationsdauer aus metallurgischen 
Grunden meist nicht gekurzt werden kann, so muB, 
um in der Zeiteinheit móglichst viel zu erzeugen, die 

Einschmelzdauer herabgedriickt werden. Wie sich 
diese Grundsatze einerseits bei gegebener Strom

menge, anderseits bei gegebener Tages- oder Jahres- 
erzeugung und drittens bei gegebener OfengróBe und 

fiir diese unbegrenzt zurVerfugung stehender Energie- 
menge auswirken, und wie in jedem Falle die zweck- 

maBigste TransformatorgróBe zu berechnen sei, 

daruber hat der UnterausschuB fur Elektrostahlofen 

seine Arbeiten bereits abgeschlossen Die Ergebnisse 
sollen nachfolgend kurz zusammengefaBt werden.

Der Transformator eines Lichtbogen-Elektro- 
stahlofens hat die Aufgabe, die dem Ofen zugefiihrte 
elektrische Energie von der Netzspannung auf die 

Ofenspannung umzuwandeln. Seine Starkę bestimmt 
das MaB der dem Ofen zuzufiihrenden und im Ofen 

umzusetzenden elektrischen Leistung. Ein unzweck- 

maBig bemessener Transformator ist fiir den Elektro- 

ofenbetrieb von ahnlicher Bedeutung wie eine un-
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richtig bemessene Gaserzeugeranlage oder unrichtig 
bemessene Kammern fiir den Siemens-Martin-Ofen- 

betrieb.
RechnungsmaBige Grundlagen 

mung der Transformatorleistung 

Elektroofen siad jedoch 
noch nicht vorhanden; 
vielmehr ist bisher die 
Starkę des Ofentransfor- 

mators uberwiegend ge- 
fuhlsmaBig auf Grund prak- 
tischer Erfahrung fest- 
gelegt worden. Der Un- 
terausschuB fiir Elektro- 

stahlofen hat es deshalb 
unternommen, den EinfiuB 

derTransformatorgroBe auf 
die Schmelzleistung und 
den Energieyerbrauch von 
Elektrostahlofen zahlen- 

maBig zu untersuchen und 
damit die Móglichkeit zu 
geben, die jeweils zweck- 
mafiigste Transformator
leistung rechnerisch fest- 

zusetzen.

Der Arbeit des Aus- 
schusses lag folgender Ge- 
dankengangzugrunde. Fiir 

die Bemessung eines Ofen- 
transformators ist der 
Energieyerbrauch desOfens 
wahrend der Einschmelzzeit maBgebend, Dieser 

kann in zwei Betrage zerlegt werden:
1. den Energieaufwand, der zur Ueberfuhrung des 

festen metallischen Einsatzes in den fliissigen 

Zustand erforderlich ist (Nutzarbeit),
2. den Energiebetrag, der zur Deckung der Ver- 

luste der Ofenanlage wahrend der Einschmelz

zeit benotigt wird (Yerlustarbeit).
Gelingt es, diese beiden Werte fiir die verschie- 

denen OfengroBen zu ermitteln, so laBt sich die Nenn- 
leistung des Transformators nach folgender Formel 

berechnen:

COS 9

Es bedeuten darin:
N in kVA: Nennleistung des Transformators.
L in kWst: Theoretischer Energieyerbrauch zur Ver-

flussigung von 1 t  festen Einsatzes.
G in t: Einsatzgewicht.
T in st: Geforderte Einschmelzzeit.
S in kW: Leistung zur Deckung der Verluste der

Ofenanlage wahrend der Einschmelzzeit. 
cos 9 : Leistungsfaktor der Anlage.

Die" Formel erklart sich selbst: Die Summę der 
Nutzleistung und der Yerlustleistung geteilt durch 

den Leistungsfaktor ergibt die erforderliche Nenn

leistung des Transformators.
Nachstehend sei nun der Weg, der zur Bestimmung 

der Nutzarbeit und der Verlustarbeit gefuhrt hat, 

dargelegt. Die deutschen Elektrostahlwerke wurden 

durch eine Rundfrage gebeten, bei ihren mit festem

Einsatz betriebenen Lichtbogenofen an Hand einer 
moglichst groBen Anzahl von Schmelzungen den ge- 

samten Energiebetrag zu messen, der bis zur eben 
beendeten Verfliissigung des Einsatzes dem Ofen 
in Form von elektrischer Energie zugefiihrt werden

muBte. Von diesem Betrage wurde die rechnerisch 
ermittelte Nutzaibeit abgezogen; der verbleibende 

Restbetrag, geteilt durch die Einschmelżzeit, war 
dann die Leistung, die zur Deckung der gesamten 
Yerluste der Ofenanlage wahrend der Einschmelzzeit 

aufgewendet wurde.
Die Ergebnisse der Rundfrage sind in Zahlentafel 1, 

nach steigendem Einsatzgewicht der einzelnen Oefen 

geordnet, zusammengestellt. Die Messung und Aus- 
wertung der Zahlenangaben erfolgte nach folgenden 

Gesichtspunkten.
Der Gesamtverbrauch an elektrischer Energie 

zum Einschmelzen des festen Einsatzes wurde durch 
einen vor den Transformator geschalteten Kilowatt- 

stundenzahler gemessen; geteilt durch das Einsatz

gewicht (Spalte b in Zahlentafel 1) ergab sich der 
Gesamtverbrauch Q je t Einsatz (Spalte c in Zahlen

tafel 1 und Abb. 1). Aus Abb. 1 ist ersichtlich, daB 
mit steigender OfengroBe der Energieyerbrauch je t 

Einsatz im allgemeinen sinkt. Fiir den auffallig weit 

herausfallenden Wert des lO-t-Ofens Nr. 4 sind hier 
nicht zu erorternde besondere Griinde maBgebend.

In Spalte d sind die Einschmelzzeiten in st zu

sammengestellt. Sie bedeuten die Zeitdauer vom Ein- 
schalten des Stromes bis zur eben beendeten Verfliissi- 

gung des Einsatzes, welcher Zeitpunkt durch Abriih- 

ren des Bades mit Riihrstangen ermittelt wurde.

Spalte e enthalt den Betrag fiir die Nutzarbeit 
wahrend der Einschmelzzeit, also den Arbeits- 

betrag, der theoretisch zur Yerfliissigung von 1 t

fiir die Bestim- 
von Lichtbogen-

Źahlentafel 1. E rgebn isse  e ine r R u n d fr a g e  bei den d e u ts c h e n  E le k tr o 
s ta h lw e rk e  n iiber die E in s c h m e lz le is tu n g  von  L ic h tb o g e n  - E le k tr o 

s tah lo fe n .

a b 0 d e f * h

Ofen
Nr.

G -  Ein
satz

t

Q — Eneręie- 

verbrauch 
zum Ein- 
sohmelzen 

yon 1 t

kW st

T  =  Ein- 
schmelz- 

zeit

st

L  =  theo
retisch not- 

wendige 
Leistung zum 
Verfllissigen 

yon 1 1 festen 
Einsatzes 

(N utzarbeit) 
kW st/t

Q - L  
Untersehied 

zwischen G-e- 
samtenergie- 

yerbrauch 
und Nutz- 
yerbrauch

kW et/t

(Q  — L )-G  
T

Gesamt- 
yerlust des 
Ofens wah

rend der Ein- 
schmelzzeit

kW

Q
T

Durch- 

schnittliche 
Leistungs- 
zufuhr je  t 

kW

6 2 ,9 6 0 6 4 5 3 ,6 0 3 4 0 3 0 5 2 5 4 1 7 9

5 b 3 ,5 0 0 7 2 5 4 ,2 5 3 4 0 3 8 5 3 1 7 1 7 0

11 3 ,5 0 0 5 3 6 3 ,5 0 3 4 0 1 9 6 1 9 6 1 5 3

5 a 4 ,0 0 0 7 0 0 3 ,7 5 3 4 0 3 6 0 3 8 4 18 7

9 b 4 , 1 2 5 6 1 2 4 ,7 0 3 4 0 2 7 2 2 3 9 13 0

8 4 ,5 7 0 6 5 0 5 ,0 8 3 4 0 3 1 0 2 7 9 12 8

2 4 ,8 9 0 5 6 4 4 ,7 5 3 4 0 2 2 4 2 5 1 1 1 9

1 5 ,1 5 0 5 9 8 4 ,0 8 3 4 0 2 5 8 3 2 5 1 4 7

10 5 ,5 0 0 5 8 0 2 ,9 2 3 4 0 2 4 0 4 5 2 19 9

3 6 ,0 8 0 5 4 2 5 ,0 0 3 4 0 202 2 4 6 10 8

1 5 b 6 ,4 8 0 5 2 0 2 , 1 6 3 4 0 18 0 5 4 0 24 0

1 3 b 6 ,5 0 0 6 7 6 5 ,5 0 3 4 0 3 3 6 3 6 8 12 3

9 a 6 ,7 4 0 5 8 0 4 ,5 4 3 4 0 2 4 0 3 5 6 12 8

1 5 a 6 ,9 6 0 5 8 5 2 , 7 5 3 4 0 2 4 5 6 2 3 2 1 3

1 7 a 7 ,2 1 0 5 1 3 2 ,8 0 3 4 0 1 7 3 4 4 6 18 3

1 7 b 7 ,2 8 0 4 8 6 3 ,3 0 3 4 0 1 4 6 3 2 2 14 7

1 6 7 ,4 4 0 4 5 2 3 ,2 8 3 4 0 112 2 5 0 13 8

1 3 a 8 ,5 0 0 5 2 0 5 ,3 3 3 4 0 18 0 2 8 7 98

4 10,000 7 2 0 7 ,2 5 3 4 0 3 8 0 5 2 5 100
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festen Einsatzes erforderlich ist. Dieser Wert ist fiir 

alle Oefen gleichmaBig mit 340 kWst je t eingesetzt 
worden, unabhangig davon, ob harter oder weicher, 
legierter oder unlegierter Einsatz in Frage kara. Er 

grundet sich auf die von R. Durrer3) angegebenen 
Zahlen fiir den Warmeinhalt weichen Eisens unter 
Beriicksichtigung eines geringen Kalkzusatzes beim 

Einschmelzen. Soweit die spezifischen Warmen fiir 
harten Stahl bestimmt worden sind, ergibt sich, daB 
der Erniedrigung des Schmelzpunktes eine ent- 

sprechende Erhohung der spezifischen Warme gegen- 
ubersteht, so daB fiir den Warmeinhalt des eben 
yerfliissigten Bades unabhangig von der Zusam-
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Abbildung 1. OfengroCe und Einschmelz-Energie- 
yerbrauch je t  Einsatz.

mensetzung — praktisch der gleiche Wert von 
340 kWst je t angenommen werden kann.

Der Unterschied zwischen Gesamtverbrauch Q 
je t und Nutzarbeit L je t ergibt denjenigen Betrag 

an elektrischer Energie, der wahrend der Einschmelz- 
zeit aufgewendet werden muBte, um die gesamten 
Verluste der Ofenanlage zu decken. In Spalte f sind 
diese Werte (Q — L) in kWst je t zusammengestellt. 
Teilt man die in kWst ausgedriickten gesamten 

Ofenverlnste durch die Einschmelzzeit in st, so er- 
halt man, in kW ausgedriickt, die Leistung an elek

trischer Energie, die der jeweilige Ofen zur Deckung 
seiner Gesamtverluste (Transformatorverluste, Wand- 

verlusfe, Verluste durch abziehende Ofengase und 
Beschickungsverluste) benotigt. Diese Yerlust- 
leistung S ist in Spalte g fiir die einzelnen Oefen er- 

rechnet und in Abb. 2 schaubildlich dargestellt. 
Aus dieser Abbildung ergeben sich zwanglos zwei 

Kurvenziige, dereń Bedeutung folgende ist: Stellt 
man, wie dies in Spalte h der Zahlentafel 1 geschehen 
ist, die Leistung zusammen, die der Transformator 

im Durchschnitt wahrend der Einschmelzzeit je t 

Einsatz aufzubringen hat, so erkennt man, daB sie 
sich im allgemeinen zwischen 120 und 240 kW je t be- 

wegt. Der untere Kurvenzug der Abb. 2 umfaBt die 
Verlustwerte bei den Oefen mit 120 bis 170 kW, der 

obere diejenigen der Oefen mit einer Leistungszufuhr 

von 170 bis 240 kW je t Einsatz. Bei den Oefen mit 

der hóheren Leistungszufuhr je t Einsatz, also mit 

groBerer Beheizungs-Intensitat und kiirzerer Ein

schmelzzeit je t erscheint also, wie aus Abb. 2 hervor- 
geht, die Yerlustleistuns, auf die Einschmelzzeit

3) Ygl. Oberhoffer: Das technische Eisen, 2. Aufl. 
(Berlin: Julius Springer 1925) S. 11; dsgl. M itt. For- 
schungsarb. Ingenieurw. (1918) H. 204, S. 15.

bezogen, hoher. Dies liegt darin begrundet, daB auBer 

den wahrend der Einschmelzzeit selbst entstehenden 
Yerlusten auch noch in diesem Zeitraum ein wechseln- 

der Anteil derjenigen Warrneverluste des Ofens auf- 
gebracht werden muB, die wahrend der Flick- und 
Beschickungszeit entstanden sind. Je kiirzer nun die 

eigentliche Einschmelzzeit wird, um so weniger Zeit 
steht zur Deckung dieser Beschickungsverluste zur 
Verfiigung, und um so hoher muB, in kW ausgedriickt, 

die zur Deckung dieses Yerlustanteils erforderliche 
Leistung sein.

Wie aus den bisherigen Erorterungen hervorgeht, 
stehen nunmehr die in der eingangs aufffestellten
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Abbildung 2. Auf die Einschmelzzeit bezogene 
Verlustleistungen von Lichtbogenofen in  Abhangig- 

keit von OfengroBe und Beheizungsstarke.

Berechnungsformel fur Ofentransformatoren maB- 
gebenden Werte L und S zur Yerfugung. Es ist 

also ein zahlenmaBiger Wert gewonnen fiir die Nutz- 

arbeit L, die unter durchschnittlichen Verhaltnissen 
beim Einschmelzen in Frage komnit, ebenso ein 
zahlenmaBiger Wert S fur die Leistung, die der 

Transformator bei den Oefen verschiedener GróBe 

und verschiedener Beheizungs-Intensitat unter durch
schnittlichen Verhaltnissen aufzuwenden hat, um 

wahrend der Einschmelzzeit die Verluste der Ofen
anlage zu decken.

Ein Beispiel mogę die Anwendung der dargelegten 
Berechnungsart naher erlautern:

Ein 7-t-Lichtbogenofen soli in 2 st den Einsatz 
schmelzen. Weicher Transformator wird benotigt ?

Die Nutzarbeit L betragt 340 • 7 =  2380 kWst. Die 
Yerlustleistung S ergibt sich aus Abb. 2 fiir einen 7-t-Ofen 
mit hoher Beheizungs-Intensitat und kurzer Einschmelz
zeit zu 540 kW.

Die Nennleistung des Transformators errechnet sich 
also, wenn in  die Eormel

^  +  s

N =  — -------
cos cp

die entsprechenden Zahlenwerte eingesetzt werden, zu

340-7

— 2--- h54°
N = ---- — ---- -- 2035 kVA.

U,oo

(Der Leistungsfaktor cos cp betragt wahrend des Ein- 
schmelzens etwa 0,85.)

Begniigt man sich m it einer Einschmelzzeit von
4 st, so ist, entsprechend der niedrigeren Beheizungs- 
Intensitat, eine Transformatorleistung von 

340-7
— j —  + 330 

N = ---- — ---- =  1088 kYA

ausreichend.
0,85
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Errechnet man nun auf die eben geschilderte 

Weise fiir Oefen yerschiedener GróBe und verschie- 
dener Einschmelzleistung die benotigte Transfor- 

matorleistung, so ergeben sich die in Abb. 3 schau- 
bildlich dargestellten Werte. Zu diesem Schaubild 

sei noch ausdrucklich bemerkt, daB die dort zusam- 
mengestellten TransformatorgroBen eine Vollbe- 

lastung bzw. eine gewisse Ueberlastung des Trans- 
formators wahrend der Einschmelzzeit zur Yoraus- 
setzung haben. Diese ist, wie der UnterausschuB 
fiir Elektrostahlofen beim Gedankenaustausch mit 
fuhrenden Transformator-Baufirmen festgestellt hat, 

zulassig. Ein Transformator fiir einen mit festem 
Einsatz beschickten Elektrostahlofen kann dalier mit 

einer Nennleistung bestellt werden, die nicht groBer 
zu sein braucht ais die in Abb. 3 fiir die betreffende 
OfengroBe und Einschmelzzeit angegebene. Tatsach- 
lich genugt ein kleinerer Transformator, da dieser 
wahrend der Einschmelzzeit uberlastbar ist, und 
zwar je nach dem Verhaltnis von Einschmelzzeit 
zu Raffinationszeit bis zu 25 bis 30 %. Je langer 
die Garungszeit im Verhaltnis zur Einschmelzzeit 
ist, um so hoher kann der Transformator wahrend 

des Einschmelzens iiberlastet werden.

Fiir Oefen, die mit fliissigem Einsatz arbeiten, 
genugt natiirlich ein kleinerer Transformator. Da 
es jedoch vorkommt, daB der flussige Einsatz so kalt 
eingebracht wird, daB er ganz oder teilweise im Elek
troofen erstarrt, und da ferner schwer schmelzbare 
Legierungselemente und Schlackenzusatze geschmol- 

zen werden mussen, so wird man doch mit der Nenn
leistung des Transformators nicht zu niedrig gehen

Abbildung 1. Transformatorleistung bei yerschiedener 

Einschmelzzeit und yerschiedenem Einsatzgewicht.

diirfen. ErfahrungsgemaB wird ein Transformator, 

der festen Einsatz in 4 st einschmilzt, fiir fliissigen 
Einsatz reichlich genugen. Hierbei hat man dann 

auch die Moglichkeit, kalten Schrott einzusetzen. 

Der unterste Linienzug in Abb. 3 gibt also auch die 
TransformatorgroBe fur fliissigen Einsatz an.

Praktisch werden sich beim Arbeiten mit festem 

Einsatz folgende Falle ergeben:

a) Es steht eine bestimmte Strommenge zur 
Yerfugung, und es ist diejenige Ofen- und Trans- 

formatorgróBe zu wahlen, die die groBte und wirt- 
schaftlichste Erzeugung gewahrleistet. Ein Beispiel 

mogę dies erlautern.
Es stande ein 1100-kYA-Transformator zur y e r 

fugung. Die OfengroBe konnte aus betriebstechnischen 
und metallurgischen Grunden bis zu 7 t  betragen. Aus 
Abb.3 entnehmen wir fiir 7 t Einsatzgewicht und 1100-kVA- 
Transformatorleistung eine Einschmelzzeit von etwa 4 st. 
Bei zweistiindiger Einschmelzzeit wiirden wir auf eine 

OfengroBe von etwa 3,5 t kommen. Die Auswirkung 

ware folgende.

Bei e inem  3,5-t-Ofen:

Die gesamte Schmelzungszeit von Abstich zu Abstich
wird angenommen m i t ....................5 st 20 min
(2 st Einschmelzzeit, 2y2 st Raffi
nationszeit, 50 minAusbesserungs- und 
Beschickungszeit).

Erzeugung in  24 st (4,50 Schmelzungen
zu 3,5 t ) ................................ ...  15,75 t

Stromyerbrauch zum Einschmelzen . . 535 kWst/t

(1100 kVA • 0,85 =  935 kW bei zwei- 
stiindiger Einschmelzzeit und 3,5 t 

Erzeugungl.

Bei e inem  7-t-Ofen:

Die gesamte Schmelzungszeit von Abstich zu Abstich 

wird angenommen mit 4 + 3 + 1 =  8 st
Erzeugung in 24 st (3 Schmelzungen

zu 7 t ) ................................................  21 t
, 1 1 0 0 - 0 , 8 5 - 4  

Stromverbrauch----- ------  =  . . 53o kWst/t

In  beiden Fallen ist der Stromyerbrauch fiir das 
Einschmelzen der gleiche. Da der groBere Ofen jedoch 
hóhere .Erzeugung und geringere Schmelzkosten besitzen 
wird, so ist er in  diesem Falle selbst bei Verwendung eines 
yerhaltnismaBig kleinen Transformators und langerer

Einschmelzzeit yorzuziehen.

b) Ein zweiter Grenzfall ist dann gegeben, wenn 
eine bestimmte Erzeugung verlangt wird und die 

Frage gestellt ist, mit welcher OfengroBe die Erzeu
gung am wirtschaftlichsten erreicht wird. Hierzu 

mogę folgendes Beispiel dienen.
Es sei eine tagliche Erzeugung von 15,75 t yerlangt. 

Diese kann von dem yorstehend bereits erwahnten 3,5-t- 
Ofen bei zweistiindiger Einschmelzdauer und einem Strom
yerbrauch von 535 kWst/t erreicht werden. Bei vier- 
stiindiger Einschmelzdauer miiBte ein Ofen yon 5 t GroBe 
gewahlt werden, um m it taglich 3,15 Schmelzungen 
15,75 t zu erzeugen. In  diesem Falle genugt nach Abb. 3 
ein Transformator von etwa 815 kVA, woraus sich ein 
Stromyerbrauch von etwa 555 kWst/t ergibt. Dem um 
20 kWst/t hoheren Energieverbrauch werden bei dem 
gróBeren Ofen andere Vorteile gegeniiberstehen, so daB 
in diesem Falle die Schmelzkosten beider OfengroBen 

etwa die gleichen sein diirften.

c) In den meisten Fallen wird die Frage wohl so 
liegen, daB fiir die aus metallurgischen und betriebs

technischen Grunden gegebene OfengroBe die not- 

wendige Strommenge voll zur Verfiigung steht; dann 
wird man selbstverstandlich den Transformator so 

groB wie moglich wahlen. SchlieBt man an das oben 
durchgerechnete Beispiel eines 5-t-Ofens an und rech- 
net an Hand der Abb. 3 den Stromyerbrauch aus, 

so kommt man bei einer Einschmelzzeit von 2 st auf 

510 kWst/t und bei einer Einschmelzzeit von 4 st auf 

555 kWst/t. Hieraus ergibt sich klar der Yorteil der
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kurzeń Einschmelzzeit bzw. des groBen Transfor

matora.

Ueber die mit der Transformatorbelastung zu- 
sammenhangenden Fragen soli ein weiterer Bericht 

folgę n.

Zusammenfassung.

An Hand von Zahlenunterlagen, die durch eine 

Umfrage bei den deutschen Elektrostahlwerken er-

*

An den Bericht schloB sich folgender Meinungs- 
austausch an.

Xr.*3n9- E. Dreves (Diisseldorf-Oberkassel): Die 
Arbeiten des Unterausschusses fur Elektrostahlofen sind 
von ganz auBerordentlicher Bedeutung gewesen und 
werden wohl befruchtend auf die samtlichen Stahlwerke, 
die einen Elektroofen im  Betriebe haben, wirken. Ich 
begruBe es, daB heute Herr Dr. Sommer uns die Móglich- 
keit einer Auswertung der Zahlenangaben gezeigt hat. 
Da nun zunachst fur mich — von der heutigen Auswertung 
horte ich ja eben erst — diese Moglichkeit nicht zu be- 
stehen schien, habe ich versucht, die Verhaltnisse beim 
Elektroofen auf anderem, mehr theoretischem Wege zu 
klaren. Ich bin dabei zu einem etwas abweichenden Er- 
gebnis gekommen, und zwar zu dem, daB ein Mindest- 
betrag an Erzeugungskosten im  Elektroofen erzielt 
werden kann. Ich habe die Arbeit verhaltnismaBig weit 
gefórdert und móchte heute nur so viel sagen, daB man da- 
durch, daB man etwas systematisiert, daB man z. B. die 
Verluste in Abhangigkeit von der Stromstarke und von der 
Ofenoberflache bringt — ganz gleichgultig, ob die absolute 
Ziffer, die man einsetzt, nun ganz richtig ist oder nicht —, 
Vergleichswerte von ziemlicher Bedeutung gewinnen kann. 
Dadurch kommt man zu ganz sauberen Kurven, die zum 
mindesten einen klaren Vergleich zwischen den verschie- 
denen OfengróBen und den verschiedenen Ofenbauarten 
gestatten. Nicht yergessen darf dabei werden, daB man 
den Elektroofen nicht nur von der Seite der Warmewirt- 
schaft betrachten darf; die Hauptbedeutung der Tatigkeit 
in dieser Richtung liegt vielmehr darin, die Gesamtwirt- 
schaftlichkeit zu erfassen und zu verbessem. Diese ist 
aber neben der thermischen abhangig von den Neben- 
kosten, die ein Ofen verursacht, ich meine die Betriebs- 
kosten, die in  Lóhnen und Gehaltem stecken. Das Be- 
merkenswerte, das ich gefunden zu haben glaube, liegt 
darin, daB von der Hohe der Nebenkosten die Transfor- 
matorleistung, die man wahlen muB, beeinfluBt wird. 
Man muB nicht davon ausgehen, welche Zeit man fur die 
Schmelzung haben will, sondem davon, wieviel man im 
Tag erzeugen muB; hiervon ausgehend, muB man die ganze 
Sache durchrechnen und dann die entsprechenden Werte 
nehmen, die man, wie gesagt, durch Systematisierung 
vergleichenderweise finden kann. Ich móchte daneben 
erwahnen, daB sich unsere Untersuchungen le ider vor- 
laufig nur auf das Einschmelzen erstrecken. Das ,,leider" 
muB ich stark unterstreichen, denn es durfte wohl im 

groBen ganzen nach meiner festeri Ueberzeugung richtiger 
sein, den Elektroofen zum Einschmelzen móglichst nicht 

zu benutzen, sondem ihm vorgeschmolzenen Einsatz zu 
liefem, und zwar aus allgemeinen wirtschaftlichen Grunden. 
Wenn es fur den Siemens-Martin-Ofen richtiger und wirt
schaftlicher ist, gewisse Teile flussig einzusetzen, so ist 
dies meines Erachtens auch im  groBen ganzen beim Elektro
ofen der Fali, abgesehen von Sonderfallen, in denen 
man ein gewisses Materiał unbedingt in  der vorhandenen 

Qualitat im Elektroofen selbst einschmelzen will.
Wenn nun die Untersuchung auf das Fertigmachen der 

Schmelzung bezogen wird, so stóBt man auf auBerordent- 

liche Schwierigkeiten. Ich móchte hier nur anregen, daB man 
sich auch m it diesen Fragen befassen móchte; denn in  der 

Fertigmachzeit oder in  der Arbeit m it flussigem Einsatz 
steckt meines Erachtens noch mehr von den auf Wirtschaft

lichkeit zu untersuchenden Dingen ais in  der Einschmelz-

halten wurden, werden zahlenmaBige Unterlagen fiir 
die Berechnung von Ofentransformatoren fiir Licht- 
bogen-Elektrostahlofen geschaffen. Darauf auf- 

bauend wird ein Schaubild zusammengestellt, aus 
dem die erforderliche Nennleistung des Transfor

mators fiir Oefen verschiedener GroBe und verschie- 
dener Einschmelzzeit unmittelbar entnommen wer

den kann. Die Ergebnisse werden an einigen prak- 
tischen Beispielen erlautert.

*
►

periode, weil es fur die Zukunft die haufigere und ausge- 
dehntere Tatigkeit sein wird. Dabei komme ich hinsichtlich 
der anzuwendenden Stromstarke und der Kilowattzahl, 
die man je st in den Ofen schicken muB, eigentlich so reeht 
zu keinem Ergebnis, und zwar wegen der Abhangigkeit der 
Schmelzungsdauer von den Behandlungsnotwendigkeiten 
der Schmelzung. Wenn man auch hier zeitlich wenig zu 
gewinnen scheint, so doch vielleicht in  anderer Art. Ich 
habe sehon vor acht Jahren bei den namhaftesten Elektri- 
zitatsfirmen angeregt, man móchte Transformatoren m it 
hóherer Spannung fiir den Elektroofen nehmen; man hat 
das so lange nicht getan, bis endlich in Italien der Fiat- 
Ofen auftauchte. Ich wollte fur das Einschmelzen namlieh 
eine Spannung von hochstens 200 V haben. Nachher hat 
sich in  Italien und auch hier in  der Praxis herausgestellt, 
daB die Spannung von 180 V fur das Einschmelzen wohl 
die richtigste sein wird. Die Spannung fur das Fertig
machen aber liegt auch heute noch nicht so fest; ich móchte 
vermuten, daB die richtige Spannung ungefahr bei 125 Y 
liegt.

Was nun den Transformator betrifft, so ist von uns 
die Frage an die Elektrizitatswerke gerichtet worden: 
Wie bekommt man nun aus der einen Spannung die andere ? 
Die Elektrizitatswerke pflegen dies lediglich durch Um- 
schalten zu machen, indem sie von Stern auf Dreieck oder 
yon Dreieck auf Stern schalten. Dabei ist man aber an 
die Spannung gebunden, die sich aus den elektrischen 
Yerhaltnissen ergibt. Diese Spannung ist in  der Praxis 
entweder fiir die eine Seite zu hoch oder fur die andere 
zu niedrig. Infolgedessen haben wir einfach verlangt, und 
das laBt sich durchfuhren und wird auch bei uns durcb- 
gefiihrt: W ir wollen die Einrichtung so haben, daB man 
gleichzeitig mit dem Umschalten eine Stufe des Trans
formators auch noch schaltet, so daB wir nun in  der Lage 
sind, tatsachlich die gewollte Sekundarspannung und die 
gewollte Primarspannung in  der vollen Hohe zu erhalten, 
wie wir sie fordem zu sollen glauben.

Was nun die Behandlung des flussigen Einsatzes 
anlangt, so scheint mir auch im  Elektroofen noch eine 
Moglichkeit vorzuliegen, und zwar in  der Weise, daB man 
versucht, das Bad in  Bew egung zu setzen. AuBer 
der mechanischen Moglichkeit, den Ofen selbst zu bewegen, 
wie es ja bei kleineren Oefen moglich ist und auch ge- 
schieht, bei gróBeren aber neben sonstigen Schwierigkeiten 
hohen MaterialverschleiB m it sich bringen wurde, besteht 
vielleicht die Moglichkeit, auf elektrischem Wege eine 
Badbewegung zu erzeugen. Das sieht zunachst einfacher 
aus, ais es ist. Wollte man den Drehstrom benutzen, um 
einen gewissen Umlauf im  Bade zu erzeugen, so kommt man 
immer mehr auf einen Umlauf um die senkrechte Achse, 
wahrend mir naturlich ein Umlauf um die wagerechte 
Achse vorschwebt, die uber den Boden hinweg nach oben 
vor sich geht. Man kann das theoretisch wohl durch irgend- 
welche Gleichrichtung des Stromes maehen. Meines 
Erachtens wurde es die bedeutendsten Folgen fur das 
Fertigmachen im  Elektroofen nach sich ziehen, wenn 
diese Anregung zu einer Neuerung fuhren kónnte.

Direktor K unze  (Spandau): Ich teile die Ansicht 
meines Yorredners, daB es zu Fehlschlagen fuhren kann, 
wenn man die Transformatorleistung lediglich nach den 
Anforderungen beim Einschmelzen bestimmt. Beim E in 
schmelzen kann m it sehr hohem Energieumsatz gefahren 
werden, ohne daB eine Gefahr besteht, daB das Gewólbe
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un.d das M&uerwerk zusammengeschmolzen werden. Das 
ist ohne weiteres erklarlich, wenn man berucksichtigt, 
daB der kalte Einsatz auBerordentlich groBe Warme- 
mengen aufnimmt, bevor er fliissig wird und eine Riick- 
strahlung eintritt. Es ist ein wirtschaftliches Erfordernis, 
diese Tatsache auszunutzen und beim reinen Einschmelz- 
betriebe mit der gróBtmóglichen Transformatorleistung zu 

arbeiten, denn bei der Zufiihrung hochster Schmelzwarme 
werden selbstverstandlich die kurzesten Schmelzungs- 
zeiten erzielt, und das ist schlieBlich das Ausschlaggebende.

Die Sachlage andert sich etwas, wenn von dem Ofen 
sehr viel Eertigmacharbeit zu leisten ist. Wahrend des 
Fertigmachens muB mit Riicksicht auf die Ha-ltbarkeit 
des Mauerwerks eine Verminderung der zugefiihrten elek- 
trischen Energie erfolgen, die um so groBer ausfallt, je 
mehr die Transformatorleistung auf den eigentlichen 

Schmelzbetrieb zugeschnitten ist. Die elektrische Anlage 
ist wahrend dieses Zeitabsohnittes schlecht ausgenutzt. An 
sich hat das wirtschaftlieh nicht yiel zu sagen; dariiber 
muB man sich klar sein. Denn der Transformator- 
wirkungsgrad liegt in einer GroBenordnung von 97 bis 
98,5 %  und geht auch bei Dreiyiertel- oder Halblast nur 
um etwa 1 °/Q zuriick. Dagegen wird der elektrische Lei- 
tungsverlust, der ja viel mehr ausmaclit und etwa 8 bis 
10 %  bei groBen Oefen mit sehr starken Leitungsanlagen 
betragt, um mindestens 4 bis 5 %  besser, wenn die Lei- 
tungen nur halb belastet werden. Das heiBt also: In  bezug 
auf die elektrischen Yerluste hat die Halb- oder die Drei- 
viertelbelastung keinen schlechten EinfluB. Auch der 
thermische Wirkungsgrad wird nicht schlechter, im Gegen- 
teil: die Ausstrahlungsverłuste des Ofens vermindern sich 
mit der Yerminderung der zugefiihrten Warmeenergie.

Trotz aller dieser Yorteile wird es nicht immer moglich 
sein, die Folgerungen aus diesen an sich unbestreitbaren 
Tatsachen zu ziehen und Ofenanlagen mit sehr groBen 
elektrischen Leistungen zu wahlen, weil der Preisunter- 
schied zwischen einer yollstandigen elektrischen Anlage 
(namentlich der Leitungsanlage!) fiir beispielsweise 
1000 kW bzw. 2500 kW ein ganz erheblicher ist. Leider 
liegen bei uns in Deutschland die wirtscbaftlichen Verhalt- 
nisse zur Zeit so, daB eine Ersparnis in der Kapitalbindung 
starker ins Gewicht fallt ais die Erzielung eines spar- 

sameren Betriebes.

Ich móchte Herrn Dr. Sommer davor warnen, den all- 
gemeinen Yersicherungen von Elektrizitatsfirmen, daB 
ihre Ofentransformatoren dauernd mit 20 %  iiber ihre 
Normalleistung beansprueht werden konnen, eine prak
tische Bedeutung beizumessen oder gar bei der Bestellung 
um 20 %  geringere Abmessungen zu nehmen. Es gibt 
Verbandsvorschriften, die genau feststellen, wie weit und 
fiir welche Zeiten ein Oeltransformator mit und ohne 
Wasserkiiblung iiberlastet werden darf. Im  allgemeinen 
versohenkt bei dem scharfen Wettbewerb keine Elektri- 
zitatsfirma etwas an Leistung. Yorubergehend kann man 
zwar bei einem Oeltransformator die Ueberlastung einmal 
iiber die Verbandsgrenzen hinaustreiben, denn das Oel 
fiihrt die Warme, die in den Wicklungen und Eisenkernen 
erzeugt wird, sehr schnell ab. Die Erwarmung yerteilt sich 
und es geschieht dem Transformator nichts. Aber leider 
gibt das Oel die Warme nur sehr langsam wieder ab. 
Wenn Sie also einen angespannten Betrieb haben und die 
Ueberlastung standig wiederholen, dann beginnen Sie 
die nachste Schmelzung mit einer hóheren Anfangs- 
temperatur des Oeles und erreichen dementsprechend auch 
eine hóhere Endtemperatur, und so fort, bis schlieBlich 
die Isolation durchweieht und Durchschlage auftreten. 
Sparsamkeit in  dieser Richtung kann sehr teuer werden. 
Wenn Sie ausgerechnet haben, daB Sie 1000 kW bzw. kVA 
brauchen, dann bestellen Sie auch einen Transformator 
fiir 1000 kVA; sonst wird sicher nichts Gutes fiir Sie und 
die Lieferfirma herauskommen.

Dann ist von meinem Vorredner noeh auf die Yerwen
dung hóherer Lichtbogenspannungen hingewiesen worden. 
Ich mochte gern wissen, ob bei der Einschmelzzeit bzw. bei 
Bemessung der elektrischen Ofenleistting in kW der Ein
fluB yerschiedener Spannungen berucksichtigt worden ist. 

Es ist mir ohne weiteres klar, daB bei hóheren Lichtbogen

spannungen und dementsprechend langeren Lichtbogen 
die Einschmelzzeit giinstig beeinfluBt wird. Ferner werden 
der Leistungsfaktor und der Wirkungsgrad des Trans
formatora und der Leitungsanlage besser. Es wiirde gut 
sein zu wissen, wie weit sich diese giinstigen Faktoren der 
hohen Lichtbogenspannung auf den praktischen Ofen- 
betrieb, insbesondere auf die Schmslzungszeit auswirken. 
Ebenso waren Anhaltspunkte fiir die zweckmaBige Wahl 
der Lichtbogenspannung fiir yerschiedene OfengroBen sehr 
erwiinscht. Bei kleinen Oefen m it geringem Fassungs- 
yermogen sind die Sto Be beim Einschmelzen ganz erheblich 
groBer ais bei groBen Ofenleistungen. Um die Belastungs- 
schwankungen in zulassigen Grenzen halten zu konnen, 
wird man deshalb dereń Lichtbogenspannung sehr viel ge- 
ringer nehmen miissen. SinngemaB wird man auch die 
Bemessung des Transformators reichlicher zu gestalten 

haben.

Wenn ich Herrn Dr. Sommer richtig verstanden habe, 
so sind seine Feststellungen iiber die zweckmaBige Wahl 
der Transformatorenleistung von Elektrostahlofen unter 
Zugrundelegung der reinen Einschmelzarbeit und der 
normalen iiblichen Lichtbogenspannung gemacbt worden. 
Es wiirde sehr wertvoll sein, wenn diese Untersuchungen 
unter Beriicksichtigung der yersebiedenen Lichtbogen- 
spannungen und der Fertigmacbarbeit fortgesetzt wiirden. 
Allgemein laBt sich aber wohl schon jetzt sagen: Je groBer 
die Fertigmacbarbeit ist, die zu leisten ist, desto groBer 
ist auch der EinfluB dieser Arbeit auf die Bemessung der 
Transformatorleistung, und um so kleiner kann die gesamte 
elektrische Anlage bemessen werden. Wo reiehliche Mittel 
vorhanden sind, kann aber auch dann aus wirtschaftlichen 
Erwagungen heraus die Wahl einer groB bemessenen (kW) 
elektrischen Anlage nur empfohlen werden.

®r.»^ng. H. N a thus iu s  (Berlin): Auch ich teile die 
Ansicht meines Vorredners, daB es sehr gefahrlich sein 
diirfte, wenn man einen 1000-kVA-Transformator haben 
will, einen solchen von 800 kVA zu bestellen. Da Herr 
Kunze friiher bei einer groBen Elektrizitatsfirma in der 
Sonderabteilung fiir Elektroofen tatig war, muB er es ja 

genau wissen.

Ich mochte einmal auf die Erfahrungen hinweisen, die 
die Amerikaner auf diesem Gebiete gemaeht haben. Naeh 
dem, was ich dort gesehen habe, mochte auch ich davor 
warnen, daB man allzu theoretisch vorgeht. Diese Berech- 
nungen sind sehr schon, aber ich mochte darauf aufmerk- 
sam machen: Beriicksichtigen Sie noch einen Faktor: das 
feuerfeste Materiał! Es ist natiirlich richtig, daB man in 
einer kiirzeren Zeit einschmilzt, wenn man eine Bomben- 
energie dahintersetzt. Aber dann muB man auch fiir das 
entsprechend gute feuerfeste Materiał sorgen! Es ist weiter 
richtig, wenn man sagt: Ich mochte zum Einschmelzen 
eine móglichst hohe Spannuńg; aber auch hier bedeutet 
das feuerfeste Materiał einen Halt, denn wenn man die 
Lichtbogen gar zu lang macht, dann flieBt das Gewolbe 
herunter, und dann niitzt diese hohe Spannung gar nichts. 
Es ist deshalb doch zu empfehlen, und ich mochte dazu 
hier die Anregung geben, daB wir den Amerikanern folgen 
und auBer der Stern-Dreieck-Schaltun'g bei den Trans- 
formatoren noch mehrere Anzapfungen vorsehen, wie es 
Herr Dr. Dreves auch schon vorgeschlagen hat. Aber 
bitte nicht eine Anzapfung; man nehme ruhig drei oder 
vier, denn, je nachdem, wie das Gewolbe ist, ob es lang 
ist oder kurz, ob man ein hartes Materiał oder ein weiches 
einschmelzen will, muB man die Spannungsverhaltnisse 
vollkommen danach einrichten. Sonst ist man nachher 
einfach am Ende, wenn man nur m it zwei Spannungen 

arbeitet.

Ais Beispiel mochte ich anfiihren, daB ich bei der 
Fowler & Union Horsenail Company in Buffalo einen 

Moore-Ofen von 2 bis 3 t gesehen habe. Der Ofen wurde 
mit 1200 kW gespeist, aber in Wirklichkeit waren zu 
Anfang 1500 kW auf dem Ofen. Naturlich kann man 
sol che Schmelzungen in 1% bis %  st einschmelzen, zumal 
da es sich bei den amerikanischen StahlgieBereien meistens 
um sauren Betrieb handelt. Aber Sie hatten vorhin fiir 

einen 5-t-Ofen etwa 1200 kW errechnet; das ware meines 
Erachtens fiir ein erfolgreiches Arbeiten noch zu wenig.
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Ge hen Sie noch weiter, vielleicht noch 50 %  hoher, ais 
Sie sich theoretisch berechnet haben; dann werden Sie 
gute Erfolge zeitigen. Und machen Sie Ihren Ofen groB, 
ziehen Sie das Gewólbe hoch und verwenden Sie das beste 
und teuerste feuerfeste Materiał. Holen Sie hierzu die feuer- 
festen Fabriken heran; wir sind in dieser Beziehung noch 
sehr weit zuruck. Ich habe von rneinen amerikanischen 
Geschaftsfreunden Ergebnisse gesehen, wonach bis zu 
600 Schmelzungen bei festem Einsatz auf einem Gewólbe 
erzielt wurden, was nur eine Folgę des Yorziiglichen feuer- 
festen Materials ist; das haben wir bisher noch lange nicht 
erreichen kónnen.

St.=3ng. F. Som mer: Sich m it Elektrotechnikem 
auseinanderzusetzen, ist noch viel schwerer, ais m it Metall- 
urgen ins reine zu kommen. Im  einzelnen móehte ich 
folgendes mitteilen.

Herr Dr. Dreves sagte, es sei nicht richtig, bei der Be- 
messung des Transformators von der Einschmelzzeit aus- 
zugehen, sondern ron der Beurteilung der wirtschaftlichen 
Fragen. Dieser Ansicht kann ich mich insofern voll an- 
schlieBen, ais die Wirtschaftlichkeit, wie ich noch aus- 
fiihren werde, unter sonst gleichen Verhaltnissen durch 
die Einschmelzzeit am starksten beeinfluBt wird. Er 
begriindet sie damit, daB die sogenannten „Nebenkosten“ 
je t Stahl von der Erzeugung des Elektrostahlwerkes ab- 
hangig sind, und daB man sich daher zunachst die Frage 
Torzulegen habe, fiir welche Erzeugung der Elektroofen zu 
bemessen sei. Ich halte es fur selbstrerstandlich, daB man 
sich bei Anlage eines Elektrostahlwerkes iiber die ge- 
forderte Erzeugung sowie iiber die Ofenbauart und Ofen- 
gróBe im klaren ist. Ich habe diese Frage in meinem 
Yortrage1) vor dem StahlwerksausschuB behandelt und 
dort jene Gesichtspunkte angefiihrt, die fiir die Wahl eines 
Elektroofens und seines Einsatzgewichtes maBgebend sind. 
Ich erwahnte heute, daB ich mich iiber diese Frage nicht 
mehr weiter auslassen wolle, da sie auf jedem einzelnen 
Werk nach den dort vorliegenden Yerhaltnissen einzeln 
entschieden werden muB. Die angefiihrten Beispiele 
zeigen fiir einige Grenzfalle die Gesichtspunkte fiir die 
Wahl der Ofen- und TransformatorgróBe, die die Gesamt- 
wirtschaftlichkeit und Hóhe der Nebenkosten, von denen 
Herr Dr. Dreves sprach, beinahe zwanglaufig beein- 
flussen. Wenn man sich daruber klar ist, wie groB der 
Ofen zu bauen sei, dann hangt die Hóhe der Schmelz- 
kosten in erster Linie davon ab, daB in der Zeiteinheit 
eine móglichst hohe Erzeugung erreicht wird und die 
Energieverluste auf ein MindestmaB herabgedriickt 
werden. Da die Raffinationszeit durch metallurgische 
Notwendigkeiten gegeben ist, so bleibt nur die Móglich- 
keit offen, die Einschmelzzeit zu kurzeń. Die Yoraus- 
setzung hierfiir ist die nótige Strommenge und ein richtig 
bemessener Transformator. Dieses letzte Glied in  der er- 
wahnten Reihe zu bestimmen, war die erste konkrete 
Aufgabe des Elektrostahlofen-Ausschusses.

Herr Dr. Dreves fiihrte weiter aus, man miisse darauf 
Riicksicht nehmen, daB nur ein Tell der Oefen mit festem 
Einsatz arbeite, wahrend ein groBer Teil m it fliissigem 
Einsatz beschickt werde, wobei fiir diese zweite Sorte von 
Oefen ein bedeutend kleinerer Transformator nótig sei. 
Auch das ist eine richtige Feststellung. Ich habe sie auch 
heute sowie in meinem genannten Vortrage ausdriicklich er
wahnt und mitgeteilt, welche Transformatoren fiir Oefen, 
die mit fliissigem Einsatz arbeiten, in Betracht kamen. Aber 

wenn sich Herr Dr. Dreves einmal diese Frage vor der 
Neuaufstellung eines Ofens vorlegt, den er zunachst mit 
fliissigem Einsatz zu betreiben beabsichtigt, so wird er 
sich doch die Móglichkeit offen lassen miissen, diesen Ofen 
spater einmal auch m it festem Einsatz zu betreiben. 
Gerade das war einer der Fehler, die wir vor dem Kriege 
gemacht haben, daB wir meist damit rechneten, die Oefen 
mit fliissigem Einsatz zu betreiben, ohne Riicksicht darauf, 
daB wir spater vielleicht gezwungen sein wiirden, auch 
mit festem Einsatz zu arbeiten. Da ein Elektroofen mit 
Transformator nach Angabe der Elektrizitatsfirmen in

4) Die Fortschritte der Elektrostahlerzeugung. Ber. 

Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 77 (1924).

etwa 20 Jahren abgeschrieben werden soli, so wird man 
sich doch ais vorsichtiger Techniker sagen, daB innerhalb 
der nachsten 20 Jahre sicherlich die Móglichkeit vorliegen 
kann, den Ofen auch m it festem Einsatz zu fiihren. Wenn 
man schon an eine so bedeutende Anlage wie den Neubau 
eines Elektrostahlwerkes herangeht, so wird man auch 
den kleinen Mehrpreis in  Kauf nehmen, der zwischen einem 
kleinen und einem gróBeren Transformator, der auch fur 
festen Einsatz geniigt, besteht, und dies um so mehr, ais die 
Preisunterschiede verhaltnismaBig unbedeutend sind. Ist 
man allerdings sicher, einen Elektroofen nur m it fliissigem 
Einatz zu betreiben, dann genugt natiirlich auch ein 

kleinerer Transformator.

Die zweite Frage, ob es denn auch wirtschaftlich 
richtig sei, fiir einen Elektroofen, der m it fliissigem E in
satz arbeitet, einen so groBen Transformator zu nehmen, 
hat Herr Kunze schon vollkommen richtig beantwortet. 
Mit der Beantwortung dieser Frage ware auch eine weitere 
Frage erledigt, die von zwei Herren angeschnitten wurde; 
es wurde gesagt: Wenn ein Ofen festen Einsatz einschmilzt 
und daraufhin einige Stunden raffinieren mufi, wozu ist 
dann ein groBer Transformator nótig, wenn die Halfte 
der Schmelzungszeit nicht ausgenutzt wird ? Die Verluste 
im Transformator sind auflerst gering, ob er m it Vollast 
oder mit Halblast arbeitet. Die Leitungsverluste sind, wie 
Herr Kunze erwahnte, bei Halblast geringer ais bei Yollast. 
Es wird also immer vom wirtschaftlichen Gesichtspunkt 
aus richtig sein, einen groBen Transformator zu nehmen, 
selbst auf die Gefahr hin, ihn nicht ganz ausnutzen zu 
kónnen. Selbstverstandlich soli man Uebertreibungen 
vermeiden. Uebertreibungen liegen aber nicht vor, wenn 
man sich an die Berechnungen des Unterausschusses fiir 
Elektrostahlófen halt. Herr Kunze erwahnte, daB es zu 
Fehlschlagen fiihren kann, wenn man die Transformator- 
leistung nach den Anforderungen beim Einschmelzen be- 
stimmt. Es ware erwiinscht, zu erfahren, nach welchen 
anderen Gesichtspunkten der Transformator fur Oefen mit 
festem Einsatz berechnet werden soli. Man wird selbst- 
verstandlich bei einer Neuanlage vorsichtshalber immer 
mit einer kurzeń Raffinations- oder Garungsdauer rechnen. 
In  der Wahl der Einschmelzdauer hat man nach Abb. 3 
ein Mattel, die TransformatorgróBe den bestehenden Be- 
triebsverhaltnissen anzupassen.

Dann wurde von Herrn Kunze erwahnt, daB der 
Abschreibungsanteil eine bedeutende Rolle spiele. Diese 
Ansicht kann ich nicht voll teilen. Es ist richtig, daB bei 
dem heutigen Kapitalmangel jeder Pfennig bei der An- 
schaffung iiberlegt werden muB. Aber diesen Betrag muB 
man doch immer wieder zu den Kosten der ganzen Anlage 
ins Verhaltnis bringen. Wenn ich eine Anlage baue, die 
z. B. 100 000 M  kostet, dann spielt auch der Unterschied 
im Preise des groBen und des kleinen Transformators 
sowie der Leitungen keine Rolle. Ich habe dann den 
Unterschied auf zehn bis zwanzig Jahre abzuschreiben. 
Dieser Anteil ist im  Verhaltnis zu den Ersparnissen, die 
man bei kiirzerer Einschmelzzeit macht, unbedeutend. 
MaBgebend ist letzten Endes das Endergebnis.

Dann wurde noch die Frage angeschnitten, daB es 
gefahrlich sei, den Transformator m it zu knapper Nenn- 
leistung zu bestellen. Ich bitte, mich richtig zu verstehen. 
Wenn Sie sich an die in  Abb. 3 angefiihrten GroBen halten, 
gehen Sie keinesfalls zu knapp. Die Hauptsache ist, daB 
wir Stahlwerker nunmehr wissen, wie groB ein Transfor
mator iiberhaupt bestellt werden muB, und wie hoch er 
belastet werden darf. Wie weit wir ihn in  der Einschmelz
zeit uberlasten durfen oder kónnen, daruber geben die 
Transformator-Baufirmen nunmehr genaue Auskunft. 
Ich habe bereits erwahnt, daB diese Frage in  der nachsten 
Zeit gemeinschaftlich m it den Transformator-Baufirmen 
erórtert werden wird.

Dann erwahnte Herr Dr. Nathusius in  bezug auf die 

amerikanischen Verhaltnisse, daB durch die Haltbarkeit 
des feuerfesten Materials der Energie zufuhr eine Grenze 
gesetzt sei. Das ist in  diesem Zusammenhang nur bedingt 

richtig. Das feuerfeste Materiał leidet, wie schon Herr 
Kunze hervorgehoben hat, erst nach dem Einschmelzen,
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in  der Raffinationsperiode. Dieselben Yerhaltnisse liegen 
auoh beim Siemens-Martin-Ofen vor. Beim Elektroofen 
sind wahrend des Einschmelzens die Temperaturen verha.lt- 
nismaBig so niedrig, daB schon ganz besondere Verhaltnisse 
vorliegen miissen, wenn das Gewolbe lauft. Anders ist es 
in der Raffinationsperiode; es ist selbstverstandlich, daB 
man da mit hohen Spannungen nicht fahren darf. Es wird 
dann entweder von Dreieck auf Stern geschaltet, oder man 
benutzt auch, wie es einige Herren erwahnt haben, An- 
zapfungen. Ich halte diese Anzapfungen bei Transfor- 
matoren fiir sehr niitzlich und stimme in diesem Punkte 
yollkommen mit den Vorrednern uberein. Es kommt also 
nur darauf an, daB man in der Raffinationsperiode nach

dem Einschmelzen die Móglichkeit vorsieht, auf niedrige 
Spannungen — etwa 100 bis 120 V — zu gehen.

Dagegen unterschreibe ich vollkommen, was Herr 
Dr. Nathusius beziiglich der Anforderungen erwahnt hat, 
die wir an das feuerfeste Materiał zu stellen haben. Es 
muB leider gesagt werden, daB uns die Fabriken feuerfester 
Steine bisher kein Materiał geliefert haben, das den An
forderungen standhalt, die wir an ein Elektroofengewólbe 
zu stellen gezwungen sind. Ebenso bin ich mit Herrn 

Dr. Dreves einig, daB es fiir die Elektrotechniker eine 
sehr dankenswerte Aufgabe ware, auf elektrischem Wege 
eine rollende Badbewegung im Lichtbogenofen herbei- 
zufiihren.

Die Oxydation metallischen Eisens und die Pyrophoritat des Gichtstaubes.
Yon Konrad Hofmann in Breslau1).

[Mitteilung aus dem Eisenhiittenmannischen Institut der Technischen Hochschule Breslau.]

(Erlclarung des Oxydationsvorganges. —  Oxydationsversuche an Eisenpulvern. —  Mafiriahmen zur Vermeiduny
der Selbstentzundlichkeit.)

I n einer friiheren Arbeit2) wurde im Zusammen- 
hang mit dem Reduktionsmechanismus vonEisen- 

oxyden im stromenden Gase auf die beim Reduk- 
tionsvorgang móglicherweise auftretende „Reak- 

tionsdiffusion“ hingewiesen.
Ein Eisenoxydkristallit wird unter dem Ein- 

flusse einer reduzierenden Gasatmosphare an der 
Oberflache rasch metallisches Eisen bilden, wahrend 
in seinem Innern noch die hoheren Oxydstufen vor- 
handen sein konnen. Zwischen dem an der auBeren 
Schicht des Kristalliten bei der Reduktion gebildeten 
metallischen Eisen und seinem oxydhaltigen Innern 
besteht dann ein Energiepotential, dessen GroBe von 
der im Innern vorhandenen Oxydstufe abhangig 
ist. Der Potentialausgleich wird erfolgen auf Grund 
der vonFry3) in anderem Zusammenhang gekenn- 
zeichneten „Reaktionsdiffusion“.

Umgekehrt wird sich dieser Yorgang der Reak- 
tionsdiffusion auch abspielen bei der Oxydation mit 
metallischem Eisen. Es ist an sich auffallig, daB der 
sich beim Gliihen von Werkstiicken bildende soge- 
nannte Hammerschlag mit gewissen Abweichungen 
in der Hauptsache aus Eisenoxyduloxyd besteht, 
und nicht aus Eisenoxyd. dem Oxyd der hochsten 
Bildungswarme, auch bei Temperaturen, bei denen 
eine Dissoziation des Eisenoxyds noch nicht auf- 
treten kann [Beginn dieser Dissoziation bei rd. 
11500]4). Die Erklarung dafur diirfte die Erscheinung 
der Reaktionsdiffusion unter EinfiuB der freien Ober

flache geben. Der Oxydationsvorgang einer metal
lischen Eisenflache wird sich vermutlich folgender- 
maBen abspielen: An der Oberflache wird sich der 

groBtenWarmetonung entsprechend allemal zunachst 
eine Schicht Eisenoxyd von bestimmter Starkę r 
bilden. Das benachbarte metallische Eisen wird nun 
auf das an der Oberflache gebildete Eisenoxyd redu- 

zierend wirken, und es wird sich ais Zwischenstufe 
Eisenoxyduloxyd bzw. Eisenoxydul bilden ais Er- 
gebnis des Energieausgleiches.

') Teilbericht aus einer yon der Technischen Hoch
schule Breslau genehmigten Dissertat o i.

2) Hofmann, I I . Aufsatz. Z. angew. Chem. 38(1925) 
S. 715/21.

3) Diss. Breslau 1919, S. 25.
') Ruer und Kakamoto: Rec. Tray. Chim. Pays-Bas 

42 (1923) S. 675.

Besteht nun ein Eisenpulver aus Stoffen feinster 

Verteilung, also groBter Oberflache und kleinsten 
Korndurchmessers, so wird bei der Oxydation des- 
selben sich wieder zunachst die Eisenoxydschicht 
der Starkę r bilden. Ist der Korndurchmesser =  2 r, 
so wird das ganze Korn sofort zu Eisenoxyd oxydiert. 
Ist der Korndurchmesser jedoch groBer ais 2 r, so wird 
der oben beschriebene Reaktionsdiffusionsvorgang 
einsetzen, der zur Bildung eines dem Eisenoxydul- 
oxyd nahestehenden Oxydationserzeugnisses ftihrt; 
daneben wird abhangig von der Starkę des Kornes 
mehr oder weniger metallisches Eisen im Innern des 
Kornes nachweisbar sein. Um diese Ueberlegung 
versuchsmaBig zu bestatigen, wurden folgende Ver- 

suche ausgefiihrt:
X. Eisenoxydpulver zur Analyse von Kahlbaum 

(der KorngrOBe: 0,05—0,02 mm (J) =  58,5%, 0,02 
bis 0,005 mm (D =41,4 %, kleiner ais 0,005 mm $ 
=  Spuren) wurde im Wasserstoffstrom bei niedriger 
Temperatur zu metallischem Eisen reduziert.

2. Eisenoxalat wurde im Wasserstoffstrom eben- 
falls bei niedriger Temperatur in verschieden langer 

Zeit zu Eisenpulver reduziert.
3. wurde Ferrum reductum von Merck yerwandt. 

Diese verschiedenen Eisenpulver wurden der Oxy- 
dation an der Luft ausgesetzt in der Weise, daB in 
allen Fallen die gleiche Menge Pulver in einem klei- 
nen Porzellanschalchen ausgebreitet, 3 min lang 
ii ber einer Bunsenflamme bestimmter, stets gleicher 

Hohe auf schwache Rotglut erhitzt wurde. Die Er- 

gebnisse sind in Zahlentafel 1 wiedergegeben.
Die Reduktionstemperatur fiir das Oxydpulver 

und das Oxalat war tief gewahlt worden, einmal, um 

den EinfiuB, den die Adhasion hervorruft— namlich 
die Verminderung der freien Oberflache—, móglichst 

auszuschalten, ferner um festzustellen, ob die Reduk- 
tionszeit einen EinfiuB auf die Adhasion auszuiiben 

vermag. Das Oxalat ais Ausgangsstoff muBte die 

feinstkornigen Reduktionserzeugnisse ergeben, etwas 
grobere ergab das Kahlbaumche Eisenoxyd, und die 

groBten Korner wies Mercks Ferrum reductum auf. 

Aus den Versuchen erkennt man folgendes: Das Re- 

duktionserzeugnis feinster Kornung ergab Versuch 
II  c. Es war in kurzester Reduktionszeit gewonnen. 
Das aus ihm hergestellte Oxydationserzeugnis wies
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Zahlentafel 1. E rg e b n is se  der R e du k tio n s-  u n d  0  x y d a t i  o n syersuche.

Versuchs-

łłr.

Versuchs-

mittel

Be-

duktions-
tem pera-

tu r

0 C

Ange-
wandte
W asser-

stoffmenge

1

Re-

duktions-

zeit

min

Gliihbehandlung 

des reduzierten 

Eisens

Analyse des

Reduktions-
erzeugnisses

Oxydationserzeugnisseg

Fe m et.

°u

FeO

%

F e203

%

F e304

%

Fe m et. 

°/„

I a
Eisen- 
oxyd- 

■ pulver 
von 

Kahlbaum

5 2 0 2 ,9 2 90 in No abge- 
kiihlt

9 0 ,2 9 ,8 4 6 ,0 4 5 ,0 9 ,7

I b 5 2 0 5 ,0 120
in H 2 abge- 

3chreckt
9 0 ,0 10,0 3 5 ,6 5 5 , 1 3 ,0

I I  a

Eisen-

oxalat

4 7 0 3 ,0 90 in H , abge- 
schreckt

9 1 ,7 8 ,5 7 1 ,0 2 9 ,0 0

I I  b 4 5 0 3 ,0 60

1 min in H 2 

bei 700l’ C 

gegluht

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

I I  c 4 7 5 2,0 4 0 1 in H 2 abge- 

1 schreckt

8 3 ,1 1 6 ,9 8 5 ,7 1 3 ,8 0

I I  d 4 7 5 9 ,0 18 0 9 1 ,0 9 ,0 1 , 7 9 1 ,3 7,0

I I I

Ferrum 

reductum 

von Merck

— — 9 7 ,5 2 ,5 0

3 7 ,8  and 

7,2% 

FeO

5 5 ,2

den hochsten Gehalt an Eisenoxyd, namlich 85,7% 

neben nur 13,8 % Eisenoxyduloxyd und 0 % met. Fe 
auf. Diesem Versuche sind die Yersuche I I  a, II b,
II d gegeniibergestellt. Man erkennt an dem immer 
geringer werdenden AnteilEisenoxyd, der in den ein- 
zelnen Oxydationserzeugni*en erscheint, daB die 
Probe II d den Stoff geringster „freier Oberflache11 
nach der Reduktion ergeben hat, obgleich die Tempe

ratur wahrend des ganzen Versuches die gleiche 
geblieben war. In der Grofie de; freien Oberflache 
folgt sodann Probe I I  b, die ihre Vergroberung der 
kurzeń Gluhung bei 700 0 verdankt.

Den EinfluB der Zeit auf die Verminderung der 
freien Oberflache zeigt auch ein Vergleich der 
Probe I a und I b.

Das Oxydationserzeugnis der Probe I I I  enthaltals 
grobstes Ausgangsmittel keine SpurEisenoxyd. Nach 
der Oxydation bestand die Probe aus einem zusam- 

menhangenden festen, schwerzerbrechlichen Kuchen. 

Wie aus der Analyse der Oxydationserzeugnisse 
weiterhin hervorgeht,war der EinfluB derKorngroBe, 
wie vermutet, ausschlaggebend fiir den Anteil an 
wiedergefundenem metallischen Eisen. Die Ergeb

nisse der Oxydationsversuche sind:

1. wie auf den Reduktionsvorgang, so hat auch auf 

den Oxydationsvorgang die KorngróBe maB- 
gebenden EinfluB;

2. dieser EinfluB wird verstarkt durch Adhasion 

(Verminderung der freien Oberflache);

3. die Verminderung der freien Oberflache ist ab

hangig nicht allein von der Hohe der Tempe

ratur, sondern auch von der Zeitdauer der 
Gluhung.

Der Yorgang der Oxydation, wie er oben voraus- 

gesagt wurde, wurde also bestatigt.

Im Zusammenhang mit diesen Versuchen sind 

noch einige pyrophore Erscheinungen erwahnens- 

wert. die sich bei Reduktionsversuchen mit Lahnerz 

X X V II  lt

ergaben. Das in diesem Erz vorhandene Eisenoxyd 
war in auBerst feiner Yerteilung in die Gangart ein- 
gesprengt. Feinst gepulverte Proben dieses Erzes 
wurden der Reduktion durch Wasserstoff unter- 
worfen. Wurde eine solche Probe 45 m in oder kiir- 
zere Zeit bei einer Temperatur unterhalb 600 0 im 
Wasserstoffstrom reduziert, so war das Pulver stets 
pyrophor. Im Schrifttum ist haufig die Ansicht ge- 
auBert, daB allein die chemische Zusammensetzung 
des Gichtstaubes die Pyrophoritat bedingt5). Im 
Gegensatz dazu weijsen Sauerwald6) und Tam- 
mann7) darauf hin, daB die GroBe der fiir die Oxy- 

dation verfugbaren freien Oberflache fiir die Selbst- 
endziindlichkeit ausschlaggebend ist. Die Autoxy- 
dation hat man sich so vorzustellen, daB von der 
Oberflache des Staubes zunachst Sauerstoff ad̂ or- 
biert wird. Diese Adsorption stellt einen exothermen 
Yorgang dar. Die Menge der dabei freiwerdenden 
Warme ist dann abhangig von dem Verhaltnis 

Oberflache
Stoffgewicht ’ ^toffmengeneinheit wird

um so mehr Adsorptionswarme liefern, je groBer 
ihre Oberflache ist, oder auch die durch die Ad

sorption hervorgerufene Temperaturerhohung ist 
abhangig von der GróBe der freien Oberflache. Die 

durch den Adsorptionsyorgang gelieferte Warme 
reicht dann aus, den Oxydationsvorgang einzuleiten. 
Es besteht freilich auch die Moglichkeit, daB ganz 

andersartige chemische, stark exotherme Vorgange 
den Oxydationsvorgang einleiten oder mitwirken, 

jedoch wird die Selbstentziindlichkeit auch dann 
sicher vermieden werden, wenn die Oberflache der 

oxydationsfahigen niederen Oxyde oder Metalle des 
Staubes klein genug ist. Die Pyrophoritat des redu- 

zierten Materials konnte vermieden werden, wenn

5) Z. B. Osann: St. u. E. 43 (1923) S. 466 f.
6) Met. Erz 21 (1924) S. 117.
?) Z. anorg. Chem. 135 (1924) S. 191.

117
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man das bei niedriger Temperatur reduzierte Mate

riał entweder langer ais 45 min reduzierte, wobei die 
Gasgeschwindigkeit des Reduktionsmittels von un- 

wesentlicher Bedeutung war, oder wenn man es nach 
einer Reduktionszeit, die geringer ais 45 min war, 
nur ganz kurze Zeit oberhalb 6000 im indiff erentenGas 

(Stickstoff) gliihte. Es zeigte sich, daB Reduktions- 
erzeugnisse, die kiirzere Zeit ais 45 min reduziert
waren,gleichgiiltig, ob sie niedereOxydstufenoder nur

metallisches Eisen enthielten, stetspyrophor waren8).

Die Pyrophoritat ist also entsprechend der Oxy- 
dierbarkeit eine Abhangige derAdhasion derart, daB 
sowohl die Gliihtemperatur ais auch die Gliihdauer 

eine derartige Verminderung der freien Oberflache 
hervorrufen kann. Gliihdauer und Gliihtemperatur 

konnen sich verstarken, da sie hinsichtlich der Sinte- 
rung in derselben Richtung wirksam sind (Yerminde- 

rung der freien Oberflache).

8) Der Nachweis, ob niedere Oxyde oder metallisches 
Eisen im Reduktionsprodukt yorlagen, wurde so gefuhrt, 
daB bei niederer Temperatur reduzierte Produkte im in- 
differenten Gas kurze Zeit bei etwa 700 0 gegliiht und 
nach der Gluhung analysiert wurden.

Ein geeignetes Verfahren, der in manchen Hiitten- 

betrieben storenden Pyrophoritat der Gichtstaube 
entgegenzutreten, besteht in ihrer Gluhung in redu- 
zierender Atmosphare langereZeit (Stunden) beimaBig 

hoher oder kurze Zeit (nur Minuten) bei hóherer 

Temperatur. Diese Gluhung fiihrt zur Verminderung 
der freien Oberflache und damit zur Beseitigung der 
pyrophoren Eigenschaften des Staubes, gleichgiiltig, 

ob er aus Metali, einem seiner niederen Oxyde oder 
einem Gemisch derselben besteht. Die Hohe der 
Gliihtemperatur wird bestimmt durch den Stoff, der 

im Gichtstaub die Pyrophoritat hervorruft, also meist 

Eisen und seine niederen Oxyde oder Mangan und 
seine niederen Oxyde, und zwar wird die Gluhtempe- 
ratur um so niedriger liegen, je niedriger die Tempe
ratur des Beginnens der Adhasionswirkung liegt. 

Auch scheint nach G. Tammann9) eine Bewegung 
(Riihrung) des pyrophoren Staubes bei gleichzeitiger 
maBiger Erhitzung den Adhiisionsvorgang zu be- 

schleunigen.

9) Lehrbuch der Metallographie, 3. Aufl. (Leipzig: 

Leopold YoB 1923) S. 116, und a. a. O.

Nachweis der Warmetonung des Eisen-Kohlenstoff-Eutektoides.

Von Rudolf Ruer in Aachen.

(Die Ergebnisse der ton Anson Hayes, H, E. Flanders und E. E. Moore mit unreinem Materiał ausgefuhrten 
Untersuchung sind nur eine Eestatigung des erstmalig ton R. Ruer im Jahre 1921 an reinen Eisen-Kohlen- 
stoff-Legierungen eibrachten Nachweises der Warmetónung des Eisen-Kollensloff-Eutektoides, wobei dessen Oleich- 

gewichtstemperatur ais 120 uber dem Perlitpunkte, d. h. tei 7330 liegend bestimmt wurde.)

I n einer Arbeit, iiber die schon friiher an dieser 
Stelle berichtet wurde1), beschaftigen sich Anson 

Hayes, H. E. Flanders und E. E. Moore mit dem 
Nachweis der Warmetonung des Eisen-Kohlenstoif- 
Eutektoides und der Lage der Gleichgewichtstempe- 
raturen durch Extrapolation der Ergebnisse der Ab- 
kiihlungs- und Erhitzungskurven auf die Geschwin- 
digkeit Nuli, ein Gebiet, das ich in einer friiheren Arbeit 
„Zur Kenntnis der Eisen-Kohlenstoff-Legie- 
rungen“2) gleichfalls bearbeitet habe. Es handelt 
sich um den nach dem stabilen System vor sich 
gehenden Zerfall von erkaltendem Austenit in reines 
Eisen und elementaren Kohlenstoff (Graphit oder 

Temperkohle), wodurch ein eutektisches Gemenge 
dieser bei den Stoffe entstehen muB, das dem Perlit 
des metastabilen Systems entspricht. Bis dahin 
hatte sich jedoch im stabilen System ein deraitiges 
Eutektoid weder ais Strukturelement noch thermisch 
nachweisen lassen. Ich glaube in jener Arbeit den 
thermischen Nachweis dieses Eutektoides zuerst er- 
bracht zu haben. Der von mir gegebenen Deutung 
meiner Versuche wird indessen von Anson Hayes, 

H. E. Flanders und E. E. Moore in ihrer Arbeit wider- 
sprochen, so daB ich genotigt bin, nochmals auf 
meine damaligen Ausfiihrungen zuriickzukommen. 

DaB das erst jetzt geschieht, hat seinen Grund darin, 
daB die betreffenden Yerfasser es unterlassen haben, 

mich durch Zusendung eines Sonderabdruckes von 
ihren geo-en meine Auffassung geauBerten Bedenken

1) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 5 (1924) S. 183 

St. u. E. 44 (1924) S. 380; 45 (1925) S. 1311.
3) R. R ue r : Z. anorg. Chem. 117 (1921) S. 249.

Vgl.

in Kenntnis zu setzen, so daB ich erst jetzt durch 

einen Zufall davon erfahre.
Die Yersuche, die mich zu meiner Auffassung 

fiihrten, wurden mit einem Regulus ausgefiihrt, der 
aus reinstem Elektrolyteisen und reiner Zuckerkohle 
ersclmiolzen war. Mit ihm wurden die in Abb. 1 dar

gestellten Erhitzungskurven (la, 2a usw.) und Ab- 
kiihlungskurven (Ib, 2b usw.) aufgenommen. Nach 
Beendigung des Versuches wurde er untersucht, 

wobei er sich ais graues Roheisen mit einem Gesamt- 
kohlenstoffgehalt von 3,85 % erwies. Ich habe die 
Vorgange auf den Erhitzungskurven wie folgt ge- 
deutet. Unmittelbar nach erfolgter Erstarrung be- 

stand der Regulus aus Austenit und Graphit. Bei 
der weiteren Abkuhlung der Legierung, weiche ziem- 

lich schnell erfolgte, sind die Umwandlungen im 
wesentlichen nach dem metastabilen System erfolgt; 

aus dem Austenit wurde der geloste Kohlenstoff 
7.11 m gróBten Teil ais Zementit ausgeschieden und der 

Restaustenit zu Perlit umgewandelt. Demnach ent
spricht der auf der nunmehr aufgenommenen ersten 
Erhitzungskurve la bei 734° auftretende Haltepunkt 

dem Uebergange des Perlits in Austenit. Bei der 
nun folgenden im Verhaltnis zur ersten langsamen 
Abkuhlung hat sich ein groBer Teil des gelósten 

Kohlenstoffs nicht ais Zementit, sondern ais Gra
phit oder Temperkohle ausgeschieden, dement- 
sprechend ist auf der nun folgenden Erhitzungskurve 

2a der der Perlitumwandlung entsprechende Halte

punkt weit schwacher geworden; dafur tritt deutlicli 

ein bei 746° liegender Haltepunkt auf, welcher der 
Umwandlung des aus Graphit undFerrit bestehenden,
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dem Perlit entsprechenden Eutektoides des stabilen 
Systems in Austenit entspricht. Den gleiehen Vor- 
gang stellen die Kiirven 3a und 4a dar.

Die vorstehend gegebene Deutung findet ihre 

Stiitze darin, daB derartige zwei Haltepunkte nur 
dann auftraten, wenn der Regulus bei der nachtrag- 
lichen Untersuchung sich ais grau erstarrt erwies. 
WeiB gebliebene Reguli zeigten nur den unteren bei 

734° liegenden Haltepunkt. Der obere Haltepunkt 
muB daher mit der Anwesenheit von elementarem 
Kohlenstoff, Graphit oder Temperkohle, in ursach- 
lichem Zusammenhang stehen. Wenn wir nun in 

Uebereinstimmung mit Hayes, Flanders und Moore 

den Perlitpunkt ais AŁ metastabil, den entsprechenden 
Punkt des stabilen Systems ais Aj stabil bezeichnen 
und weiterhin die auf den Erhitzungskurven liegenden 
Haltepunkte in der ublichen Weise ais Ac von den 
auf der Abkiihlungskurve liegenden Haltepunkten 
Ar unterscheiden, so ist das wesent- 
liche und unmittelbare Ergebnis meiner 
Versuche, daB bei reinen Eisen- 
Kohlenstoff-Legierungen Acx sta

bil 12° hoher ais Ac! metastabil 
liegt. Die gefundenen Temperaturen,
746° fur das stabile und 734° fiir das 
metastabile System, entsprechen keinen 
Gleichgewichtstemperaturen, sondern 

stellen, weil durch Erhitzungsversuche 
ermittelt, nur obere Grenzen fur diese 
dar. Um die Gleichgewichtstempera
turen zu ermitteln, bin ich von der 

Annahme ausgegangen, daB die auf den 
Erhitzungskurven gefundenen Tempe
raturen um den gleiehen Betrag oberhalb 
der Gleichgewichtstemperaturen liegen.

Diese Annahme erscheint deshalb ais 
die wahrscheinlichste, weil es sich in 
beiden Fallen um gleichartige Yorgange, 
die gegenseitige Losung zweier Kristall- 

arten, handelt. Gibt man das zu, so 

miissen sich auch die Gleichgewichts
temperaturen um den gleiehen Betrag 
unterscheiden, und da die Gleichgewichtstem- 

peratur von A, metastabil in reinen Eisen- 
Kohlenstoff-Legierungen zu 721°3) bestimmt worden 

ist, so ergibt sich die von Aj stabil zu 733 °.

DieEinwande, die Hayef, Flanders undMooregegen 
die vorstehende Deutung erheben, sind einmal, daB 
die Erhitzungen und Abkiihlungen verhaltnismaBig 

rasch (6° je min) ausgefiihrt wurden, und sodann, daB 
der Regulus nur bis 777° erhitzt wurde, wahrend die 

Bildung von Austenit aus Ferrit und Graphit unter- 

halb 780° nicht vor sich gehen soli. Was den ersten 
Einwand anbetrifft, so glauben die Verfasser, daB 

bei nicht genugend langsamer Warmezufuhr oder 

Warmeentziehung kein vólliger Konzentrationsaus- 

gleich im Regulus stattfinde, und daB hierdurch 

die Umwandlungstemperatur des Perlits beeinfluBt 
werde. Das mag fiir die Abkiihlungskurven, die 

haufig durch auftretende Unterkiihlungen entstellt

3) R. R ue r  und F. Goerens: Ferrum 14 (1917) 
S. 161: St. u. E. 38 (1918) S. 422.

werden, zutreffen, nicht aber fur die Erhitzungs- 
kurven, denn auf diesen fand Bardenheuer4) bei 

allen Konzentrationen den Umwandlungspunkt A^ 
metastabil bei 740°. Ich habe aber zur Deutung nur 
die Erhitzungskurven benutzt, indem ich wegen des 
oben erwahnten haufigen Auftretens von Unter- 
kiihlungen die Abkiihlungskurven fiir nicht dazu ge- 

eignet hielt. Daher ist dieser erste Einwand unbe- 
griindet. Was den zweiten Einwand anbetrifft, so 
stiitzen sich hierbei die Yerfasser auf Carpenter 
und Keeling6) und G io litti und Tavanti6) ais 
Gewahrsleute. In dem von Carpenter und Keeling 
auf Grund ihrer Abkiihlungskuryen aufgestellten 
Zustandsdiagramm der Eisen-Kohlenstoff-Legierungen 
finden sich von 0,6% C an bis herauf zu 4,5% C 
eine Reihe von Punkten bei Temperaturen zwischen 

775 und 800 °, welche Hayes, Flanders und Moore 
der Ausscheidung des stabilen Eutektoides (Art

stabil) zuschreiben. Das ist aber nach dem Ergebnis 
ihrer eigenen Versuche unmoglich, denn sie geben 
A1 stabil zu 771° an, so daB jene Punkte, wenn die 

Vermutung von Hayes, Flanders und Moore richtig 
ware, auf den Abkiihlungskuryen unter 771° liegen 
muBten und niemals bei 800° auftreten kónnten. 
Im ubrigen sind die Warmeeffekte, wie aus den von 

Carpenter und Keeling mitgeteilten Abkuhlungskur- 
ven hervorgeht, so gering, daB man geneigt ist, das 
Bestehen jener Punkte in Zweifel zu ziehen. Giolitti 

und Tavanti sollen in ihrer Arbeit iiberzeugend nach- 
gewiesen haben, daB sich unterhalb einer Temperatur 

von 780° aus Ferrit und elementarem Kohlenstoff 
keine feste Losung bildet. Es ist mir nicht moglich ge- 

wesen, in der erwahnten Arbeiteinen derartigenBeweis 
zu entdecken. Ich glaube daher berechtigt zu sein, auch 

den zweiten Einwand fur unbegriindet zu erklaren.

4) Ferrum 14 (1917) S. J 29.
5) J. Iron Steel Inst. 65 (1904) S. 224.
6) Gazz. chim. Ita l. 39, 2 (1909) S. 386.

Abbildung 1. Erhitzungs- und Abkiihlungskuryen eines Roh- 
eisens mit 3,85 %  C, hergestellt aus Elektrolyteisen und 

Zuckerkohle."

*
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In ihrer eigenen Arbeit bedienen sich Hayes, Flan-
der.s urd Moore des von mir benutztenYerfahrens, ver-

meiden jedoch die beiden vermeintlichen Fehlerąuel- 

len, indem sie ihre Reguli stets langere Zeit auf 8700 
erhitzen und ihre Abkiihlungs- und Erhitzungskur- 
ven bei verschiedenen Geschwindigkeiten autnehmen. 

Jedoch ist das von ihnen benutzte Eisen ein recht 
unreines mit 2,05% der verschiedensten Verunreini- 

gungen (0,44% Mn, 0,16% P, 0,5% S, 0,95% Si). 
Beziiglich der von ihnen mitgeteilten Erhitzungs- 
kurven7) sei bemerkt, daB es sich um Differenzkurven 

handelt. Die auf den Kurven zu unterst bei 7670 
liegende Spitze sprechen sie ais Ac2, die darauf fol- 
gende bei 785° liegende ais Acx metastabil und die 
oberste bei 800° liegende ais Acx stabil an. Die 
Kurven 1 bis 4 sind mit verschiedenen Proben 1 bis 4 
aufgenommen, dereń Gehalt an gebundenem Kohlen- 
stoff bei konstant gehaltenem Gesamtkohlenstoffge- 

halt in dieser Reihenfolge abnimmt, und zwar ent- 
halt Probe 4 den Kohlenstoff vollstandig ais Graphit. 
Dementsprechend nimmt die Intensitat von ACi 

metastabil von 1 bis 4, wo sie Nuli wird, ab, wahrend 
die von Acx stabil in der gleichen Reihenfolge zu- 
nimmt. Die von Hayes, Flanders und Moore mit
geteilten Erhitzungskurven ergeben also das gleiche 
Bild wie die von mir in Abb. 1 wiedergegebenen Er- 
hitzungskurven la und 2a, in denen ebenfalls der 
unterste Haltepunkt mit steigender Graphitausschei- 
dung abnimmt, wahrend der obere Haltepunkt in 
gleichem MaBe zunimmt; nur war es mir, weil ich mit 
siliziumfreiem Eisen arbeitete, nicht moglich, den Ge
halt an gebundenem Kohlenstoff bis auf Nuli zu ver- 
ringern. Da Hayes, Flanders und Moore Acx meta
stabil bei 785°, Acj stabil bei 800° fanden, so betragt 
der Unterschied zwischen beiden Temperaturen 15 °, 
wahrend ich sie bei reinen Eisen-Kohlenstoff-Legie- 
rungen zu 120 bestimmte. Die Uebereinstimmung ist 
so gut, wie man sie in AnbetrachtdesunreinenEisens, 
welches Hayes, Flanders und Moore verwandten, nur 
erwarten kann. Sie wird noch besser, wenn man die 
von ihnen durch Extrapolation auf die Erhitzungsge- 
schwindigkeit Nuli hergeleiteten Werte fiir die G lei cli - 
gewichtstemperaturen annimmt: 759° fiir Ai meta
stabil und 771° fiir At stabil. Der Unterschied 
zwischen beiden Temperaturen betragt 12 °, das ist 
genau der von mir gefundene Wert. Die von ihnen 
angegebenen Absolutwerte fiir die beiden Tempera
turen unterscheiden sich von den von mir ermittelten 
natiirlich, und zwar in beiden Fallen um 38°, was 

in Anbetracht des von ihnenbenutztenunreinen Eisens

’ ) Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 1311.

Umschau.

Erschmelzen von Roheisen mit Steinkohie im Ural.

Bisher herrschte in der Eisenindustrie des Ural all- 
gemein der Holzkohlenhochofen. Der Wettbewerb des 
Kokses aus dem Kusnezker-Becken maohte sich jedoch 
schon vor dem Kriege namentlich in den Teilen des mitt- 
leren Ural hemerkbar. Die in den letzten Jahren ver- 
schiedentlich im  Ural erfolgten Umsetzungen von Holz- 
kohle auf Koks bieten dem deutschen Hochofner nichts

nicht wundernehmen kann. Es lassen sich eben die 

mit unreinem Materiał erhaltenen Ergebnisse nicht 
ohne weiteres auf reines Materiał iibertragen. Fur 
reine Eisen-Kohlenstoff-Legierungen gelten jedenfalls 

die von mir angegebenen Gleichgewichtstempera- 
turen. DaB fiir diese die von Hayes, Flanders und 
Moore angegebenen Gleichgewichtstemperaturen viel 
zu hoch sind, bedarf beziiglich des Perlitpunktes, 

den sie zu 759° angeben, keiner weiteren Begrundung. 
Es sei nur nochmals daran erinnert, daB Barden- 

heuer8) bei reinen Eisen-Kohlenstoff-Legierungen die 
Perlitumwandlung auf den Erhitzungskurven bei 

740° fand, und daB die Gleichgewichtstemperatur, die 
ja unterhalb dieser Temperatur liegen muB, fiir reine 
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen von mir in Gemein- 

schaft mit F. Goerens9) zu 721° + 3° bestimmt 
wurde. Da der Unterschied zwischen Ax stabil und 

Ax metastabil auch nach Hayes, Flanders und Moore 
120 betragt, so ist die von ihnen fiir Ar stabil ange- 
gebene Temperatur von 771° gleichfalls um 38° zu 
hoch und liegt, wie ich angegeben habe, bei 733° ±3°.

Ich hoffe, in obigem bewiesen zu haben, daB die 

Arbeit von Hayes, Flanders und Moore keine Wider- 
legung, sondern eine Bestatigung meiner Arbeit dar- 
stellt, und daB die Ergebnisse ihrer Arbeit, soweit 
sie nicht mit der meinigen ubereinstimmen, auf das 
von ihnen zur Untersuchung yerwandte unreine 

Eisen zuriickzufuhren ist.

Zusammenfassung.

Die Ergebnisse der von Hayes, Flanders und 
Moore mit unreinem Materiał ausgefiihrten Unter
suchung stimmen in dem wesentlichen Punkte, daB 
namlich der Temperaturunterschied zwischen A, 
metastabil (Perlitpunkt) und At stabil (Umwandlung 

des Austenits in das dem Perlit entsprechende 
stabile Eutektoid Ferrit-Graphit) 12° betragt, mit 
dem von mir an reinem Materiał erhaltenen Ergeb- 
nis iiberein. Sie bilden daher keine Widerlegung, 
sondern eine Bestatigung des von mir vor 5 Jahren 
erbrachten thermischen Nachweises des dem Perlit 
entsprechenden stabilen Eutektoides Ferrit-Graphit, 
dessen Gleichgewichtstemperatur mit Austenit ich 

auf Grundlage des Perlitpunktes 721° ±3° zu 
733° + 3° bestimmte. Der zwischen den in ihrer und 
meiner Arbeit angegebenen Absolutwerten jener 
Gleichgewichtstemperaturen bestehende Unterschied 

ist auf das von Hayes, Flanders und Moore zur Unter
suchung verwendete unreine Materiał zuriickzufuhren.

8) A. a. O.
“) A. a. O.

besonders Neues, dagegen sind die Yersuche mit dem 
Ersatz der Holzkohle durch Rohkohle1) bemerkenswert. 
Der Versuch wurde im  Dezember 1924 auf dem Hiitten- 
werk in Nishni-Tagilsk m it Kohle aus dem Moschtschnoer 

Floz an einem Hochofen von 15,14 m Hohe und 40 m3 

Inhalt durchgefuhrt. Die Kohle wurde in groben Stiicken 

abgesiebt aufgegeben. Ihre mittlere Analyse war:

1) Ygl. M. A. P aw lo ff: Vom Erschmelzen von Roh
eisen m it Mineralbrennstoffen im  Ural. Journ. d. russ. 

metali. Ges. 1925 Nr. 1, S. 97/228.
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trockenen

Zustande

Feuchtigkeit 5,99 %

Asche 4,57 %
fluchtige Bestandteile 19,10 %
(von anderer Seite zu 14 bis 16 %  

angegeben)
S 0,21 %
C 80,65 o/0

H, 3,65 %
0 2 + N2 10,92 %

Dadurch, daB man an Stelle von Koks Kohle aus 
■dem genannten Płóz nahm, war keine Erhóhung des 
Brennstoffverbrauchs zu erwarten, was man an einem 
kurz vorher vorgenommenen Yersuch an einem sibirischen 
Hochofen bestatigt gefunden hatte, wo bei einer Ofen- 
hóhe von 11 m und 40 m3 Inhalt ein Kohlenverbraueh 
von 1200 kg je t  Giefiereieisen ermittelt wurde. Fur den 
Yersuch wurde ein sehr reiches Erz, Wissogarker Martit 
Nr. 1, mit 64,4 bis 67,3 %  Fe unter Zusatz der dritten Sorte 
dieses Erzes m it etwa 31,7 %  Fe verhuttet.

leicht auf das Doppelte gebracht werden konnen. Das 
Ausbringen betrug rd. 60 % . Der Brennstoffverbrauch 
betrug an den sechs eigentlichen Versuchstagen 990, 1070, 
1080, 1000, 1060 und 1030 kg/t Roheisen. Die Wind- 
temperatur lag dauernd iiber 500 °.

Gleichzeitig wurde in dem Hiittenwerk Nishni- 
Saldinsk an einem 22,2 m hohen Hochofen ein ahnlicher 
Versuch vorgenommen, und zwar m it einem Gemiseh von 
Steinkohle und Koks. Bei dem Versuche traten Schwie- 
rigkeiten durch haufiges Verbrennen der Formen auf, von 
denen bis zu sechs Stiiek in 24 st ausgewechselt werden 
mufiten. Die Ergebnisse sind in  Zahlentafel 2 zusammen- 
gestellt.

Das mittlere Ausbringen war genau dasselbe wie 
friiher beim Betrieb m it Koks, namlich 59 % . Der mittlere 
Kohlenverbrauch wahrend fiinf Versuchstage ergab sich 
zu 1207 kg je t  Roheisen, war also geringer ais der 
Koksverbrauch im  Durchschnitt der fiinf vorhergehenden 
Monate m it 1289 kg/t.

Zahlentafel 1. A na ly sen  vo n  R ohe isen  u nd  Sch lacke bei B e tr ie b  m it  R o hko h le .

Abstich 1 2 12 22 32 42 52 62

Roheisen

Si 0//o 1 46 1.71 2,75 3,14 3,29 2,68 1,91 2,63
Mn % 1,27 1,29 1,52 1,34 1,41 1,33 1,25 1,29
P % 0,144 0,154 0,102 0,113 0,030 0,079 nicht ermittelt
S % 0,010 0,008 0,046 0,032 0,028 0,038 0,070 0,050

Schlacke
S i02 % 30,68 26,89 24,36 18,72 26,74 30,54 34,88 36,70
a i2ó 3 % 28,31 30,53 28,88 31,68 29,14 27,46 23,41 22,31
CaO % 33,37 36,47 39,00 38,24 33,80 31,96 32,17 31,12
MgO 0//o nicht ermittelt 6,62 4,11 5,05 6,62 5,24 5,52
MnO 0/

/o 1,11 0,47 0,40 0,69 0,66 1,23 2,00 1,27
Fe O o//o 1,59 1,48 1,38 3,49 2,44 2,44 1,40 1,30

Die Umsetzung des Ofens auf Kohle begann mit dem 
Aufgeben von 15 Gichten m it einem Korb Holzkohle und 
1228 kg Steinkohle, denen je eine Gicht Steinkohle von 
je 2440 kg folgte. Nachstehend sind die ersten Schlacken- 
analysen nach dem Umsetzen angegeben:

Probe: 1 2  3 4

Si02 %  19,44 23,09 21,34 18,43
A120 3 %  32,52 30,60 31,18 32,78

Summę %  51,96 53,69 52,52 51,21

Die Schlacken von vier Abstichen am 13. Versuchs- 
tage ergaben folgende Zusammensetzung:

Abstich: 1 2  3 4

Si02 %  37,92 37,00 35,76 36,70
AI.,0, %  24,62 22,29 23,31 22.31

Summę %  62,54 59,29 59,07 59,01

Die wahrend des 15tagigen Yersuches ermittelten 
Analysen von Roheisen und Schlacke sind in  Zahlentafel 1 
fur acht bezeichnende Abstiche wiedergegeben.

Der Ofenleistete wahrend der Versuchszeit 36,2t/24st 
oder kaum mehr ais bei Betrieb m it Holzkohle. Die 
Leistung des Ofens hatte bei starkerer Geblasemaschine

Zahlentafel 2. Yersuchsergebnisse be im  H ochofen 
be trieb  m it  K oh le  u nd  Koks.

Tag
Verhaltnis

Kohle

Koks

Ausbringen
Roheisen

Brennstoff

je
t  Roheisen

Stillstiinde
Verlust an 

Wind- 
formen

Dez. 24 t/24 st kg/t st Stiiek

12. 0,191 121,4 1050 — —

13. 0,413 122,5 1120 — —

14. 1,37 100,0 1210 4 2
15. 0,82 59,3 1340 4 2
16. 1,89 88,5 1110 3 5
17. 3,00 75,2 1300 2 —
18. 3,00 55,8 1230 2 3
19. 0,25 50,7 960 5 6
20. 0,00 80,2 920 4 6

Aus diesen Versuchen zog man die Folgerung, daB 
fiir kleine Oefen von etwa 15 m Hohe, wie sie im  Ural 
noch haufig zu finden sind, der Betrieb m it Rohkohle un- 
bedingt empfehlenswert ist, wahrend fiir gróBere Oefen 
diese Frage noch nicht eindeutig gelóst erscheint.

Friedrich Liith.

Die GieBdauer von groBen Stahlblocken.

J. H. H r liska berichtet in einem Aufsatz1) iiber 
die Bedeutung und GróBe der GieBdauer bei verschiedenen 
BlockgróBen. Die Erzeugung guter Blócke, die wenig 
AusschuB ergeben, bietet auch heute noch erhebliche 
Schwierigkeiten und bleibt gewóhnlieh der Erfahrung 
iiberlassen, obwohl man den EinfluB der chemischen 
Zusammensetzung und der Temperaturverhaltnisse auf 
die Eigenschaften des Blockes kennt und berucksichtigt. 
Fiir die Erzeugung eines guten Blockes ist es besonders 
wichtig, daB einerseits der Stahl gut desoxydiert und ruhig

Zahlentafel 1. G ie B d aue r be i v e rs c h ie d e n e n  
B lo c k g e w ic h te n .

Verf ah ren

Blektro-
schmelz-

yer-
fahren

Siemens-Martin-Yerfahren

basiseh sauer basiseh basiseh

Einsatz . . . t 5 15 30 60 80
Abstich st min ■702 _ _ _ _

Beginn des Ver-
gieBens st min 709 809 H 49 924 1 2 i3

Kokille gefiillt 106

b. z. feuerfesten
Aufsatz st min 711 817 12 22 10 C5

Probenahme f l 2 34

st min 715 819 1224 1008 ' 1249

GieBen beendet | l 06

st min 719 825 1230 1 0 19 121

GieBdauer min 5 8 33 41 53

l ) Iron Age 116 (1925) S. 1305/6.
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ist, und daB anderseits eine riohtige GieBgesehwindigkeit 

eingehalten wird. ,
Ueber letztere Anforderung, die m it der Frage der 

GieBtemperatur im engen Zusammenhange steht, wurden 
» p i  i x> _ _ i u i--- ~ ô /T̂ ofoii+. Zur

——o  ---- w

vom Yerfasser folgende Beobachtungen angestellt. 
Untersuchung gelangten gewohnliche Stahle fur Schn 
zwecke mit einem Kohlenstoffgehalt von 0,20 bis 0,45 %,

■ n  i i  rt ______ f iu  Q oliAim.ciP.łlftn
ZWeCKe m i t  em ern  iv uu ic uo  — --- i

innerhalb welcher Grenzen der EinfluB der chemischen 
Zusammensetzung des Stahles auf die GieBdauer vernach- 
lassigt werden kann. Die Stahltemperatur hingegen wurde 
sehr senau iiberwacht, um den EinfluB der Temperatur

i i < t\ tic_____ ______  f) o 11 o TTnłiAr-

Abbildung 1. Durchschnittliche G-ieBdauer 
bei verschiedenen Blockgewichten.

suchungen den gleichen Durchmesser von 38 mm. Unter 
GieBzeit wird die Zeit vom ersten EinguB bis zu dem Zeit- 
punkt, zu dem die Kokille bis zum feuerfesten Aufsatz 
gefullt ist, yerstanden. Die Beobaehtungsergebnisse sind 
in Abb. 1 wiedergegeben; darin stellt die Kurve a die 
GieBzeiten bei versehiedenen Blockgewichten dar, wenn 
der Stahl ais kalt, die Kurve b diejenigen, wenn der Stahl 
ais heiB angesprochen wird. Der Linienzug c zeigt die 
mittlere GieBdauer, bei der einwandfreie Blocke, d. h. 
Blocke ohne Risse und Randblasen, erzielt wurden. Die 
Beobachtungen iiber die Blockbeschaffenheit wurden nach 
dem Abkuhlen und wahrend der Yerarbeitung angestellt.

Weiterhin macht der Yerfasser einige Angaben iiber 
GieBzeiten von Blocken, die m it dem dickeren Ende oben 
vergossen wurden und achteckigen Querschnitt hatten. 
Die entsprechenden Werte sind in Zahlentafel 1 enthalten. 
Die Ergebnisse zeigen die Wichtigkeit einer richtig be- 
messenen GieBdauer, durch dereń Aenderung man auch die 
Gie Btemperatur beeinflussen kann. Die Erforschung der 
Beziehungen zwischen GieBdauer und Gie Btemperatur 
und ihre praktische Anwendung scheint nach den Angaben 
des Verfassers geeignet, wesentliche Yerbesserungen in der 
Besehaffenheit des Stahles fiir Schtrńedezwecke herbei- 

z.ifiihren. K  • Thomas.

Rostfreie Stahle.

Arm strong1) gibt einige bemerkenswerte Angaben 
iiber rostfreien Stahl; und zwar fiihrt er unter Berufung 
auf H ad fie ld  an, daB jahrlich ein Viertel der Welt- 
erzeugung durch Rosten verlorengeht. Diese Verluste 
konnten durch groBere Verwendung von rostfreiem Eisen 
und Stahl wenigstens zum Teil vermieden werden. Nach 
Ansicht des Yerfassers hat der Verbreitung des rost
freien Stahles der Name „rostfrei" (stainless) geschadet, 
weil vollkommene Rostbestandigkeit nur unter giinstigen 
Fallen, d. i. Polieren und Harten, erreichbar ist. Fiir viele 
Falle aber, wie Schiffsbleche, Dacher, Gasometer, Wasser - 
leitungsrohre, ist es vollkommen nebensachlich, ob die 
betreffenden Gegenstande blank bleiben oder nicht. Die 
Haupteigenschaft rostfreier Stahle ist, daB sich bei rauher 
Oberflache und im ungeharteten Zustande zwar an der 
Oberflache eine Rostschicht bildet, die Oxydation aber 

nicht bis in das Innere fortschreitet.
Der Yerfasser ist der Ansicht, daB Bauteile aus rost

freiem Eisen mehrere Jahrhunderte ohne wesentliche 
Zerstórung bestehen wurden. Das Weitergreifen des Rostes 
wird dadurch verhindert, daB sich nicht wie bei gewóhn-

liehem Eisen eine poróse, sondern eine dichte und voll- 
kommen anliegende Oxydsehicht bildet. Im  Zusammen
hange damit kommt der Vortragende auch auf den merk- 
wiirdigen Fali zu sprechen, daB gewisse Stahle oder Eisen- 
stiicke aus dem Altertum erhalten blieben. Er glaubt 
die Ursache darinzusehen, daB diese Stiickein friiherer Zeit 
auf Sandstein-Ambossen mit Sandstein-Hammern ge- 
sehmiedet wurden, wodurch sich ein kieselsaurehaltiger, 
diehtanliegender Ueberzug bildete. Weiter wurde die Tat- 
sache hervorgehoben, daB gebeizter rostfreier Stahl ebenso 
blank bleibt wie polierter und nach seiner Ansicht in vielen 
Fallen sogar besser anwendbar ist. Am yorteilhaftesten ware 
es, fiir die letzte Beizung Salpetersaure zu verwenden, weil 
sich dadurch eine widerstandsfahige Oxydschicht bildet. 

Schwefelsaure ware fiir die SchluBbeizung zu yermeiden, 
da sie vorwiegend das Chrom herausldst und dadurch die 
Widerstandsfahigkeit der Oberflache schadigt. Kaltbear- 
beitung vermindert bekanntlich die Korrosionsbestandig- 
keit. Diesem Uebelstande konne dadurch abgeholfen wer
den, daB bei einem Chromgehalt von 16 %  etwa 1 % Si 
zugefiigt wird. Der EinfluB der Kaltbearbeitung wird 
nach Ansicht des Verfassers iibertrieben, da ja die polierte 
Oberflache selbst eine kaltbearbeitete Flachę darstellt.

Der Vortragende fiihrt ausgedehnte Versuche des 
Finnen Ja rv in e n  an, aus denen hervorgeht, daB sich 
rostfreier Chromstahl fiir Kochgerate ausgezeichnet be- 
wahrt und in bezug auf 'Widerstandsfahigkeit gegen 
Speisen, Salzwasser und organische Sauren vo)lkommen 
geniigt. Es wurde im  Gegenteil festgestellt, daB Nickel-, 
Aluminium-, Messing- und emaillierte Kochgerate be- 
deutend mehr angegriffen ^oirden. F. Rapatz.

Versuche Uber Biegungsspannungen an Dampfkesseln.

In  dem Bericht der Manchester Steam Association 
iiber das Jahr 1924 wird von S trom eyer ein Ver- 
fahren zur Messung der an Kesseln auftretenden Bie- 
gungsbeanspruchungen geschildert. Es wurden in den 
Punkten A und B (vgl. Abb. 1), zwischen denen die 
Biegungsbeanspruchung festgestellt werden sollte, Drahte 
W x und W 2 an der Kesselwandung angeschweiBt, die am

W ,
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Abb. 1. Abb. 2.

Abbildung 1 bis 3. Vorrichtung zur Messung 
der Kriimmungsanderung.

□
Abb. 3.
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Abbildung 4. Kessel m it Mefivorrichtung.

yorderen Ende eine Vorrichtung zum Halten eines Schreib- 
zeuges besaBen (s. Abb. 2). Ais solches wurden Gramrao- 
phonnadeln verwendet, mit dereń Hilfe man auf einer be
ru Bten Glasplatte, welche unter den Stiften hergezogen 
wurde, vor und nach der Belastung Marken erzeugte 
(s. Abb. 3). Die Aenderung der Markenentfernung wurde 
alsdann unter einem Mikroskop abgelesen. Bezeichnet 

man diesen Unterschicd mit a, die Entfernung AB mit b, 
die Lange der angeschwei Bten Drahte m it f, die halbe 
Wandstarke m it s/2 und den Elastizitatsmodul mit Ł, 
so ergibt sich die Biegungsspannung ab unter Vernach-

a • s
lassigung der Quereinsohnurung zu ob =  —^—— b~F”
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Abb. 4 zeigt die gesehilderte Anordnung an einem ste- 
henden Kessel von 1170 mm (j) und rd. 13 mm Wand- 

starke, Abb. 5 die gemessenen Biegungsspannungen bei
14 at Ueberdruck.

Messungen dieser Art wurden insbesondere noch an 
Feuerbiichsen durchgefiihrt, wobei an den Ecken hohe 
Biegungsbeanspruchungen festgestellt wurden. Weitere 
Messungen erfolgten an einem Kessel-T-Stuck und an 
einem Dampfdom. Bei derart yerwickelten Stucken

Abbildung 5. Biegungsspannungen am Boden 
gemaB Abb. 4 bei 14 atu,

zeigten sich natiirlieherweise Schwierigkeiten bei der Ver- 
suchsdurchfiihrung. Insbesondere taucht bei MeBstellen, 
wo mehrere Blechlagen iibereinander angeordnet sind, die 
Frage auf, ob solche Vernietungen fiir die Spannungsyer- 
teilung ais einheitliches Ganzes wirken. In  vielen Fallen 
kann den ermittelten Spannungen deshalb nur der Wert 
yon Schatzungen zugebilligt werden.

Wenig befriedigen konnen die Ergebnisse der 
yorgenommenen Dehnungsmessungen am Umfang eines 
aus zehn Schiissen zusammengesetzten Kesselmantels. 
Es zeigte sich hier eine starkę Beeinflussung der Form- 
anderungen durch die von den Nietnahten ausgehenden 
St&ungen. E. Siebel.

Aluminiumuberzuge auf Stahllegierungan.

M. J. C ourno t1) bespricht eine in  Frankreich aus- 
gefiihrte Arbeit des Amerikaners E d w in  D ud ley  
M artin2) und fiigt diesem Bericht gleichzeitig einige per- 
sonliche Bemerkungen an.

Martin behandelt zunachst die Theorie der metalli
schen Diffusion auf Grund der Ar bei ten yon G u ille t , Job , 
M. WeiB sowie G u il le t  und  B ernard . Die neueren 
deutschen, englischen und italienischen Arbeiten iiber 
metallische Diffusion sind nicht ausgewertet. Martin 
fiihrt aus, daB iiber das Diffusionsyerhalten zweier Metalle 

ihr Zustandsschaubild wichtige Kenntnisse yermittelt. Er 
gelangt weiter zu dem SchluB, daB fiir die Diffusions- 
geschwindigkeit zweier Metalle ihr Konzentrationsunter- 
schied je Langeneinheit und ihre gegenseitige Lóslichkeit 

entscheidend sind.
Sodann geht Martin auf den besonderen Fali der 

Diffusion des Aluminiums in Eisen iiber. Er legt den Be- 
trachtungen das Diagramm Aluminium-Eisen yon Guert-

*) Rey. Met. 22 (1925) S. 139/53.
2) Vortrag y. 19. Oktober 1924 vor der Faculte des

Sciences de Nancy. Hrsg. v. d. Soc. dTmpressions Typo- 

graphiques, 4, rue de la Croix-de-Bourgogne, Nancy.

ler zugrunde. Kurz gestreift werden einige technische 
Diffusionsvorgange, und zwar Eisen-Zink (Sherardisierung) 
bei 300 bis 400°, Eisen-Aluminium (Kalorisierung) bei 
875° und Eisen-Chrom (Chromierung) bei 1350°.

Bei der Aluminiumdiffusion geht Martin von dem 
amerikanischen Patent der General Electric Co. Nr. 
1 091 057 vom 22. Marz 1911 aus. Er untersuchte die Ein- 
fliisse der yerschiedenen Behandlungsarten, wie sie groBten- 
teils durch dieses Patent yorgezeichnet sind. Die Dif- 
fusionsversuche fiihrte er an weichen FluBeisenproben 
m it und ohne Wasserstoff-Einleitung aus, und zwar im 
einzelnen folgende Reihen:

a) ohne Wasserstoff-Einleitung:
Aluminium-Pulyer, nicht entfettet, 
Aluminium-Pulver, m it Aether entfettet, 
Aluminium- Granalien,
Aluminium in  feinen Kómern, gereinigt, 
Ammoniumchlorid allein,
Misohung von Aluminium-Pulyer und Ammonium

chlorid in  yerschiedenen Stufen, 
wie yorstehend, jedoch m it kómigem Aluminium, 
Mischungen, wie sie das Patent angibt, wobei das 

Aluminium in Pulyerform und kornig, die Tonerde 
kalziniert und nicht kalziniert yerwandt wurde.

b) m it Wasserstoff-Einleitung:
die gleiche Reihe m it weniger Abstufungen.

Die Behandlung wurde jeweils 1 st bei 875° durch- 
gefiihrt.

Die Ergebnisse dieser Versuche lassen sich wie folgt 
zusammenf assen: Bestandige Schutziiberziige werden
durch Mischung der dem amerikanischen Patent zugrunde 
liegenden drei Stoffe Aluminium, Tonerde und Ammonium

chlorid erreicht. Pulyerformiges Aluminium gibt dickere 
Schichten ais solches im  kornigen Zustand. Die Tonerde 
muB kalziniert sein. Aluminiumchorid beizt die Eisen- 
teile, yerdrangt die Luft und hat eine dritte, weiter unten 
noch zu bezeichnende Wirkung. Wasserstoff reinigt das 
Eisen, erhalt eine reduzierende Atmosphare ahnlich wie 
Ammoniumchlorid und ist daher bei dessen Gegenwart 
iiberflussig. Ais gute Mischung findet Martin 50 %  Al, 
45 %  A120 3 und 5 %  N H 4C1. Bei dem amerikanischen 
Yerfahren bilden sich zwei Schichten, z. B. bei der Be
handlung yon 1 st bei 875° eine porige auBere Schicht yon 
groBer Dicke (0,8 mm) und eine dichte innere Schicht yon 
sehr geringer Dicke (0,01 bis 0,02 mm). Die auBere Schicht 
besteht nach Martin aus einer festen Lósung von A l2Fe in 
A l3Fe, die innere aus einer festen Losung von Aluminium 
in Eisen.

Nur die dunne, aber dichte innere Schicht schutzt 
gegen Oxydation, wahrend die starkę auBere Schicht 
zu porig ist, um wirksamen Schutz heryorzubringen. Zu 
dicke AuBenschicht ist wegen ihrer schlechten mechani- 
schen Eigenschaften sehr ungiinstig und ist in  den meisten 
Fallen die Ursache des Versagens der kalorisierten Stiicke. 
Martin beurteilt das Kalorisieryerfahren ais nur sehr be- 
grenzt yerwendbar.

Sodann geht der Verfasser auf andere technische yer
fahren iiber, die Aluminium-Schutzschichten hervor- 
bringen sollen. Er bezeichnet das Aluminium-Spritz- 
yerfahren nach Schoop ais nicht geeignet fiir Yerwendung 
bei Stucken, die hoher Temperatur ausgesetzt sind. 
Ebenso scheint ihm das Dip-Yerfahren, bei dem die Eisen- 
teile in  geschmolzenes Aluminium eingetaucht werden, 
ais der Kalorisierung unterlegen. Die Anstrichyerfahren 
schlieBt er von den Betraehtungen aus, da sie keine 
Diffusionsyerfahren sind. Nicht erwahnt wird das Krupp- 
sche Alitieryerfahren3), bei, dem die von Martin ais unvor- 
teilhaft bezeichnete Bildung poriger Randschichten stark 
eingeschrankt, dagegen die Bildung der dichten wirksamen 
inneren Schichten bis zu groBer Dicke gefórdert wird.

Martin geht weiter auf ein von ihm ausgearbeitetes 
neues Diffusionsyerfahren m it Aluminium iiber. Zunachst 
untersueht er yergleichend folgende Vorgange:

3) Vgl. A. F r y : Hitzebestandige Metallgegenstande. 
Kruppsche Monatsh. 6 (1925) S. 27/33, Abb. 2: AuBen
schicht 0,25 mm, Innenschicht 0,70 mm.
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1. Elektrolytische Aluminium-Niederschlage aus dem 

SchmelzfluB, z. B. aus Kryolith-Schmelzen.
2. Dip-Yerfahren von langerer Dauer,
3. Anstrich mit einem Gemisch yon Eisenosyd und Alu

minium, das m it Magnesium entziindet wird.
4. Behandlung in Aluminiumdampf.
5. Verdampfung eines fliichtigen Aluminiumsalzes, wobci 

folgęnde Reaktion stattfindet:

Al Rn + Fe =  Fe Rn + Al 
Gas fest Gas fest

Hier ist R n  ein negatives Radikal. Das letztgenannte 
Yerfahren erschien Martin am besten und wurde weiter 

verfolgt.
Martin beobachtete, daB Eisenteile, die beim Kalon- 

sieren nicht m it dem Gemisch in Beriihrung gestanden 
hatten, nur dann Aluminium aufnahmen, wenn Cblor- 
wasserstoff zugegen war. Um zu zeigen, daB hier die Re
aktion durch Vermittlung gasfórmiger Verbindungen 

stattfand, fiihrte er folgenden Versuch aus. In  ein auf 
925° geheiztes Rohr legte er nebeneinander eine Eisen- 
probe und eine Menge Kalorisiergemisch, die nicht mit- 
einander in Beriihrung sta.nden, und leitete Chlorwasser- 
stoffgas durch das Rohr. Er fand auf der Eisenprobe einen 
Eisenaluminiumiiberzug. Durch weitere Versuche schal- 
tete Martin alle iiberfliissigen Nebenwirkungen aus und 
fand, daB zur Erzielung der Aluminiumdiffusion nach 
diesem Verfahren nur die Gegenwart von Aluminium und 
Ammoniumchlorid erforderlich ist, wogegen Wasserstoff 
und Tonerde nicht notig sind. Die Reaktion, die bei 

diesem Verfahren erfolgt, ist umkehrbar

3 Fe + 2 Al Cl3 3 FeCU + 2 Al.

Die Reaktion verlauft bei niedriger Temperatur von 
rechts nach links, bei hoher Temperatur yon links nach 

rechts.
Martin untersuchte die Versuchsbedingungen. Er 

gelangte dazu, die Mischung von 45 %  Al, 45 %  A120 3 und 
10 %  NHjCl von den Eisenstiicken getrennt zu erhitzen, 
und zwar auf Temperaturen unter 750°, wahrend die 
Eisenstiicke auf Temperaturen zwischen 850 und 1050° 
gebracht werden. Ais besonders geeignet fand er die Er- 
hitzung der Mischung auf 600° und der Eisenstiicke auf 
1000°. An Stelle von Wasserstoff verwandte er zur Ueber- 
leitung m it gutem Erfolg Leuchtgas. Statt der Eisen- 
proben setzte er in einem Fali einen Stahl mit 0,59 %  C 
und 0,83 %  Mn und einen Stahl m it 0,49 %  C, 1,26 %  Mn 
und 21,92 %  Ni ein und fand gleich starkę Diffusion in 
diesen Stahlen wie im weichen Eisen.

Eisenproben, die auf diese Weise eine Diffusions- 
schicht von Aluminium erhalten hatten, verwandte Martin 
zu Oxydationsproben und Korrosionsproben. Die 
Stiicke hielten einer Gliihung von 7 st bei 980° stand. 
Im  Vergleich zu gewohnlichem Eisen wiesen sie etwas 
gesteigerte Widerstandsfahigkeit gegen Korrosion in 
feuchter Luft und in Pikrinsaure auf. Bei 5prozentiger 
Salpetersaure ergab sich kein Unterschied. In  5prozen- 
tiger Schwefelsaure waren sie weniger bestandig. Die 
Rostbestandigkeit erhóhte sich betrachtlich, wenn man 
die Stiicke durch Gliihung m it einer diinnen Tonerde- 
schicht iiberzogen hatte. Bei 800 bis 900° erwiesen sich 
die Aluminiumuberziige ais bestandig gegen Sauerstoff, 
Stickstoff, Wasserstoff, Kohlenoxyd, Kohlensaure, Wasser, 
Methan und Schwefeldioxyd. Der Verfasser fand weiter, 
daB sich die Diffusionsschichten kalt hammern lieBen.

Martin halt die Aluminiumdiffusion in Eisen aus 
Gasen in der geschilderten Weise fiir technisch leicht aus 
fiihrbar und z. B. auch fiir fortlaufende Herstellung ge
eignet. Er betont die Regenerierbarkeit des wirksamen 
Gases. Ferner erwahnt er die Móglichkeit, derartige Yer
fahren zu verallgemeinern, und fiihrt ais Beispiel die Dif
fusion von Aluminium in  Kupfer an, der er gewisse tech
nische Wichtigkeit beimiBt. Es ist augenscheinlich, daB 
das von Martin angegebene Verfahren von dem Kalori- 
sierverfahren grundsatzlich wenig abweicht. Der Zusatz 
von Chlorammonium beim Kalorisieren hat ebenfalls 
hauptsachlich den Zweck, durch vermittelnde Bildung 
von fluchtigem Aluminiumchlorid die Wanderung des 
Aluminiums zu beschleunigen. Die theoretischen Unter-

lagen derartiger Umsetzungen sind ferner in der Disser- 
tation von A. F ry 1) bereits klargestellt.

Der Berichterstatter Cournot fiigt diesen Mitteilungen 

einige recht wichtige Kritiken an. Er bemerkt zunachst, 
daB die theoretischen Entwicklungen von Martin nicht 
ganz zutreffend sind, daB z. B. die Loslichkeit zweier 
Metalle ineinander nichts iiber die Diffusionsgeschwindjg- 
keit aussagt, wie bereits aus den Arbeiten yon A. Fry4) 
und von M. W eiB5) heryorgehe. Ferner fiihrt er an, daB 
Kohlenstoff wegen seiner Unlóslichkeit in Aluminium- 
Eisen-Legierungen die Diffusion des Aluminiums in Eisen 
hemmt. Das der Arbeit von Martin zugrunde gelegte 
Diagramm Eisen-Aluminium von Guertler ersetzt er durch 
das Diagramm von K u rnako w , Urasow und Gri- 
gorjew 6), das m it den Beobachtungen bei der Aluminium
diffusion in Eisen besser in Einklang steht (Abb. 1). In 
der Beurteilung der verschiedenen Verfahren zur Erzeu
gung von Aluminium-Schutzschichten auf Eisen geht er

fipp/.-0/o

Abbildung 1. Zustandsschaubild Eisen-Aluminium 
nach Kurnakow, Urasow und G-rigorjew.

mit Martin einig. Er erwahnt sodann, daB Martin ein 
Verfahren der General Electric Co. ausgelassen habe, 
bei dem das Eisen zunachst in ein Zinnbad, dann in ein 
Aluminium-Zinn-Zink-Bad getaucht wird. Ferner sei das 
aussichtsreiche Yerfahren von Me ker nicht genannt, das 
durch Eintauchen, Elektrolyse und Erhitzung in einem 
besonderen Pulver SchutZiiberziige hervorbringt.

Bei dem von Martin beschriebenen Diffusionsver- 
fahren mittels chlorhaltiger Gase fallt Cournot auf, daB 
die erzielten Schichten diinn sind. Die von Martin ge- 
brachten Photographien seien zu undeutlich und zu 
schwach vergroBert, ais daB man aus ihnen Bestimmtes 
entnehmen konne. So scheine ihm auch der Gefiigeauf- 
bau der Schichten anders, ais Martin es yermute. Die 
Versuche seien zu wenig zielgerecht ausgefiihrt und nicht 
ais abgeschlossen zu bezeichnen. Die von Martin mit- 
geteiltc Kaltbearbeitbarkeit seiner Diffusionsschichten 
erscheine unverstandlich. SchlieBlich reien die von ihm 
ausgefiihrten Gliihproben (7 st bei 980°) unzulanglich und 
sagten iiber die Haltbarkeit der Schichten im  technischen 
Betrieb noch nichts aus. Cournot fiihrt sodann ais erreich- 
bare Haltbarkeitszahlen von Aluminiurr.diffusionsschich- 

ten die yon Fry3) fiir alitiertes Eisen genannten Zahlen an, 
die er ais mit seiner Erf ahrung ubcrcinstimmend bezeichnet.

®r.=Qng. Ad. Fry.

4) A. F ry : ®r.»Qng.-Dissertation Breslau (1919). 

Vgl. St. u. E. 43 (1923) S. 1039/44.
5) M. W e iB : Ann. Chimie (1923) S. 131; vgl. Rev. 

M6t. 21 (1924) S. 18.
6) Z. anorg. Chem. 125 (1925) S. 207.
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Aus Fachyereinen.

Verein deutscher Ingenieure.

Der Verein deutscher Ingenieure hielt seine 75. H a u p t - 
versam m lung in den Tagen vom 12. bis 14. Jun i uuter 
groBer Beteiligung in Hamburg ab. In  der Hauptsitzung, 
die von 5)r.»Qng. Br. phil. h. c. K. W end t, Essen, ge- 
leitet wurde, wies der Vorsitzende in seiner BegriiBungs- 
ansprache u. a. auf die Beziehungen zwischen Wissen- 
schaft und T echn ik  hin. Die Technik der Gegen- 
wart ist angewandte Wissenschaft, und nur der Ueber- 
tragung wissenschaftlicher Geschehnisse in die Betriebe 
der Praxis hat die deutsche Industrie ihre groBen Er- 
folge zu danken. Erforderlich fiir die nacbste Zukunft ist 
Gemeinschaftsarbeit, gemeinsames Schaffen von prak- 
tischer Arbeit und wissenschaftlicher Forschung, die trotz 
der Not der Zeit und des Geldmangels nicht versaumt 
werden darf, denn oftmals fiihren abstrakte Erfindungen 
zu groBen Fortschritten der Wissenschaft. Die Betriebe 
der Praxis arbeiten weiter daran, ihre Erzeugungskosten 
zu verbilligen, wobei naturgemaB der Betriebsmann im 
Vordergrunde steht und der Konstrukteur vielfach etwas 
zuriicktritt, obwohl er genau so niitzlich ist wie der 
Praktiker. In  diesem Zusammenhange gedachte Br. 
Wendt m it Sorge der Ueberfullung der technischen 
Schulen a ller Grade. Allein die technischen Hochschulen 
haben zur Zeit 28 000 Studierende gegen 13 000 vor 
dem Kriege. Dabei wachst heute die Zahl der stellungs- 
losen Ingenieure immer mehr. Um dieser Not steuern zu 
helfen, nahm die Hauptversammlung die vorgeschlagene 
EntschlieBung an, in der alle an der Forderung der werte- 
schaffenden Technik beteiligten Kreise aufgefordcit 
werden, Arbeit fur Ingenieure zu schaffen, da der Verlust 
wertvoller schopferischer Krafte zu einer schweren 
dauernden Sehadigung deutscher Kultur und Wirtschaft 
fiihren miisse.

Unter allgemeinem Beifall wurde die goldene Gras- 
hof-Denkmunze dem Direktor der Schiffswerft, und 
Maschinenfabrik von Blohm & VoB, $r.*3r>0- ©• fj■ 
Hermann F rahm , Hamburg, verliehen.

Darauf hielt 3>t.*Qrg. (£. I). H. F ra h  m einen Vortrag 
iiber Neuere P roblem e des Sch iffbaues , in dem 
er ausfuhrlich einen Vergleich zwischen I  ampf- und 
Motorantrieb fiir Frachtdampfer und fiir groBe Fahrgast- 
und Frachtschiffe behandelte. Eine Priifung der Vor- und 
Nachteile der beiden Antriebsarten in bezug auf Betriebs- 
sicherheit, Bemannung und Wirtschaftlichkeit ergab, daB 
die Wahl von dem Dienst des Schiffes abhangt. Keine 
der beiden Antriebsarten besitzt zur Zeit eine klare 
Ueberlegenheit iiber die andere.

Es folgte ein Vortrag von Professor ^r .^rg-  P. 
Goerens, Essen, iiber

S ta h lą u a lita te n  und  dereń B e z ie hu ng e n  zu 
den H e rs te llu n g sv e r fa h re n .

Die chemischen, physikalischen und technologischen 
Untersuchungsverfahren des Stahles sind heute noch 
nicht weit genug fortgeschritten, um die Ermittlung aller 
derjenigen Punkte zu ermóglichen, die fiir die Beurteilung 
der Verwendbarkeit bekannt sein miiBten. Bei der Aus- 

wahl eines Stahles kommenin Betracht: die S tah lso rte , 
gekennzeichnet durch die chemische Zusammensetzung, 
die S ta h la r t , gekennzeichnet durch das Erzeugungsver- 
fahren, der Z u s tand , in  dem der Stahl verwendet werden 
soli, gekennzeichnet durch Formgebungsverfahren und 
Warmebehandlung, und die Q u a lita t . Fiir die Stahl- 
q u a lita t haben wir noch kein MaB; daher konnen wir sie 
mit Sicherheit erst an dem Yerhalten des Stahles bei der 
Verwendung erkennen. Sie ist im wesentlichen abhangig 
von den Erfahrungen des Stahlwerks und der Sorgfalt 
bei der Erzeugung und Formgebung. Mit einer gewissen 
Annaherung kann man fiir bestimmte Anwendungsfalle 
ein Urteil iiber die Qualitat gewinnen durch ZerreiB- 

versuche, Biegeproben, Kerbschlagproben u. dgl. End- 
giiltig maBgebend fiir die Qualitat aber sind diese Proben 
nicht, da sie nicht alle diejenigen Eigenschaften erfassen, 
die bei der praktischen Benutzung des Stahles ais Ma-
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schinenteil, Bauteil oder Werkzeug in Anspruch genommen 
werden.

Hierauf erlauterte der Vortragende die kennzeich- 
nende Einwirkung der Fremdkórper, insbesondere der 
oxydischen Einschliisse, im Stahl und beschrieb fiir dereń 
qualitativen Nachweis ein mikroskopisches Beobachtungs- 
verfahren, das nach Art der Dunkelfeldbeleuchtung 
Storungen des inetallischen Zusammenhangs auf der 
Oberflache eines Metallschliffs der Zahl nach zu erkennen 
gestattet. Unsere heutigen Stahlerzeugungsverfahren 
ermóglichen es noch nicht, einen von Einschliissen voll- 
kommen freien Stahl zu erzeugen. Dies hangt damit 
zusammen, daB aus dem Eisenerz zunachst Boheisen 
gewonnen wird, aus dem die Fremdkórper durch Oxy- 
dationsYorgange abgeschieden werden. Bie hierbei 
gebildeten Oxyde gehen jedoch nur zum Teil in die 
Schlacke iiber; ein Teil bleibt im Metali zuriick und bildet 
die oben erwahnten Einschliisse. Wieviel von diesen 
zuriickbleiben, hangt vom Erzeugungsverfahren sowie 
von der Arbeitsweise im Stahlwerk ab. Tiegel- und 
Elektrostahlverfahren gestatten leichter ais die iibrigen 
Verfahren die Erzeugung eines an Einschliissen armen 
Stahles; bei den iibrigen Verfahren ist die Erzielung 
reinen Stahles an Bedingungen gekniipft, die nur unter 
besonderen Rohstoff- r|nd Arbeitsverhaltnissen erfiillt 
werden konnen.

Aus den dargelegten Grunden kann nur ein ein- 
gehender Austausch der Erfahrungen zwischen Stahl- 
erzeugern und Stahlverbrauehern dazu fiihren, den fiir 
einen gegebenen Verwendungszweck in wirtschaftlicher 
und technischer Hinsicht am besten geeigneten Stahl 
ausfindig zu machen. In  diesem Sinne bietet die Normung 
des Stahles ein wichtiges Hilfsmittel, da sie eine Vermin- 
derung der Stahlsorten anstrebt.

Die Hauptversammlung war umrahmt durch .eine 
Reihe von F ach s itzu n g e n , die sich auch eines regen 
Besuchs zu erfreuen hatten.

Lie Fachsitzung

Dieselmaschinen 

erhielt durch die Fertigstellung der 15 000-PS-Iiesel- 
maschine fiir die Hamburger Elektrizitatswerke, der 
groBten 1 ieselmaschine, die bis jetzt iiberhaupt gebaut 
worden ist, einen besonderen Hintergrund. Zu dem 
Thema „1 iese lm otoren  ais S p itzenm o to ren  fiir 
G roB kraftw erke“ untersuchte Alfred B uchy , Winter- 
thur, die Anforderungen, die an die Kraftmaschinen bei 
der Elektrizitatserzeugung im groBen gestellt werden 
konnen. 1 ie Hohe der mittleren Belastung, berechnet 
auf das gesamte Jahr und die Lange der Kraftiibertragung, 
spielen dabei fiir die Wahl der Art der Krafterzeugung 
eine groBe Rolle. I  ie Untersuchung zeigt, daB namentlich 
bei Leistungen, die nur wahrend kurzer Zeiten benotigt 
werden, die Lieselmaschinen besonders vorteilhaft sind. 
Sie brauchen zumeist keine Fernleitung, da das Ejesel- 
kraftwerk stets unmittelbar da errichtet werden kann, 
wo die Kraft gebraucht wird.

Oberingenieur G oehrke , Augsburg, unterzog die 
E ig n un g  der yersch iedenen , b isher b ekann t 
gewordenen A us fiih ru ng e n  von  groBen D ie se l
m asch inen  einer Nachpriifung. Ein Ueberblick iiber 
Bauart, Leistung eines Zylinders, verhaltnismaBiges Ge- 
wicht und Raumbedarf fiihrte zu dem Ergebnis, daB fiir 
Einzelleistungen yon 10 000 PS und mehr, wie sie fiir 
Diesel-Kraftwerke in Betracht kommen, die neuere, 
doppelt wirkende Zweitaktbauart mit besonderem Spiil- 
yerfahren ausschlieBlich in Betracht kommen diirfte. 
Die Entwicklung auf diesem Gebiet ist aber noch nicht 
abgeschlossen, da wichtige Aufgaben, wie z. B. die Ver- 
arbeitung gewohnlicher Schwerole oder gar Kohlenstaub, 
ferner die Einspritzung der Brennstoffe ohne die Hilfe 
von Eruckluft bei GroBmaschinen, noch gelost werden 
miissen.

®r.*3ng. E iche lbe rg  und Professor N eum ann  be- 
richteten iiber den S tand  der E in sp r itzv e r fa h re n . 
Sowohl mit kurzfordernden Pumpen ais auch mit Ein- 
richtungen, bei denen der Brennstoff vor dem Einspritzen 

aufgespeichert wird, lassen sich fiir Motoren mit Ziind-
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kammer und fiir Motoren mit reiner Strahlzerstaubung 

befriedigende Ergebnisse erzielen.
Das Programm der Tagung

SchweiBtechnik 

sah eine grofie Anzahl von Vortragen und Berichten vor, 
die den neueren Stand der Forschung und der verschie- 
denen Arbeitsverfahren behandelten. Besonders ein- 
drucksvoll war die W echse lw irkung  zw ischen 
Schw e iB techn ik  und  G es ta ltu ng  der indu- 
s tr ie lle n  Erzeugn isse  und  Bauw erke zu erkennen. 

Die Erórterung, der nur durch die yerfiigbare Zeit eine 
Grenze gezogen war, zeigte die lebhafte Anteilnahme der 

Versammlung.
Im  einzelnen sprachen u. a. Oberregierungsbaurat 

B a rd tke , Wittenberge, iiber A rbe itsp r iifu ngen  und  
SchweiBung. Die Priifungen lassen sich unterscheiden 
nach Untersuchungen am fertigen Stiick und Labo- 
ratoriumspriif ungen von Bauteilen, die dem Konstruk- 
teur einen Anhalt fiir die Anwendbarkeit von Schwei- 
Bungen fiir neue Bauarten geben sollen. Er. Mies be- 
handelte die wichtige Frage der A usb ild ung  von 
Schw e iB ingen ieuren , M eistern  und  Handwer- 

kern und zeigte dabei, wie die zur Zeit fehlenden Fach- 
arbeiter gewonnen werden kónnen. Gewerbeassessor 
K le d itz  behandelte die SchweiBtechnik yon der Seite 
der U n fa llg e fah r  und  U n fa llv e rh iitu n g  unter 
besonderer Auswertung der Unfallstatistik iiber die bei 
der SchweiBung in Frage kommenden Hauptunfall- 
quellen. Oberbaurat W undram , Hamburg, ging ein auf 
die w ir tsch a ft lic h e  S trom versorgung  fiir die 
L ich tbogenschw e iB ung .

Ein Vortrag von Dr. S tre low , Hamburg, zeigte, 
wie weit insbesondere der Schiffbau in der konstruk- 
tiven Durchbildung seiner Erzeugnisse fiir die An- 
wendung des SchweiBverfahrens bereits vorgeschritten 
ist. Von den Ausfiihrungen der Mitberichterstatter zu 
diesem Punkte waren die Mitteilungen von Professor 
Ge hier insofern besonders bemerkenswert, ais sie iiber 
die bereits beachtlichen E rfo lge  der SchweiBung 
auch im  E isenbau  berichteten. Dr. W ies, Griesheim, 
sprach ausfiihrlich iiber die Frage des E influsses des 
R e in he itsge ha lte s  des Sauerstoffs bei der 
A utogenschw e iB ung  und  des E in flusses der 
e inze lnen  V e run re in ig ungen  der Brenngase. Es 
wurde weiter die techn ische  L e is tung  einer SchweiB- 
flam m e  in  A b h an g ig k e it von  der Ausstrom- 
geschw ind igke it, dem M ischungsve rha ltn is  und  
den R iie k seh lag ve rh a ltn isse n  untersucht. Auf 
dem gleiehen Gebiete bewegten sich die Berichte von 
Professor R ich te r  iiber die E ignung  der verschie- 
denen Brenngase zur Schm elzschw eiBung und 
von Dr. R im a rs k i, Berlin, iiber Zersetzungs- 
e rsche inungen  des A zety lens.

Der SchluB dieser Fachtagung war der e lektrischen  
ScHweiBung gewidmet. ©r.^ttg. Neese und ®t.=3n8- 
Z im m  gaben einen Ueberblick iiber die neueren Ein- 
r ic h tu n g e n  fiir  e lektrische  SchweiBung m it 
W echse lstrom , D rehs trom , T ransf orm atoren  
(„H eem af") und ihre  Le is tungen  unter besonderer 
Beriicksichtigung der verschiedenen Elektrodenarten 
(Alloy-Welding, Quasi-Arc, nackt).

Die Fachsitzung

Technische Ausbildung 

war noch mehr ais ihre Vorganger auf das Ganze der 
E rz ie hung  eingestellt. In  dem MaBe, wie die Erkenntnis 
durchdringt, daB die Ausbildung mit der Schulzeit nicht 
ais abgeschlossen gelten kann, wird die Frage der W e it er - 
fo r tb i ld u n g  nach  der Schule von erhóhter Be
deutung. Professor Dr. H e idebrock , Darmstadt, 
erórterte die auf diesem Gebiete vorhandenen Móglich- 
keiten fiir die Allgemeinheit, wie sie durch die AuBen- 
institute der Technischen Hochschule, durch planmaBige 
Fortbildungskurse besonders hierzu gegriindeter Korper- 
schaften und vor allen Dingen durch die Veranstaltungen 
der technisch-wissenschaftlichen Vereine gegeben sind.

$r.»Qng. S tauch  stellte fest, was fiir die Fortbildung 
der Ingenieure heute in den in d u s tr ie lle n  W erken ge-

schieht und was in der Beziehung in Zukunft geschehen 
sollte und konnte. Er trat fiir eine planmaBige Ausbil
dung der j ungen Ingenieure, wie sie von der Hochschule 
kominen, in der Zeitdauer von etwa zwei Jahren, ein, die 
dber die wichtigsten Werkstatten und Biiros fuhren sollte. 
Beriihrt wurde auch die Frage der W erksvortrage , der 
Schaffung guter B iichere ien  unter EinschluB des Cm- 
laufes geeigneter Fachzeitschriften in^geniigender Zahl.

Der dritte Yortrag von Oberregierungsrat Dr. Jahn  

befaBte sich in sehr anregender Weise mit Fragen der 
Erziehung, umfassend den Erziehungsvorgang, das Bil- 

dungsziel, die Mittel der Erziehung, den erzieherischen 
Wirkungsgrad und die Beurteilung des Erziehers. Die 
gewonnenen Grundsatze gelten in gleicher Weise fiir alle 
beruflich bildenden Schulen. Je nach Art und Vorbil- 
dung der Schiiler und der zu erfiillenden Sonderauf- 
gaben fuhren sie zu verschiedenen Schul- und Ar- 
beitsformen. Ais Beispiel wurde eine Gruppe von Fach 
schulen (hóhere Maschinenbauschule, hóhere Schiffbau^ 
schule, Schiffsingenieurschule, Bauingenieurschule) und 
dereń Auswiichse behandelt. Die Anwendung der Grund
satze auf die Berufs- und technischen Hochschulen wurde 
in dem Vortrag nur kurz gestreift.

In  der Fachsitzung

Stoffkunde

sprach Dr. G. M as ing , Berlin-Siemensstadt, iiber 
T echnolog ie  und  P hys ik  in  der S to ffkunde  und 
erlauterte an Beispielen aus dem Gebiete der Metallkunde, 
wie sich die technische und physikalische Aufgabenstellung 
in den letzten Jahren gegenseitig zu nahern suchen. Die 
physikalische Behandlung der Reckvorgange beim Zug- 
versuch, die quantitative Erforschung der Verfestigung, 
die Untersuchung yon metallischen Einzelkristallkórpern 
und die Uebertragung der Ergebnisse auf die vielkristal- 
linischen Metallkórper haben die Grundlage geschaffen 
fiir das Verstandnis der Kaltreckung und der Verfestigung. 
Die Schaffung physikalischer Grundlagen und ihre An
wendung zum Verstandnis der bei allen Formanderungen 
auftretenden Erscheinungen hat sich schon jetzt ais 
auBerordentlich fruchtbar erwiesen.

Ueber die Priifung und Bewertung von StraBen- 
b aus to ffen  berichtete Professor ®r.»Qng. E. Neumann, 
Stuttgart, wahrend Dr. G. B aum , Dusseldorf, in seinem 
Vortrage die B e w ir tscha ftu ng  der S chm ierm itte l 
behandelte. Infolge der gegeniiber anderen Staaten 
zuriicktretenden Bedeutung der Erdólvorkommen in 
Deutschland fehlt es dem deutschen Volke an der Er
kenntnis der Wichtigkeit dieser Fragen. Fiir uns ist in 
erster Linie die planmaBige Bewirtschaftung und best- 
mogliche Ausnutzung bei der Lagerung, der Ausgabe und 
dem Verbrauch yon Schmiermitteln zu fordern. Aus
bildung der Lager und der Schmiereinrichtungen, der 
Riickgewinnung und Aufarbeitung miissen weitgehend 
verbessert werden. Die allgemeine Verbreitung von 
Richtlinien fiir den Einkauf und die Priifung von Schmier
mitteln wird zur Zeit sehr stark gefórdert. Die deutsche 
Forschung ist eifrig an der Arbeit, um aus der Kohle und 
den Destillationsgasen synthetische Treibstoffe und 

Schmiermittel zu gewinnen.
In  der Fachsitzung

Legierungen

wurden Fragen iiber Auswahl und Verhalten von Legie
rungen beim Angriff durch Sauren und Alkalien be

handelt.
Professor Dr. W. G ue rtle r , Berlin, berichtete zu- 

sammenfassend iiber saurefeste Legierungen. Da 
alle Metalle schon in Beriihrung mit dem Sauerstoff der 
Luft und somit noch viel mehr in Beriihrung mit Sauren 
der verschiedensten Art ein chemisch instabiles System 
darstellen, hat man yersucht, diese Tatsache vielleicht 
fiir Legierungen zu beheben, kann jedoch von keiner so- 
genannten saurefesten Legierung vollkommene Halt- 
barkeit verlangen; man yermag nur eine gewisse relative 
Haltbarkeit zu erreichen, und zwar auf Grund der manchen 
Metallen und Metallgemischen anhaftenden Reaktions- 
tragheit und insbesondere auf Grund der selbsttatigen 
Ausbildung von schiitzenden Oberflachenhauten. Auf
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dieser Grundlage sind die Erfolge aufgebaut worden, die 
man bisher erzielt hat, allerdings bislang wohl nur auf 
erfahrungsmaBigem Wege, ohne sich die Grunderschei- 
nungen klarzumachen.

^ Anschlieflend hielt ®r.^ng: E. H. S chu lz , Eort- 
rnund, einen Vortrag iiber chem iseh bestand ige  Le 
gierungen und  ih re  E igenscha fte n . Fiir chemisch 
widerstandsfahige Legierungen kommen ais brauchbare 
Grundmetalle im wesentlichen nur Eisen, Nickel und Ko
balt, in zweiter Linie Kupfer in Frage. Eisen selbst ist 
bekanntlich chemisch leicht angreifbar; insbesondere 
kónnen aber Silizium und Chrom ais Zusatz in bestimmten 

Mengen groBe chemische Widerstandsfahigkeit herbei- 
fiihren. Lurch einen Siliziumzusatz von etwa 12 bis 18 % 
gelingt es, Legierungen herzustellen, die auBerordentlich 
widerstandsfahig gegen Sauren, und zwar auch gegen 

Salzsaure sind. Ein Nachteil dieser Silizium-Eisen- 
Legierungen ist allerdings ihre geringe Bearbeitbarkeit: 
eine Formgebung ist nur durch GuB móglich. Legierungen, 
bei denen der Siliziumgehalt merklich iiber 12 %  hinaus- 
geht, lassen sich nur durch Schleifen auf genaueres MaB 
bringen. Ein Chromzusatz macht bereits in Hóhe von 
10 % den Stahl chemisch auBerordentlich widerstands
fahig, jedoch nicht gegen Salzsaure. Auch diese Stahle 
sind schwer bearbeitbar. Von den Legierungen auf der 
Grundlage der dem Eisen verwandten Metalle sind die 
stellitartigen Legierungen —  aus Kobalt, Chrom und 
Wolfram aufgebaut —  zu nennen; auch diese Legierungen 
lassen sich nur durch GieBen und Schleifen formen. Vor- 
teilhafter vom Standpunkte der Bearbeitbarkeit sind die 
Legierungen des Kupfers; ihre chemische Widerstands- 
fahigkeit ist jedoch nur begrenzt. In  der anschlieBenden 
Erorterung berichtete Er. R o h n , Hanau, iiber die 
Widerstandsfahigkeit einer groBen Reihe von saurefesten 
Legierungen gegeniiber verschiedenen Sauren.

In der Gruppe

Betriebstechnik

gab W. T. S ch au rte , NeuB, einen sehr lehrreichen 
UeberbHck iiber „G ew indeh e rs te llu n g  und  Kon- 
tro lle “. Es wurde einleitend dargelegt, wie die 
Gewindenormung durch Vereinheitlichung in den Ge- 
windesystemen eine sehr erhebliche Ersparnis im Her- 
stellungsgange erreicht hat. Besonders bemerkenswert 
waren die Ausfuhrungen iiber die Mafinahmen, die Aus- 
tauschbarbeit der Gewinde zu gewahrleisten, und die 
damit zusammenhangenden Toleranzfragen. Kinemato- 
graphisch wurden die nicht ohne weiteres iibersehbaren 
Zusammenhange der einzelnen fiir die Gewindeherstellung 
maBgebenden GroCen sinnfallig und einpragsam dar- 
gestellt, so daB die von dem Vortragenden yorgenommene 
Zusammenfassung „ziigige Gewinde gibt es nicht1' 
durchaus iiberzeugend wirkte. Eer Umstand, ob ein 
Gewinde „klappert“ oder nicht, ist bei dem heutigen 
Stande der Fertigung kein Beweis fiir die Giite dieses 

Gewindes.

Die E n tw ie k lu n g  der MeB- und  Lehrwerk 
zeuge fiir G ew inde , namentlich auch in bezug auf ihre 
praktische Verwendbarkeit, gegeben durch MeBgenauig- 
keit und MeBgeschwindigkeit, ist noch im FluB. Der 
Vortrag diirfte dahin gewirkt haben, unberechtigte For- 
derungen der Verbraucher hintanzuhalten, die nicht nur 
die Wirtschaftlichkeit der erzeugenden, sondern auch der 
verbrauchenden Betriebe beeintrachtigen miiBten.

Der anschlieBende Vortrag yon ®r.=Qng. Hoff- 
meister iiber „ F e r t ig u n g sa r te n  der Massenher- 
ste llung  in  der F e inm ech an ik “ hob die Wichtig- 
keit der spanlosen Bearbeitung und ihrer yerschiedenen 
Art en gegeniiber der spanabhebenden in der Feinmechanik 
hervor.

Ueber die A r t der T a t ig k e it  im  Vere in d e u t
scher In ge n ie u re  und der m it ihm zusammenarbeiten- 
den Organisationen unterrichtete in sehr anschaulicher 
Weise eine kleine, ausgezeichnet zusammengestellte 
A usste llung . Erwahnt sei ein Ueberblick iiber den Gang 

der redaktionellen Arbeit, Ausschnitte aus der Arbeit des 
Normenausschusses der deutschen Industrie, des Aus-

schusses fiir wirtschaftliches Schulwesen, des Ausschusses 
fiir wirtschaftliche Fertigung.

Ea die Verhandlungsberichte und Erorterungen in 
den dafiir in Frage kommenden Ingenieurzeitschriften 
zum Abdruck gelangen werden, beschranken wir uns auf 
diesen kurzeń stichwortartigen Bericht. Auf die Original- 
quellen wird seinerzeit in der Zeitschriftenschau noch 
hingewiesen werden.

Gesellschaft deutscher Metallhiitten- 

und Bergleute.

Die diesjahrige Hauptversammlung der Gesellschaft 
deutscher Metallhiitten- und Bergleute, an der iiber 
300 Fachleute des Metallerzbergbaues und des Metall- 
hiittenwesens teilnahmen, fand am 12. bis 14. Jun i 1926 
in Heidelberg unter dem^yorsitz von Er. ®r.^rtg. (£. I). 
H e in h o ld , Generaldirektor der Mansfeld-A.-G. fiir 
Bergbau und Hiittenbetrieb, Eisleben, statt. Sonn- 
abend, den 12. Juni, fanden sich die Teilnehmer zu einem 
B egriiB ungsabend  ein, auf dem der Oberbiirgermeister 
der Stadt Heidelberg, Professor Dr. WTa lz , die Ver- 
sammelten namens der Stadt auf> das herzlichste will- 
kommenhieB. Sodann nahm Dr. H e in h o ld  das Wort 
zu einer^ BegruBungsansprache.

Sonntag, den 13. Juni, yormittags wurde die H a u p t- 
yersam m lung  von dem Vorsitzenden Dr. H e in h o ld  
eróffnet. Er erteilte zunachst das Wort Sr. Magnifizenz, 
dem Rektor der Universitat Heidelberg, Professor Dr. 
L ie bm ann , der die Versammlung in den Raumen der 
Universitat herzlich willkommen hieB und der Gesell
schaft fiir ihre weiteren bedeutsamen Arbeiten den besten 
Erfolg wiinschte. Sodann nahm das Wort der Vorsitzende 
Dr. Heinhold zu einer Ansprache, in welcher er auf die 
k r itis che  Dage der deutschen Industrie im allgemeinen 
und der schwierigen Verhaltnisse im deutschen Metall- 
erzbergbau und Metallhiittemndustrie im b^sonderen 
hinwies. Trotz der triiben Aussichten sollen wir aber die 
Hoffnung auf Besserung der Dage nicht aufgeben, zumal 
da die auf Rationalisierung gerichteten Bemiihungen im 
Metallerzbergbau und in der Metallhiittemndustrie er- 
freuliche Erfolge aufzuweisen haben, die sich im ver- 
gangenen Jahre bereits in erheblich gesteigerter Leistung 
gezeigt haben.

Aus dem auf der Hauptversammlung von dem ge- 
scha fts fiih renden  Y o rs ta n d sm itg lie d , 5)r.^ng. 
N uge l, erstatteten G escha ftsbe r ich t ist zu entneh- 
men, daB die Gesellschaft mit etwa 1300 Mitgliedern 
nahezu alle deutschen Fachgenossen des Metallerzberg
baues und des Metallhuttenwesens in sich vereinigt.

Eie Fachausschiisse  der Gesellschaft haben 
wiederum eine lebhafte Tatigkeit entfaltet. Eer Che- 
m iker-FachausschuB , der bereits in den vergangenen 
Jahren die Ergebnisse mehrjahriger Tatigkeit in zwei 
Banden unter dem Titel „A usgew ah lte  M ethoden  fiir  
S ch iedsana lysen  und  k o n tra d ik to r is c h e s  A r 
be ite n  bei der U n te rsuchung  von  E rzen , M e
ta lle n  und  sonstigen  H i it te n p ro d u k te n “  der 
Oeffentlichkeit iibergeben hat, hat seine Tatigkeit auf 
dem Gebiete der Schaffung von N orm a 1 ve rfah ren  fiir 
die Untersuchung der Erze und sonstigen Rohstoffe der 
Nichteisenmetalle und ihrer Hiittenerzeugnisse fort- 
gesetzt.

Der Geschaftsbericht enthalt weitere Mitteilungen 
iiber die erfolgreiche Tatigkeit des Fachausschusses 
fiir E rz au fb e re itu n g , der sich im yergangenen Jahre 
besonders mit der Frage der E r fo lg s e rm itt lu n g  in  
der A u fb e re itu n g  und  der F es tlegung  der rech- 
nerischen B egriffe  und  e in h e it lic h e n  Bezeich- 
nungen  in  der A u fb e re itu n g  befaBt hat. Durch 
Vortrage iiber praktische Aufbereitungsfragen mit an- 

schlieBenden Besichtigungen von Aufbereitungsbetrieben 
wurde der Meinungsaustausch erheblich gefórdert und 
die Aufbereitungstechnik befruchtet. Eie im Auftrage 
des Fachausschusses fiir Erzaufbereitung herausgegebenen 

und von Professor S ch ne ide rhóhn  verfaBte „An- 
le itu n g  zur m ik roskop isehen  B e s tim m ung  von 
E rzen  und  A u fb e re itu n g sp ro d u k te n “ wird dem-

*
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nachst in 2. Auflage erscheinen. Ferner beschaftigt sich 
der FachausschuB fiir Erzaufbereitung mit der Heraus- 
gabe eines Buchleins „E e r W aschm eister , mit 
welchem dem Betriebspersonal von Aufbereitungen die 
notwendigsten theoretischen Kenntnisse der Geologie, 
Mineralogie und der wissenschaftlichen Grundlagen der 

Aufbereitung vermittelt werden sollen.
Eer geophysika lische  AusschuB der Gesell- 

schaft hat die Aufgabe, den Metallerzbergbau uber den 
Stand und den Wert der geophysikalischen Unter- 
suchungsmethoden lift' die praktische Lagerstattenfor- 

schung zu unterrichten.
Ein von der Gesellschaft in diesem Jahre einge- 

setzter H ochschulausschuB  beschaftigt sich mit den 
dringenden Fragen der A usb ild u n g  des hiitten- 
m ann ischen  Nachwuchses. Ferner wird uber die 
Beteiligung der Gesellschaft an N o rm u n g s a rb e ite n  

und iiber das Vereinsorgan, die Z e its ch r ift „M e ta li 
und  E rz“ , und dereń weitere Ausgestaltung berichtet.

Lie w issenschaftlichen  V erhand lungen  der 

Gesellschaft wurden am Sonnabend, den 12. Juni, vor- 
mittags in der Aula der Universitat Heidelberg eingeleitet 
durch eine geophysika lische  Tagung, auf welcher 
zunachst von Er. R e ich , Geologische Landesanstalt, 

Berlin,

Der gegenwartige Stand und die Entwicklungsaussichten 
der geophysikalischen Untergrundforschung1)

behandelt wuide.
L ie sogenannten geophysikalischen Verfahren haben 

bisweilen enttauscht. JL ieser Zustand muB durch plan- 
inaBige Arbeit iiberwunden werden. 1 er Nachweis der 
physikalischen Fernwirkung der Lagerstatten ist yielfach 
erbracht. Ihre genaue ortliche Bestimmung auf Grund 
dieser \tyirkung unter móglichster Ausschaltung subjek- 
tiver Einflusse gelingt noch nicht iiberall. Die theo- 
retisch physikalischen, aber ebenso die praktisch lager- 
stattenkundlichen Grundlagen miissen zur Erreichung 
dieses Zieles entsprechend gefordert werden. 1 ie Fort- 
schritte in den einzelnen Zweigen der geophysikalischen 
Bodenforschung werden aufgezeigt und gewertet. 1 ie 
Entwicklung von Untertage-Verfahren wird ais fiir den 
deutschen Erzbergbau besonders notwendig hervor- 
gehoben. Bisher sind vielerorts Ansatze dazu vorhanden, 
doch fehlt noch der durchschlagende Erfolg.

$ipl.=£jng. H. G orn ick , Berlin, machte 

Mitteilungen iiber praktische Ergebnisse geophysikalischer 
Lagerstattenuntersuehungen unter bescnderer Beriick- 

sichtigung von Drehwagemessungen.

Die praktische Entwicklung der geophysikaliscnen 
Untersuchungsverfahren fallt erst in die Nachkriegszeit. 
L er fiir diese Zeit bezeichnende Tiefstand im Erzgeschaft 
einerseits und die seit langem wahrende giinstige Wirt- 
schaftslage in der Oelindustrie anderseits hat es mit sich 
gebracht, daB die Anwendung und damit auch die Ent
wicklung der Verfahren vorwiegend auBerhalb 1 eutsch- 
lands erfolgten, wobei indessen die deutsche W issenschaft 
und die deutsche Industrie die Fiihrung hatten.

Lie eigentliche Aufgabe der praktischen Geophysik 
liegt in der Aufklarung der Tektonik, wenn sich auch in 
giinstigen Fallen, besonders bei der TJntersuchung von 
Erzlagerstatten, aus den Ergebnissen der Messungen auch 
Schliisse auf die Menge und Bescliaffenheit des Unter- 
suchungsobjektes ziehen lassen.

Ausgehend von der Ueberlegung, daB mit jedem 
geotektonischen Vorgang Massenumlagerungen yerbunden 
sind, durch welche die homogene Massenverteilung in der 
Erdkruste in jedem Falle aufgehoben wird, ergibt sich 
die besondere Bedeutung der vergleichenden Schwerkraft- 
messungen.

Eine erfolgreiche Durchfuhrung fur praktisch geo
logische Zwecke ist nur innerhalb von Grenzen hinsicht- 
lich der Teufe, der Massen (Mengen), der Łichten und der 
Form des Untersuchungsobjektes móglich. I iese Grenzen 
sind bei den geringmassigen Erzlagerstatten sehr viel 
enger ais bei Salz- und Oellagerstatten und bei groB-

*) Metali Erz 23 (1926) S. 281/8.

ziigigen tektonischen Untersuchungen, wofiir einige 

Zahlen gegeben werden.
An Hand von Lichtbildern werden einige Ergebnisse 

von Untersuchungen von Erzlagerstatten, Salzstócken, 
Antiklinalen und Storungsgebieten vorgefiihrt. SchlieB
lich wird mit weiteren Lichtbildern der eigentliche Arbeits- 
vorgang vor Augen gefiihrt, wobei auch gezeigt wird, daB 
es nur eine Frage der Organisation der Arbeit ist, die 
Untersuchungen in jedem Gelande und unter den un- 
gunstigsten auBeren Bedingungen durchzufiihren.

AnschlieBend sprach Er. Otto M eier, Módling:

Ueber praktische Ergebnisse mit den schwedischen geo- 
elektrischen Verfahren.

Bei den schwedischen geoelektrischen Verfahren 
sind zwei Hauptgruppen zu unterscheiden, namlich das 
Aec[uipotentiallinienyerfahren, kurz P o ten tia lverfah-  
ren genannt, und die e lek trom agne tischen  Verfahren.

l i e  schwedischen Potentialverfahren nach Lund- 
berg und N a tho rs t sind gegeniiber den in anderen 
Landern yerwendeten auf dem gleichen Grundsatz be- 
ruhenden Verfahren durch Anwendung von Linien- 
e lek troden  an Stelle von P u n k te le k tro d e n  gekenn- 

zeichnet.
1 ie elektromagnetischen Verfahren nach Sund- 

berg2) beruhen auf der Erzeugung eines sekundaren 
elektromagnetischen Feldes in einem leitenden Kórper 

des Untergrundes. Je nach der Art, wie das prim are 
Feld erzeugt wird, unterscheidet man induktive, gal- 
yanische und Kapazitatsverfahren.

Mittels der Potentialverfahren wurden im Jahre 1918 
die ersten Kieslagerstatten bei K r is t in eb o rg  in Nord- 
schweden, Provinz Vasterbotten, entdeckt, bald darauf 
jene von B ju rfo rs . Seit 1922 kamen die elektromagneti
schen Verfahren in ausgedehnterem MaBstabe zur An
wendung. Mit ihnen wurde im Laufe der folgenden Jahre 
eine Anzahl von neuen, bisher unbekannten Sulfiderz- 
yorkommen aufgefunden, von welchen die wichtigsten 
R a k k e ja u r , N as liden , M enstrask, B rax trask  und 
B o lid en  zu nennen sind. Alle diese Vorkommen liegen 
im sogenannten S ke lle fte fe ld , einem Gebiet, in 
welchem die glaziale Bedeckung bisher die ortliche Um- 
grenzung der Erzkorper unmoglich machte, von dereń 
Vorhandensein man nur durch eistransportierte Blócke 

Kenntnis hatte.

AuBerhalb Vasterbottens kamen die Verfahren noch 
in anderen Teilen Schwedens sowie in Norwegen zur An
wendung. In  den allerletzten Jahren wurden die schwe
dischen Verfahren auch auBerhalb Skandinaviens fur 
Lagerstattenuntersuehungen verwendet, und zwar haupt- 
sachlich in Amerika, in Sudafrika und in Zentraleuropa. 
Es werden an einigen Beispielen die praktischen Ergeb
nisse solcher Untersuchungen in den erwahnten Gebieten 
besprochen und an Hand von Lichtbildern erlautert.

Zum SchluB wird noch erwahnt, daB die elektro
magnetischen Verfahren seit kurzem auch bei der Er- 
forschung erdólhóffiger Gebiete Verwendung finden, indem 
man den Yerlauf der leitenden Salzwasserhorizonte und 
auf diesem Wege die fiir die Erdolfiihrung wichtige Tek

tonik des Untergrundes bestimmt.

Zum AbschluB der geophysikalischen Tagung hielt 
R. K ra h m a n n , B e r lin , einen Yortrag iiber

Geoelektrische und magnetische Untersuchungen3).

Ais Grundlage fiir die geoelektrischen Untersuchun
gen werden in vier Zahlentafeln die elektrischen Leit- 

fahigkeiten der wichtigsten Gesteine, Erze und Nichterze, 
ferner die neuesten Bauarten der Sende- und Aufnahme- 
gerate vorgefiihrt. Ais Beispicle erfolgreicher praktischer 
Anwendung werden an Hand von Lichtbildern die physi
kalischen Ergebnisse und lagerstattenkundlichen Aus- 

wertungen folgender Untersuchung erórtert:

A. Blei-Zink-Erzganglagerstatte in Schlesien,
B. Erdóllagerstatte im nordlichen Baden,
C. Kupferkieslagerstatte in Ontario in Kanada.

2) Vgl. Metali Erz 23 (1926) S. 288/98.
>) Vgl. Metali Erz 23 (1926) S. 230.
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Aus dem Vergleich der fur alle diese Lagerstatten 
mit zur Darstellung gelangenden Tiefbohr- und Gruben- 
aufschliisse m it den festgestellten geoelektrischen Ano- 
malien ergibt sich ein gunstiges Urteil iiber die Anwend- 
barkeit dieses geoelektrischen Verfahrens in weiterem 
Umfange ais bisher.

Fiir die magnetischen Untersuchungen werden ais 
grundlegend die magnetischen Permeabilitaten der wich- 
tigsten Gesteine, Eisenerze, sonstigen Erze und Nicht- 

erze in Zahlentafeln yorgefuhrt und hieran anschlieBend 
die neueste Bauart der Schmidtschen Feldwage fiir 

magnetische Yertikalintensitat. Ais Anwendungsbeispiele 
werden die Ergebnisse folgender magnetischer Sonder- 
untersuchungen erortert:

A. Permischer Salzstock Benther Berg bei Hannover,
B. Kreideaufbruch Heide i. Holstein,

C. Oolithische Eisenerzlagerstatte Salzgitter-Flachstock-
heim b. Peine.

Auch hier werden fur jedes Untersuchungsgebiet 
gleichzeitig die geologischen Unterlagen und Aufschliisse 
mitgeteilt, so daB eine Beurteilung der Leistungsfahigkeit 
der magnetischen Sonderuntersuchungen fiir Zwecke 
der praktischen Geologie und Lagerstattenforschung 
ermoglicht wird.

Die weiteren Vortrage behandelten Sonderfragen aus 
dem Gebiete des Metallhiittenwesens, woriiber in der Zeit- 
schrift „Metali und Erz“ ausfiihrlich berichtet wird.

Vereinigung von niederlandischen 
EisengieBereien.

Die Vereinigung niederlandischer EisengieBereien 
(Cooperatieve Vereeniging van Nederlandsche IJzer- 
gieterijen), die ihren Sitz in Amsterdam hat, beging in 
den Tagen vom 25. und 26. Jun i 1926 die Feier des zehn- 
jahrigen Bestehens durch eine Hauptversammlung in 
Enschede und Hengelo. Vertreter des Vereins deutscher 
Eisenhiittenleute und des Vereins deutscher EisengieBe
reien, die m it den hollandischen EisengieBern schon seit 
langem freundschaftliche Beziehungen unterhalten, 
wohnten der Hauptversammlung bei und uberbrachten 
dieGrtiBe und Gliickwiinsche der deutschen Eisenindustrie 
und EisengieBereien.

Die Verhandlungen fanden statt unter dem Vorsitz 
des Herrn v. A arts , Amsterdam, der eine besonders 
herzliche Begriifiung in deutscher Sprache an die Herren 
aus Deutschland richtete. Der Geschaftsfuhrer der Ver- 
einigung, K. J. van N ieukerken , sprach inbemerkens- 
werter Weise iiber die „R e ch tsp rax is  im  Eisen- 
g ieBereibetrieb“ . Daran schlofi sich ein Vortrag von 
Ingenieur J r .  E. B. W o lff, Bussum: „U eber das Er- 
starren Ton GuBeisen in  der Form  und  einige 
dam it zusam m enhangende  F ragen“ .

An die Verhandlungen schlossen sich an eine Be- 
sichtigung der ausgezeichneten Einrichtungen der Textil- 
schule in Enschede und am nachsten Tage ein Besuch 
der Maschinenfabrik Gebriider Stork & Co. in Hengelo, 
die im hollandischen Maschinenbau eine fiihrende Rolle 
einnimmt. Der Oberingenieur dieses Werkes, W. H. 
N ieuw enhuijs, hielt hierbei einen hochst beachtens- 
werten Vortrag iiber „W isse nsch a ft und  P rax is 
in der E iseng ieBere i“ .

Alle Yortrage fanden lebhaften Beifall der Ver- 
sammlung und sollen demnachst im Druck erscheinen.

Die ganzen Veranstaltungen nahmen einen ausge
zeichneten Yerlauf; sie haben dazu beigetragen, die 
freundschaftlichen Beziehungen, die zwischen den ge- 
nannten Vereinen Deutschlands und Hollands bisher 
schon bestanden haben, zu vertiefen und zu verbreitern.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen1).
(Kr. 25 Tom 24. Ju n i 1926.)

KI. 4 c, Gr. 27, O 15 041. Vorrichtung zum Regeln 
des Druckes in Ofenkammern von Gaserzeugungsófen 

mittels Gasdruckreglern. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., 
Dahlhausen a. d. Ruhr.

KI. 7 a, Gr. 12, St 38 874. Herstellung nahtloser 
Róhren mit verstarkten Enden. Heinrich Stokowy, 
Kattowitz.

KI. 7 a, Gr. 22, K  97 317. Walzgeriist. Fried. Krupp, 
Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 7 b, Gr. 15, S 71 711. Brenner fiir das zonen- 
weise Erhitzen von Rohren. Franz Seiffert & Co., A.-G., 
Berlin.

KI. 7 b, Gr. 16, D 48 095. Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung von Rippenrohren. Heinrich Lorndorf, 
Rodenkirchen b. Koln.

KI. 7 c, Gr. 4, E 31 202. Maschine zum Biegen von 
Blattfedern und ahnlichen Gegenstanden. Adalbert Eger, 
Werl i. W.

KI. 13 b, Gr. 37, W  70 948. Dampfkesselanlage mit 
Speisewasservorwarmer und einem zwischen Vorwarmer 
und Kessel eingeschalteten Speicher, dem Dampf ent- 
nommen wird. Warmespeicher Lr. Ruths, G. m. b. H., 
Charlottenburg.

KI. 13 b, Gr. 37, W  70 984. Fliissigkeitsspeicher, 
dem T ampf und heiftes Wasser entnommen wird. Warme
speicher Dr. Ruths, G. m. b. H., Charlottenburg.

KI. 18 c, Gr. 9, G 65 662. Drehbarer W armofen. 

GesellschaftfiirmoderneHartereieinrichtungen, G. m. b. H., 
Hamburg-Wandsbek.

KI. 21 h, Gr. 25, P 51 351. Elektrischer Widerstands- 
ofen mit warmeisolierender Auskleidung der Ofenkammer. 
Patent-Treuhand-Gesellschaft fiir elektrische Gliih- 
lampen m. b. H., Berlin.

KI. 24 c, Gr. 4, R  47 219. Gasfeuerung mit aufein- 
anderfolgenden Verpuffungen und selbsttatiger Ent- 
leerung und Frischfiillung des Verpuffungsraumes. 
$ r .^ Iig . Friedrich Riedel, Essen, Ernastr. 5.

KI. 31 a, Gr. 1, M 87 352. Windverteilung fiir 
Schachtofen. Maschinen- und Werkzeugfabrik Kabel, 
Vogel und Schemmann, A.-G., Kabel i. W.

KI. 31 b, Gr. 10, K  94 745. Freihangende, fahrbare 
Formmaschine. Wilhelm Kurze, Hannover, Walder- 
seestr. 14.

KI. 31 c, Gr. 18, R  64 484. Verfahren zur Herstellung 
von Gegenstanden aus zweier lei oder mehrererlei Metallen 
durch SchleuderguB. Stpl.^rtg. Willibald Raym, le u z  
i. Westf.

KI. 42 k, Gr. 20, M 91 872, Verfahren zur Unter- 
haltung von Schwingungen zur Materialpriifung. Ma
schinenfabrik Augsburg-Niirnberg, A.-G., Niirnberg.

KI. 49 a, Gr. 15, B 120 788. Verfahren und Maschine 
zum Bearbeiten von Radsatzen. Hans Busdorf, Neu- 
miinster.

KI. 80 b, Gr. 5, G 63 866; Zus. z. Pat. 415 230. Yor- 
richtung zum Trockenkórnen von fliissiger Schlacke. 
Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G., Abt. Schalke, und 
Emil Opderbeck, Gelsenkirchen.

KI. 80 b, Gr. 8, D 47 089. Verfahren zur Herstellung 
von feuerfesten Gegenstanden aus hochwertigem Zirkon- 
oxyd. Deutsche Gasgliihlicht-Auer-Gesellschaft m. b. H., 
Berlin.

KI. 81 e, Gr. 134, M 90 083. Bunkeranordnung fiir 
Schaehtkiibelforderung. Maschinenbau-Anstalt Hum
boldt, Koln-Kalk.

KI. 82 b, Gr. 19, R  59 593. Schleuder m it kreis- 
formigem Trommeldeckel. C. Rudolph & Co., Eisen- 
gieBerei und Maschinenfabrik, Magdeburg-Neustadt.

KI. 85 c, Gr. 1, B 110 732. Verfahren zur Behandlung 
von Fliissigkeiten, insbesondere Abwassern mit Gasen. 
I.-G. Farbenindustrie, A.-G. in Frankfurt a. M.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

(Nr. 25 Tom  24. Ju n i 1926.)

KI. 7 c, Nr. 953 075. Abstiitzrollen fiir Blechricht- 
und Blechbiegemaschinen mit auf der Ballenlange ver- 

setzten Zunder-Durchfalloffnungen. Fr. W. Schnutz, 
Maschinenfabrik, Weidenau a. d. Sieg.

!) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenenTage 
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht 

und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r l in  aus.
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KI. 10 b , Nr. 953 153. B ra u n k o h le n k o k s b r ik e t t . 

Johannes Gossel, Nordhausen a. H., und Reinhold Ahrendt

Netzkater b. Ilfeld a. H.
KI. 13 d, Nr. 953 042. Abhitzekesselanlage mit 

Ueberhitzer und Vorwarmer. Thyssen & Co., A.-G.,

Miilheim a. d. Ruhr. .
K I 21 h, Nr. 953 190. Befestigung von Heizwider- 

standen in Oefen mittels Tragstiitzen. S i e m e n s - Schuckert- 

werke, G. m. b. H., B e r l i n - Siemensstadt.
KI. 24 c, Nr. 952 720. Fiillkorper fiir Warmespeicher. 

A.-G. fiir restliche Vergasung, Nordhausen a. H.
KI. 24 k, Nr. 953 061. Besatzstein fiir Winderhitzer

o. dgl. Pfalzische Chamotte- und Thonwerke (Schiffer & 
Kircher), A.-G., Griinstadt (Rheinpfalz), und Otto Strack, 

Auerbach (Hessen).
KI. 31 b, Nr. 953 165. Wendeplattenformmaschme. 

Alfelder Maschinen- und Modellfabrik Kiinkel, Wagner & 

Co., Alfeld a. d. Leine.
KI 31 c Nr. 952 716. SchleuderguBvornchtung, 

namentliclTzum Herstellen von Rohren. Buderussche 

Eisenwerke, Wetzlar a. d. Lahn.
KI. 35 b, Nr. 952 534. Portalkran. Diisseldorier 

M aschinenbau-A.-G., vorm. J. Losenhausen, Diisseldorf-

Grafenberg. ,
KI. 42 k, Nr. 952 968. GuBprufmaschme. Dussel- 

dorfer Maschinenbau-A.-G., vorm. J. Losenhausen, 

Diisseldorf-Grafenberg.
KI. 49 i, Nr. 952 656. Vorrichtung zum Aufdornen 

der Bohrung bei Hohlbohrern und ahnlichen rohrartigen 
Hohlkorpern. Eeutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

KI. 63 c, Nr. 952 511. Tragfeder. Stahlwerk Kabel,

C. Pouplier jr., Kabel b. Hagen i. W.

Deutsche Reichspatente.

KI. 7 a, Gr. 13, Nr. 425 266, vom 18. April 1924; aus
gegeben am 13. Februar 1926. Ludw ig  Yerm aeten 
in ’ D u i s b u r g - R  u h r o r t. Walzverfahren.

Die Querschnittsverminderung des Walzgutes erfolgt 

in einem einzigen Doppelduowalzgeriist derart, daB das

Walzgut mit Hilfe eines Leitkorpers sowie von Umfiihrungs- 
rinnen selbsttatig in bestimmter Reihenfolge den einzelnen 
Reduzierkalibern desoberen und unteren Walzenpaares zu- 
gefiihrt wird. Die Abbildung stellt die Kaliber der Ober- 
und Unterwalzen mit vor der rechten Reduziergruppe 

stehendem Leitkorper dar.

KI. 7 a, Gr. 19, Nr. 425 268, vom 13. Juni 
1924; ausgegeben am 13. Pebruar 1926. 
Theodor W eym ersk irch  in  Differ- 
d ingen , Luxemburg. Gufleiserne Walze mit 

Stahlachsen.
Zur Erreichung eines Pestsitzes zwischen 

dem Walzenballen a und der Achse b ist ein 
Spielraum c belassen, der mit einer Masse aus 
Hartmetall, Hartblei, Eisenkitt o. dgl. trag- 
fahigen Mitteln ausgefiillt, gestampft oder 
geotemmt wird, wobei die Kragen d an den 
Kupplungsgliedern e, f eine Zentrierung der 

Achse in dem Walzenballen bilden und gleichzeitig 
die Masse seitlich begrenzen und stiitzen.

KI. 7 a, Gr. 20, Nr.
425 269, voml4. Januar 1925; 
ausgegeben am 13. Februar 
1926. Sch loem ann , Akt.- 
Ges., in  Dusseldorf.
Hauptkupplung fiir Walz- 

werhe.
Ueber die Zapfen d der 

ineinandergreifenden Kupp- 

lungsteile a, b, c sind aus- 
wechselbare Vierkantstiicke e 
geschoben, um einen VerschleiB der Zapfen d und der 

Zapfenbohrung zu verhindern.

KI. 18 a, Gr. 14, Nr. 425 424, vom 28. Februar 1925; 
ausgegeben am 18. Februar 1926. Georg Steu ler in 
Coblenz. (Erfinder: (£• !)■ Georg H artm ann
in GroBilsede.) Fiillkorper fur Warmespeicher.

Der Fiillkorper ist in einer Schrauben- 
linie derart gewunden, daB in der Mittel- 
achse ein freier, zylindrischer Kernraum 
entsteht und daB die Windungen a in Ab- 
standen b yoneinander verlaufen, die eben- 
so wie die Starkę der Windungen a und der 
Durchmesser des Kernraumes so bemessen 
sind, daB unter Vermeidung von an dem 
Warmeaustausch nicht teilnehmendem Materiał den Gasen 

moglichst ungehinderter Durchgang geboten wird.

KI. 7 a, Gr. 27, Nr.
425 539, vom 30. April 
1925; ausgegeben am
20. Februar 1926. A lbe rt 

N o ll in  D uisburg . For.
dervorrichtung fiir Draht-,
Fein- und Bandeisen-

bunde.
Um Draht-, Fein-und p  

Bandeisenbundeaufihrem R 

Wege vom Haspel zur Ab- E 
lagestelle vollkommener |  
zu kiihlen ohne Erhitzung E. 
der Transportteile, wer- K 
den sie in hangendem 
Zustande befordert. Von 
dem Haspel gelangt das
Band a auf einen Tisch b, der derart beweglich ist, daB 
er das Bund abwirft und dabei an die Transport- 

vorrichtung hangt.

KI 18 a, Gr. 2, Nr. 425 616, vom 16. Marz 1924; aus- 

gegebeń am25. Februar 1926. C arl Debuch in
F ra n k fu r t  a. Main. Austragsvorricht.ung fiir Schaclitofen.

Unterhalb der Brenn- 
stoffsaule sind im Sinne von 
Planetenradern sich bewe- 
gende Brechwalzen ang3- 
bracht, die den ganzen Q,uer- 
schnitt der Gutsaule bearbei- 
ten derart, daB die spezifische 
Brechleistung der Walzen nach der Schachtmitte zu 
derart verringert wird, daB eine allerorts dem Abstand 
vom Mittelpunkt proportionale Austragung des Gutes er- 

zielt wird, um die Gutsaule auf dem ganzen Schacht- 

ąuerschnitt gleichmiiBig abzusenken.

KI. 18 c, Gr. 9, Nr. 425 617, vom 28. Marz 1924; aus
gegeben am 22. Februar 1926. A lfred  F ischer und 
Ig o r  R a tno w sky  in  B erg isch-G ladbach b. Koln. 
Verfahren und Yorrichtung zum Blankgliihen von Metallen.

Sauerstoffaufnehmende Mittel werden in den Gliihtopf 

in geschlossenen GefaBen eingebracht, die sich selbsttatig 
bei Erreichung einer bestimmten Temperatur óffnen und 
die Mittel freimachen. Dadurch, daB dies bei Erreichung 
der hóchsten Temperatur geschieht, wo die Abkiihlung 

beginnt, wird der beim Abkiihlen eindringende Sauerstoff 
gebunden, wahrend der im Topf befindliche Sauerstoff 
in iiblicher Weise durch frei eingefiihrte sauerstoff- 

yerzehrende Mitte! unschadlieh gemacht wird.
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Statistisches.
Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhiittenindustrie im Mai 1926.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Pos.-Nummem 
der „Monatl. Nachweise iiber den auswartigen Handel Dentseh-

B in fu h r A u sf u hr

Mai 1926 Jan.-Mai 1926 Mai 1926 Jan.-Mai 1926
lande“ an. t t t t

Eisenerze (237 e) ............................................................. 720 620 3 223 689 13 339 75 727

Manganerze (237 h ) ......................................................... 18 313 64 342 3 278

Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse;
92 443Schlacken; Kiesabbrande (237 r ) ................................ 41 044 226-258 22 201

Schwefelkies und Schwefelerze (237 1 ) ........................ 65 261 310 005 , 458 2 631

Steinkohlen, Anthrazit, unbearb. Kannelkohle (238 a) 251 514 1 900 274 1 832 172 6 551 885

Braunkohlen (238 b ) ......................................................... 162 733 742 353 1 991 11 418

Koks (238 d ) ..................................................................... 4 881 20 081 357 334 1 917 641

Steinkohlenbriketts (238 e ) ............................................ 170 814 88 308 501 265

Braunkohlenbriketts, auch NaBpreBsteine (238 f) . . 6 865 48 352 67 257 334 449

Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 b) 88 189 378 090 400 645 2 085 288

Darunter
Roheisen (777 a) ............................................................. 8 537 39 367 38 660 158 433

Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel,
-wolfram und andere nicht schmiedbare Eisenle-

gierunggn ( 7 7 7 b ) ......................................................... 66 238 4 101 19 647

Brucheisen,Alteisen, Eisenfeilspane usw. (842;843a, b) 6 150 28 039 37 456 195 150

Rohren und Rohrenformstiicke aus nicht schmiedbarem
GuB, roh und bearbeitet (778 a, b; 779 a, b). . . . 4 306 15 285 6 495 32 648

Walzen aus nicht schmiedb. GuB, desgl. [780A,Ał,A 2] 17 101 780 3 393

Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmied
1 185barem GuB [782 a; 783 8 !), b1), c1), d1)].................... 208 1 265 218

Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht
7 812 37 565schmiedb. GuB (780 B; 781; 782 b; 783 e, f, g, h) 292 1 749

Rohluppen; Rohschienen; Rohblócke; Brammen;
Torgew. Blocke; Platinen; Rnuppel; Tiegelstahl in

16 745 103 536Blocken (784 )................................................................. 17 631 78 273

Stabeisen; Eormeisen; Bandeisen [785 A1, A2, B] . . . 31 915 119 666 83 755 461 748

Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, c) 2 540 11 937 44 613 199 768

Blech: abgeschliff., lackiert, poliert, gebraunt usw. (787) 24 77 51 180

Yerzinnte Bleche (WeiBblech) (788 a ) ............................ 810 4 110 1 001 3 334

Verzinkte Bleche (788 b ) ................................................ 358 590 1 343 7 727

Weil-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789 a, b) 156 914 1 724 6 058

Andere Bleche (788 c; 790)............................................ 109 241 371 1 792

Draht,gewalztod.gezog., verzinkt usw. (791a, b;792a,b) 3 868 19 749 30 979 195 237

Schlangenrohren, gewalzt oder gezogen; Róhrenform- 

stiicke (793 a, b) ......................................................... 3 7 376 1 642

Andere Rohren, gewalzt od. gezogen (794a, b; 795a, b) 212 1 376 29 306 126 368

Eisenbahnschienen usw.; StraBenbahnschienen; Eisen-
35 355 199 087' "bahnschwell.; Eisenbahnlasch.; -unterlagsplatt. (796) 8 669 42 466

Eisenbahnachsen. -radeisen, -rader, -radsatze (797) — 62 4 012 21 585

Schmiedbarer GuB; Schmiedestucke usw.; Maschinen
teile, roh und bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen

15 612 71 189[798 a, b, c, d, e; 799 a1), b1), c1), d1), e, f]. . . . 672 4 253

Briicken- u. Eisenbauteile aus schmiedb. Eisen (800 a, b) 208 1 178 2 315 18 635

Dampfkessel u. Dampffasser aus schmiedb. Eisen sowie
zusammenges. Teile von solch., Ankertonnen, Gas- u.
and. Behalt., Róhrenverbindungsstiicke, Hahne, Ven-

77 405 3 783 21 026tile usw. (801 a, b, c, d; 802; 803; 804; 805). . • •
Anker, Schraubstocke, Ambosse, Sperrhorner, Brech-
reisen; Hammer; Kloben und Rollen zuElaschenziigen;

151
282

510 
3 513

2 908 
30 053

Winden usw. (806 a, b; 8 0 7 ) .....................................
Landwirtschaftl. Gerate (808 a, b; 809; 810; 816 a, b)

33
46

Werkzeuge, Messer, Scheren, Wagen (Wiegevorrichtun-

gen) usw. (811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b; 

5 815 a, b, c; 816 c, d; 817; 818; 819)........................ 96 502 2 759 14 354

830
68

3 803 
89

1 236 
414

6 457 

1 580

Schrauben, Nieten, Sohraubenmuttem, Hufeisen usw. 

(820 b, c ; 825 e ) ......................................... ...  • • •
38 417 3 343 16 659

Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw.

(822; 823) .....................................................................
Eisenbahnwagenfedern, and. Wagenfedern (824 a, b)

5
58

K

26

340
48

408
26
82
89

120

606
814

1 173
2 825 
5 126

Drahtseile, Drahtlitzen (825 a ) ....................................

Drahtstifte (Huf- u. sonst. Ńagel) (825 f, g; 826 a; 827)

O

33
4

21
4

6 130 
4 414 
2 080 

836

37 657 
24 997 
12 259

Haus- und Kiichengerate (828 d, e, f ) ........................
3 848

Ketten usw. (829 a, ...........................................................
Alle iibricen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832; 

833; 834: 835; 836: 837; 838; 839; 840; 841) . . 120 479 7 007 38 459

Maschinen (892 bis 9 0 6 ) .................................................
461 15 129 30 291 185 04

l ) Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.
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Die Saarkohlenfórderung im April 1926.

Nach der StatistiK der franzósischen Bergwerksyer- 
waltung betrug die K o h len fó rde rung  des Saargebiets 
im April 1926 insgesamt 1 072 235 t; davon entfallen auf 
die s ta a tlic h e n  Gruben 1 049 856 t  und auf die Grube 
F rank enho lz  22 379 t. Die durchschnittliche Tages- 
le is tung  betrug bei 23,78 Arbeitstagen 45 082 t. Von 
der Kohlenfórderung wurden 83 447 t in den eigenen 
Werken verbraucht, 50 328 t an die Bergarbeiter geliefert, 
28 470 t den Kokereien zugefiihrt sowie 921 622 t zum 
Verkauf und Versand gebracht. Die H a ldenbes tande  
yerminderten sich um 11 632 t. Insgesamt waren am 
Ende des Berichtsmonats 131 049 t Kohle, 4537 t Koks 
und 149 t Briketts auf Halde gestiirzt. In  den eigenen 
angegliederten Betrieben wurden im April 1926 19 300 t 
Koks hergestellt. T ie Be legschaft betrug einschlieBlich 
der Beamten 75 329 Mann. Me durchschnittliche Tages- 
leistung der Arbeiter unter und iiber Tage belief sich auf 

688 kg.

Eisen- und Stahlerzeugung Luxetnburgs im Mai 1926.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung
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Januar 199 754 2689 1230 203 673 171 244 1748 883 173 875
Febr. . 180 528 3365 1205 185 098 168 180 1600 667 170 447
Marz . 207 466 3993 1270 212 729 193 038 2121 625 195 784
April . 192 116 4505 30 196 651 177 830 2144 554 180 528

Mai 187 627 7264 5 194 896 167 937 1216 603 169 756

Beschaftigt wurden auf den Hochofenwerken 1913 

2480 Arbeiter und 1925 1143.
In  den Hochofen wurden im Jahre 1925 verbraucht 

360 352 t Erze, 50 298 t  Schwefel- und Kupferkiesabbrande, 
Riickstande der Anilinherstellung usw., 77 4201 Schlacken 
und Sinter, 31 316 t Schrott, 134 176 t  Zuschlage, Kalk- 
stein und Dolomit und 339 291 t Koks.

An Rohe isen  wurden 288 870 t hergestellt. Auf die 
einzelnen Sorten entfielen: Hamatiteisen 18 247 t,
GieBereirc heisen 116 790 t ,  Thomasroheisen 6 548 t, 
Martinroheisen 28 932 t, Stahleisen 103 147 t, Spiegeleisen 
2824 t, Ferromangan 9 125 t und Puddelroheisen 3257 t.

Die Stahl- u nd  W a lzw erke  Deutsch-Oberschlesiens 
stellten her:

Die deutsch-oberschlesische Bergbau- und Eisenhutten- 
industrie im Jahre 1 9 2 5 .

Der Oberschlesische Berg- und Huttenmannische 
Verein, e. V., in Gleiwitz hat seinem Geschaftsbericht fiir 
das Jahr 1925 ais Anlage wiederum ein Heft mit ein- 
gehenden Uebersichten iiber die Entwicklung des Berg- 
baues und der Eisenindustrie in Deutsch-Oberschlesien 
beigegeben, dem wir folgende Zahlen entnehmen1).

Die S te in ko h len fó rd e rung  betrug in:

Ostobersehlesien Westoberschlesien 
t  t

1923 . . . .  26 385050 8 744679
1924 . . . .  23 701 873 10 900 259
1925 . . . .  21 446 824 14 272 687

Die Fórderung hat somit 1925 in Westoberschlesien 
um 3 372 428 t =  30,9 %  zugenommen, dagegen in Ost- 
oberschlesien um 2 255 049 t =  9,6 %  abgenommen. 
Der Anteil Deutsch-Oberschlesiens an der Fórderung Ge- 
samt-Oberschlesiens betrug in den Jahren:

1913 . . . 25,5% 1924 . . . 31,5 %
1923 . . . 24,9 %  1925 . . . 40,0%

Beschaftigt wurden auf den Gruben Deutsch-Ober
schlesiens im Jahre 1913 31 739 Arbeiter (davon unter 
Tage 22 113 und iiber Tage 9626) und im Jahre 1925 
44 694 (davon 32 699 unter Tage und 11 995 iiber Tage). 
Die Jahresleistung, berechnet auf den Kopf des durch- 
schnittlich angelegten Arbeiters (unter und iiber Tage), 
betrug 319 t  =  91,40 %  der Leistung yon 1913 und 
125,10 %  derjenigen von 1924.

An Koks wurde erzeugt:
G-esamt- Deutsch-

Oberschlesien Oberschlesien 
t  t

1923 ................  1 373 208 1 503 661
1924 ................  948 837 1 120 803
1925 ................  962 677 1 075 046

Die Zahl der vorhandenen und der in Betrieb befind- 
lichen H ocho fen  Deutsch-Oberschlesiens betrug:

Hochófen
Jah r uberhaupt im

Yorhanden Betrieb

1913   14 12
1923 ................  15 14
1924 ................  15 11

1925 ................  15 6

' ) Ygl. St. u. E. 45 (1925) S. 1219/20.

1913

t

1924

t

1925

t

a) Erzeugung der Stahlwerke an Flufi- 
eisen:
Blócke aus Siemens-Martin-Oefen 345 748 261 097 346 770

,, ,, T ie g e ló fe n ................ 209 — —
Stahlgufi (basischer) ................ 3 243 2 872 3 719

b) Erzeugung der Puddelwerke an
1 839 1 242Schweifieisen,Luppen, Rohschienen 2 927

insgesamt Flufi-und Schweifieisen . 351 039 265 211 353 416

c) Erzeugung der Walzwerke an ge- 
walztem FluB-und Schweifleisen:

Halbzeug(zum Yerkauf) . . . . 8 319 5 164 51 952

Fertigerzeugnisse............................ 127 691 102 471 147 671

Darunter:
Eisenbahnoberbauzeug . . . . 18 134 4 209 5 444

G robb leche ................................ 31 489 19 348 24 919

F e in b le c h e ................................ 1 710 1 112 98
— 2 100 7 164

Stabeisen und Formeisen unter
— 52 641 77 474

B a n d e is e n ................................ — 16 232 23 827

W a lz d r a h t ................................ — 6 378 6 126

Die Zahl der in den Stahl- und Walzwerken beschaf- 
tigten Arbeiter betrug im Jahre 1925 3521 gegen 4028 im 

Jahre 1913.
Die PreB- und  H am m erw erke , Rohrwalz- 

werke, RohrpreBw erke und  RohrschweiBereien, 
die 1914 2084 Arbeiter beschaftigten und 1925 1812, 

stellten her:

1914 427151, 1923 49362t, 1924 389571, 1925 372191- 

In  den Eisen- und  S tah lg ieB ere ien  wurden her-

GuCwaren davon Stahlgufi

II . Schmelzung Róhren (saurer)
t t t

1914 . . . . 37 277 13 940 4863

1923 . . . . 29 949 6 254 4753

1924 . . . . 19 452 5 550 4154

1925 . . . . 33 105 17 745 6000

An Arbeitern waren yorhanden im  Jahre 1914 1928

und im Jahre 1925 2049.

Eisenerzforderung in Algier und Tunis im Jahre 1925.

Fórderung

insgesamt

t

Dayon entfielen auf Vorrate 

Ende Dez. 

1925 

t

Zahl der 

Arbeiter 

am 31. Dez. 

1925

phosphor-
freie

phosphor-
arme

Erze t

Algier . 

Tunis .

1 801175

723 000

1 759 975 

723 000

2G 085 564 562 

112 000

6618

1350

Aus Japans Bergbau und Eisenindustrie1).

Steinkohlen-
forderung

t

Schwefelkies-
fórderung

t

Roheisen-
erzeugung

t

Rohstahl-
erzeugung

t

1914 22 293 419 115 776 74 049 15 385

1915 20 490 747 67 537 64 978 16 762
1916 22 901 580 91 018 86 006 305 049

1917 26 361 420 121 368 122 782 370 021

1918 28 029 425 105 757 180 930 325 923
1919 31 271 093 126 999 209 357 299 437

1920 29 245 384 138 409 168 870 308 214

1921 26 220 617 94 987 96 648 325 300
1922 27 701 711 161 503 478 088 367 367

1923 28 948 820 226 067 530 536 495 433

i Nach Financial and Econoi ic Annual of Japan, 1924.
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Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Monat Ju n i 1926.
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I. RHEINLAND-WESTFALEN. -  Fragt man sich 
bei einem Ruckblick auf das jetzt abgelaufene Halbjahr 
was die Eisenindustrie m it allen ihren allein in den 
letzten Monaten vorgebrachten Porderungen erreicht 
hat, mufi die Antwort leider lauten, daB eigentlich alles 
beim alten geblieben ist. Steuerlasten und Prachten 
sowie sonstige Auflagen haben ihre unerschwingliche 
Hohe behalten. So hat man zwar die Umsatzsteuer 
herabgesetzt, aber der erwartete Erfolg ist, was ein- 

sichtige Steuer- und Finanzpolitiker iibrigens voraus- 
gesagt haben, fiir die Wirtschaft ausgeblieben. Zweck- 
maBiger hatte man dieser statt durch Herabsetzung der 
Umsatzsteuer geholfen, wenn man die fur die Finanz- 
bedurfnisse der offentliohen Hand entbehrlichen Betrage 
von den Realsteuern und namentlich auch von den auf den 

Einkommen und Yermógen liegenden Steigerungssatzen 
abgesetzt hatte. Die ErmaBigung der Umsatzsteuer in 
Verbindung mit der Aufhebung der sogenannten Luxus- 
steuer und der Weinsteuer laBt grundsatzlich die Nei- 
gung erkennen, die indirekte Besteueruhg abzubauen, die 
Belastung der direkten Steuern dagegen zu belassen 
bzw. sie weiter zu erhohen. Damit ist die Steuergesetz- 
gebung, die eine Zeitlang eine grundsatzliche Richtung im 
privatwirtschaftlichen Sinne genommen hatte, wieder 
auf dem besten Wege zu der Art Steuersozialismus, die sich 
in der Inflation ais unheilvoll und schadigend zur Genuge 
erwiesen hat. Auch das Geld ist trotz der ermafiigten 
Satze immer noch zu teuer, obwohl die am 7. Juni be- 

schlossene Herabsetzung des Reichsbankdiskonts von 
7 auf 6,5 %  und des Lombardzinsfufies von 8 auf 7,5 % 
eine weitere merkliche Erleichterung der Zinslasten ge- 
bracht hat. Die letztvorhergegangenen Senkungen hatten 
diese Zinssatze am 12. Januar auf 8 bzw. 9 %  und am
26. Marz auf die genannten 7 bzw. 8 %  gebracht. Im all- 
gemeinen hatte man noch nicht auf eine weitere Diskont- 
minderung gerechnet. Die dennoch beschlossene wird 
mit geringerer Inanspruchnahme der Reichsbank aus 
dem Inlande und m it dem allgemeinen Riickgang der 
Zinssatze begriindet, der sich W'iederum aus dem Ver- 
schwinden und Einschranken sehr vieler Betriebe er- 
klart, also aus dem geringeren Geldbedarf der Wirtschaft, 
wahrend die Depositen bei den Banken sowie die Spar- 
kasseneinlagen erheblich gestiegen sind. Entsprechend 
dem neuen Reichsbankdiskont gaben auch die Debet- 
zinsen der Banken um 0,5 %  auf 9,9 %  nach (1 %  iiber 
die 6,5 %  -f- monatlieh 0,2 °/0 Spesen). Die Vereinigung 
von Banken und Bankiers in Rheinland und West- 
falen ermafiigte hingegen die Habenzinsen auf 3 %. 
Die Geldfliissigkeit ist so groB und die Inanspruch
nahme der Reichsbank so vergleichsweise mafiig, 
daB man glaubt, diese werde sich schon bald zu einer 
weiteren Senkung ihres Diskontsatzes genotipt sehen.

DaB grundsatzliche Aenderungen in der Krisenlage 
nicht eingetreten sind, dariiber diirfen auch einige an- 
scheinend giinstigere Entwicklungsrichtungen nicht hin- 
wegtauschen. Die Roheisenerzeugung hat zwar im Mai 
die des Marz und namentlich des April iibertroffen, 
hleibt aber betrachtlich hinter der von Mai 1925 zuriick. 
DieZunahme der Erzeugung ist wie diejenige von Rohstahl, 
die zudem hinter der diesjahrigen Marzerzeugung und 
erst recht hinter der Maierzeugung 1925 zuriickbleibt, 
mit der verstarkten Ausfuhr infolge des englischen Koh- 
lenstreiks zu erklaren und wird kaum anhalten, zumal 
da der Absatz im  Inlande nachgelassen hat. Das gleiche 
gilt auch von der Zunahme der Kohlenforderung. In 

folge der Bedeutung des Koksverbrauches alsMaBstabes 
der industriellen Entwicklung ist es besonders beach- 
tenswert, daB die arbeitstagliche Koksherstellung z. B. 
gegeniiber den Marzzahlen stark gesunken ist.

Die Zahl der Konkurse und Geschaftsaufsichten 
hat sich yerringert.

Fiir den Mai wurden 1052 Konkurse (gegen 1288 im 
April und 1893 im Ma,rz) sowie 742 Geschaftsaufsichten 

(gegen 918 bzw. 1488) gemeldet. Man wertet diese
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Abnahme aber nicht ganz im Sinne zunehmender Wieder- 
gesundung, sondern will darin mehr einen Beweis fiir den 
starken Riickgang unsicherer Wirtschaftsbetriebe sehen.

Demgegeniiber ist aber z. B. die Menge der Erwerbs- 
losen von 1 743 000 am 15. Mai auf 1 744 000 am 1. Juni 
und 1 749 000 am 15. Juni gestiegen. Die hiermit ver- 
bundenen Lasten, weiche die Allgemeinheit tragen muB, 
bleiben riesengroB.

Es kann unter diesen Umstanden nicht verwundern, 
daB von einer allgemeinen Senkung der Warenpreise 
nichts zu merken ist, die deutschen MeBzahlen vielmehr 
wieder eine steigende Verteuerung statt einer Preis- 
senkung aufweisen. E« betrugen •

die G roChandelsmeCzahlen die Lebenshaltungsmefizahien

‘ 1926 1926
Januar-Durchschnitt 1,207 Januar-Durchschnitt 1,398
Februar- ,, 1,184 Februar- ,, 1,388
Marz- ,, 1,183 Marz- ,, 1,383
April- ,, 1,227 April- „ 1,396
2. Juni 1,237 Mai- ,, 1,399
9. Juni 1,237 Juni- ,, 1,405

16. „ ................ 1,242
23. „ ................ 1,250
30. „  ................ 1,269

Ginge die Beseitigung der vorhandenen Uebelstande 
iiberhaupt, wenn auch nur langsam vor sich, ersehopfte 
sich unser politisches Leben fast nicht in Parteistreitig- 
keiten, sondern stellte es sich mehr und offen auch auf 
Wirtschaftsfragen ein, dann wiirde dies gewiB eine be- 
lebende Wirkung ausiiben. Was aber die letzten Monate 
an kleinen Anzeichen iiber beginnende Besserung der 
Wirtschaftslage gebracht haben, ist wesentlich nur der 
Jahreszeit und ungewohnlichen auBerdeutschen Ent- 
wieklungsvorgangen zu yerdanken; es ist zu befiirchten, 
daB es m it der Geschaftslage wieder abwarts geht, 
wenn Herbst und Winter naher kommen und die er
wahnten Ereignisse verschwinden, ohne daB bis dahin 

Erleichterungen eintreten. Bis jetzt ist allerdings von 
solchen Erleichterungen nicht die Rede, vielmehr haben 
soeben Reichstag und Reichsrat das neue Reichsknapp- 
schaftsgesetz angenommen, das aller Voraussicht nach 
auch wieder nur neue Belastungen bringen wird. Auf dem 
deutschen Stadtetage wurde mitgeteilt, die Wohlfahrts- 
ausgaben der GroBstadte seien je Kopf der Bevolkerung 
von 5,60 M  im Jahre 1913 auf 27,40 Jtl 1925, der Anteil 
dieser Ausgaben am Gesamt-Geldbedarf der Stadte yon 
12,3 auf 35,4 %  gestiegen, und fiir 1926 wiirden sich 
noch hohere Zahlen ergeben, namentlich zufolge der 
herrschenden Arbeitslosigkeit. Wie soli bei den von der 
Wirtschaft hiernach aufzubringenden groBen Lasten, bei 
der durch diese bedingten Teuerung die jiingste Er- 
klarung des neuen Reichskanzlers erfiillt werden, fiir die 
Gesundung der Landwirtschaft sei der innere Markt zu 
starken und daneben sei die deutsehe Ausfuhr zu fórdern, 
was beides zu den wichtigsten Aufgaben der Regierung 
gehore ?

Man hat das unbedingte Empfinden, daB Reichs- 
regierung und Reichstag statt dieser tatkraftigen Fórde- 
rung unserer Wirtschaft nur allzuyiel Krafte an andere, 
weit weniger wiehtige Dinge yerschwenden. Besonders 
gilt dies auch von der Steigerung des Aufienhandels. 
So hoch die Wichtigkeit des Binnenmarktes eingeschatzt 
werden muB, so kann Deutschland doch fiir absehbare 
Zeit eines starken Aufienhandels nicht entraten.

Unter dem Zwange der Verhaltmsse arbeitet eben die 
deutsehe Eisenindustrie viel teurer ais seit geraumer 
Zeit besonders die benachbarten westliehen und óst- 
lichen Lander m it yerfallener Wahrung; die Aus

fuhr kann um deswillen rdcht der Leistungsfahigkeit 
der deutschen Eisenindustrie entsprechen, weil zu groBe 
Verluste m it ihr yerbunden sind.

Die mancherlei Schwierigkeiten, die sich jedoch der 
deutschen Ausfuhr entgegenstellen, kommen neuerdings

119
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wieder in den Zahlen iiber den deutschen AuBenhandel
Deutsch] ands 

Gesamt- G-esamt-Waren-
Waren- Einfuhr- Ausfuhr- 
Ausfuhr TJeberschuB

zum Ausdruck. Es betrug:
G esamt-
■Waren-
Einfuhr

in Millionen Mark

36,4
87,3

121,1

240,1
52,7

26,9

Januar-Dez. 1925. 12 449,6 8792,0 3657,6
Monatsdurchschnitt 1 037,41 732,6 304,8

Dezember.............  757,5 793,9
Januar 1926 . . . 707,3 794,6
Eebruar .............  661,8 782,9
M a r z .....................  686,8 926,9
A p r i l .....................  728,9 781,6
M ai.........................  702,71 729,6

Gesamteinfuhr wie -ausfuhr sind demnach im Mai 
zuruckgegangen, aber auch der AusfuhruberschuB hat 
sich so sehr vermindert, daB er wieder zu verschwinden 
droht. Bezeichnend ist, daB im Mai die Ausfuhr an Roh- 
stoffen und halbfertigen Waren 3 390 622 t betrug, gegen
2 740 254 t im April, also im Mai um 650 368 t hoher war, 
der Ausfuhr w ert im Mai aber nur um 2,2 Mili. hoher, 
namlich rd. 155,1 Mili. im Mai, gegen 152,9 Mili. im April.

Fur die Eisen-Ein- und -Ausfuhr ergeben sich fol- 

gende Zahlen:

1925
Januar—Dezember .
Monatsdurchschnitt 

Dezember................
1926

Januar ....................
Pebruar ................
M a r z ........................
A p r i l ........................
Mai............................

Die Einfuhr an Eisen und Eisenwaren stellte sich dem
nach im Mai um 5000 t  hoher, wahrend die Ausfuhr um 
50 000 t zuriickging. Die schadigende Wirkung insbeson- 
dere des Frankenverfalls, der sich im Juni leider weiter 
fortsetzte, ist hier deutlich erkennbar. Nachstehend seien 
daher die Berliner Kursę fiir 100 Fr. in Mark seit dem
1. Februar und insbesondere in rden letzten Junitagen

Deutschlands

Eisen- Eisen- Eisenausfuhr-

E infuhr Ausfuhr TTeberschuS

in 1000 t

1448 3548 2100

120 295 175

64 374 310

67 391 324

67 376 309

69 466 397

83 451 368

88 401 313

wiedergegeben: Paris BrUssel

am 1. Februar 1926 . 15,78 19,09

,, 1. M S r z ................ 15,54 19,075

,, 1. A p r i l ................ 14,58 15,18

1. M a i .................... 13,87 14,255

„ 1. J u n i ................. 13,72 13.11

., 15. Ju n i.................... 11,73 12.06

,, 25. Ju n i.................... 12,40 12,30

,, 26. Ju n i.................... . 12,14 12,06

,, 28. Ju n i.................... 12.21 12.02

,, 29. Ju n i.................... 11,99 11,83

,, 30. Ju n i.................... . 11,79 11,71

Ueber die Absicht der Yereinigten Staaten

Amerika, bei der Einfuhr deutscher Walzwerkserzeug- 
nisse und Waren daraus Zuschlagszolle zu erheben, haben 
wir bereits ausfiihrlich berichtet1). Das amerikanische 
Schatzamt hat inzwischen das Inkrafttreten der die 
Antidumpingzolle vorsehenden Verordnung hinausge- 
schoben, '  und neuerdings soli einer amerikanischen 
Meldung zufolge die Verordnung am 27. Juni bereits 
aufgehoben sein. Diese rechtzeitige Wiirdigung der wirk- 

lichen Sachlage erweckt bei der deutschen Schwerindu- 
strie und iiberhaupt in Deutschland natiirlich aufrichtige 
Befriedigung, denn andernfalls ware die deutsche Ausfuhr 
in diesen Erzeugnissen nach den Ver«;niqrt,pri Staaten aus- 

geschaltet worden. Wie sollte Deutschland aber bei einer 
weiteren Drosselung seiner Ausfuhr seinen Verpflich- 
tungen nachkommen konnen? Reparationen soli es im 

Uebermafi zahlen, daher muB und soli es Arbeit aus aller 
Welt hereinholen, was schon unter den bestehenden Ver- 
haltnissen bei weitem nicht in dem“erforderlichen Mafie 
gelingt, geschweige^denn^bei Dumpingzollen.

Bedauerlich ist auch, dafi die deutsch-franzosischen 
Handelsvertragsverhandlungen nicht Vorwartskommen;
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sowohl in allgemeinen wie besonderen Fragen fehlt es 
zum Teil noch an gemeinsamen Verhandlungsgrundlagen 
oder es bestehen noch Meinungsverschiedenheiten. Dies 
lang andauernde Stocken ist nicht nur an sich fiir die 
deutsche Gesamtwirtschaft hochst nachteilig, sondern 
insbesondere auch fiir die deutsche Schwerindustrie, da 
dereń sehr dringliche Verstandigung mit den gleiehen 
Industriezweigen der westlichen Nachbarlander vom 
endlichen Zustandekommen des deutsch-franzosischen 
Handelsvertrages abhangt. Man steht leider wieder vor 
der Notwendigkeit, wenn moglich ein neues Provisorium 
mit Frankreich abzuschlieBen, fiir dessen Zustande
kommen nach dem Stande der Verhandlungen gute Aus- 
sichten bestehen sollen. Dazu kann freilich die Bemerkung 
nicht unterdriickt werden, daB auch ein solches Provi* 
sorium fiir die deutsche Wirtschaft wenig vorteilhaft ist, 
sowohl an sich ais auch deshalb, weil befiirchtet werden 
muB, dafi das dringliche Zustandekommen eines end- 
giiltigen deutsch-franzosischen Handelsvertrages sich um 

so langer verzogert. Sehr erwiinscht ware, wenn nun die 
26prozentige Abgabe in  Wegfall kame.

Die Entwi°klnng des englischen Bergarbeiteraus- 

standes w;rd yon der deutschen Industrie besonders auf- 
merksam verfolgf. Gewerkschaften und Arbeiter, aber auch 
Handel’und Industrie, Volk und Wrirtschaft in Enriand 
haben gewaltigen Schaden erlitten. Der durch den Streik 
entstandene Kohlenmangel machte die Stillegung von 
Werken in einem solchen Ausmafie notwendig, daB die 
Zahl der Erwerbslosen betrachtlich stieg, namlich auf 
1 609 100 am 6. Jun i und 1 629 000 am 14. Juni, also auf 
reichlich 300 000 mehr ais um die gleiche Zeit des Vor- 
jahres. Allein in der Eisen- und Stahlindustrie waren schon 
Ende Mai 75 000 Arbeitslose. Die englische Roheisen- 
erzeugung gingim Mai auf 88 0001, die Rohstahlerzeugung 
auf 45 700 t zuriick; die entsprechenden Ziffern des April 

waren 539 100 und 661 000. Die EinbuBe in der Kohlen- 
ausfuhr wird fur Mai und Juni auf 8 Mili. t geschatzt. 
Die Wirkungen dieses Streiks gehen jedoch weit iiber 
Englands Grenzen hinaus und treffen natiirlich auch die 
Landergebiete schwer. die ihren Kohlenbedarf in England 
decken, das ihnen seit August 1925 bei gesteigerter Aus
fuhr m it Hilfe der Staatsunterstiitzung unter Markt- 
preisen geliefert hat. Diese Gebiete sind nun um so mehr 
auf Kohlen von der Ruhr und aus Holland usw. angewiesen.

Der Absatzmangel des Kohlenbergbaues an der Ruhr 
hat denn auch durch den englischen Bergarbeiterstreik eine 
Einschrankung erfahren, aber diese ist wohl nur voriiber- 
gehend, ebenso wie wahrend der bisherigen Streikdauer 
der Mehrabsatz an Ruhrkohle mafiig und nur insgesamt 
vorhanden war; denn einer 20prozentigen Absatz- 
steigerung in den bestrittenen Gebieten standen 10 
Kup kg a litr iirTTnland gegeniiber. Im  Mai betrug an der 
Ruhr die durchschnittliche Tagesforderung an Kohlen 

347 362 t, gegen 323 242 t  im  April, und die diesjahrige 
arbeitstagliche Mindestforderung 302 896 t in der Woche 
yom 28. Marz bis 3. April. Dagegen erreichte die Ruhr- 
kohlenfórderung bis BerichtsschluB am 12. Tuni mit 
370 000 t ihren diesjahrigen arbeitstaglichen Hochststand. 
Die Haldenbestande nahmen im Mai um nur 500 000 t ab, 
und die Gesamtvorrate machten (in Kohlengewicht) Ende 
M ii mehr ais Anfang April aus, namlich 9,5 Mili. t, 
groBtenteils aus Magerkohlen, Feinkohlen und Koks 
bestehend. Wenn somit auch auf der einen Seite zweifellos 
feststeht, dafi der Streik denTRuhrbergbau^ine Absatz- 

steigerung fiir Kohle gebracht hat, so kann auf der anderen 
Seite nicht kraftig genug^betont werden,^dafi selbst ein 
noch lange anhaltender Streik die dem deutschen Bergbau 
und’mittelbar auch der deutschen eisenschaffenden Indu
strie durch die englische Unterstutzungspolitik zuge- 

fiigten Verluste nicht wettmachen kann, und daB wei- 
te^bin die Zuknnft des deutschen Bergbaues wesentlich 
abhangt von der kunftigen Gestaltung der englischen 
Bergbaupolitik, die im Augenblick^noch nicht klar zu 
iibersehen ist.^die aber in^jedem Fali auch bei giinstigem 
Fortschreiten der deutsch-englischen Kohlenverstandigung 

eino’ Verscharfung"des”Wettbewcrbs bringen mufi.
Vor einer allzu hoffnungsvollen Beurteilung der 

Auswirkung des englischen Śtreiks auf die deutsc e
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Wirtschaft, wie man sie auch in der amtlichen und halb- 
amtlichen Berichterstattung nur allzu oft findet, muB 
daher nachdriicklich gewarnt werden. Eine derartige 
Einstellung verhindert nur die Zusammenfassung und 
Anspannung aller Krafte fiir die Kriseniiberwindung und 
kann fiir die Wirtschaft u. U. verhangnisvoll werden.

Die Ver. Stahlwerke, A.-G., sirdmitihrenWerken der 
Rohstahlgemeinschaft und den yerschiedenen Eisen- 

Verkaufs-Verbanden mit Riickwirkung vom 1. April 1926 
an beigetreten. Die Vertragsdauer des Roheisen-Ver- 
bandes wurde bis zum 31. Drzember 1931 yerlangert.

Das Kohlensyndikat ist am 1. Jun i 1926 zu einem 
System mit der steigenden Bezugsmenge abwarts ge- 
staffelter Preise fiir Hochofenkoks iibergegangen, ge- 
wahrt aber schon denjenigen Verbrauchern, die 100 % 
der Durchschnittsbeziige aus Marz bis Mai abnahmen, 
fiir 2 0 % dieser Beziige eine Preisermafiigung um 1 J l , 
namlich yon 21,45 auf 20,45 J l je t. Bei Mehrabnahme 
ermaBigt sich der Preis fiir die Bezugsmenge, welche iiber 
die 100 %  hinausgeht, bis zu 110 %  auf 19, bis zu 115 % 
fiir die weiteren 5 %  auf 18, fiir das 115 %  iibersteigende 
Mehr auf 17,50 % . Ferner sind die Preise fiir Fett- und 
Gasflamm-NuB I  und I I  um 50 Pf. auf 19,84 M je t 
herabgesetzt.

Die Saarbahnen erhohen am 1. Ju li ihre Giitertarife 
um weitere 10% , so daB nun die in den letzten zwei 
Jahren eingetretenen Erhohungen der Saarbahn-Giiter- 
tarife rd. 40 %  ausmachen. Die Stundung des deutschen 
Zolls auf Einfuhr aus dem Saarland wurde wieder um einen 
weiteren Monat yerlangert. Das T>elg:scV'e Kokssyndikat 
steigerte am 1. Ju li den Kokspreis um 20 Fr. auf 175 Fr. 
Der beltnpche Bergbau bewilligte vom 20. Juni an 5 % 
Lohnerhohung. Am 1. September soli die Einfuhr freier 
deutscher Kohle nach Belgien wieder gestattet werden. 
T>ie hollandischen Bahnen fiihrten am 1. Ju li auf neuen 
Grundlagen beruhende Gutertarife~ein, die wesentliche 
Frachtermafligungen bringen.

Dem Maibericht ist noch nachzutragen, daB die 
Finanzierung der 60prozentigen Ausfallbiirgschaft fiir 
Geschafte nach RuBland inzwischen in etwa halber Hohe 

geordnet ist und beziiglich der zweiten Halfte ebenfalls 
gute Aussichten fiir ein Zustandekommen bestehen.

Die Wirtschaftslage der Eisenindustrie kann im all- 
gemeinen ais unverandert bezeichnet werden, wenngleich 
eine leichte Belebung nicht zu yerkennen ist, die aller- 
dings hauptsachlich auf einem etwas starkeren Eingang 
an Auslandsauftragen beruht. Darauf diirfte auch wohl 
die von der Rohstahlgemeinschaft fur den Ju li beschlos- 
sene Herabsetzung der Erzeugungseinschrankung von 
bisher 35 %  auf 32 Y2 %  zuriickzufuhren sein.

Ueber die Marktlage berichten wir im einzelnen noch 
folgendes:

Der flotte Kohlenyersand ais Folgę des englischen 
Bergarbeiterstreiks wirkte sich auch auf den Verkehr der 
Re ichsbahn , yornehmlich auf das Ruhrgebiet aus. 

Die Wagengestellung fiir Brennstoffe bewegte sich zwi
schen 25 000 und 26 000 Wagen zu 10 t im Tagesdurch- 
schnitt. Der gróBte Teil der Kohlenfrachten lief nach den 
Duisburg-Ruhrorter Hafen. Was von maBgebenden 
Stellen der Reichsbahn nicht fiir moelich gehalten wurde, 
traf Ende der Berichtszeit ein. Wahrend Anfang Juni 
bereits die aufgestellten^Bestande aufgebraucht waren, 
wurde am 11. Jun i Wagenknappheit festgestellt und 
durch rhesondere MaBnahmen beschleunigter Wagen- 
umlauf yerfiist. In  den letzten Tagen konnten jedoch hier 
und da leere Wagen den Zechen nicht rechtzeitig zugefiihrt 
werden. Die Reich sbahndirektion Essen machte das 

Kohlensyndikat und die Hafen ver wal tu n g dafiir yerant- 
wortlich. Die Zahl der nach den Hafen verfiigten Wagen 
hatte sich so gesteigert, daB die Kinper die Wagen nicht 

yerarbeiten konnten und rd. 5000 Wagen fiir die Hafen 
zurtickgestaut auf yerschiedenen Bahnhofen standen. 

Diese fehlten fiir die Leergestellung. Fiir andere Gijter 
wurden 4900 O-Wagen zu 101 und 2300 bis 2400 G-Wagen 

im taelichen Durchschnitt gestellt.
DerWasserstand des R he in s  gingimLaufedesMonats 

unter geringen Schwankumren fast taglich in die Hohe und 
erreichte gegen"Ende des Monats einen fiir diese Jahres- 

zeitsehr ungewóhnlichen Stand von 5 m Cauber Pegel.

Im  Kohlenversand nach dem O berrhe in  ist gegen- 
iiber dem Vormonat keine wesentliche Aenderung ein 
getreten. Der giinstige Wasserstand, der eine volle Ab 
ladung ermóglichte, wirkte jedoch einer starkeren Ver- 
minderung des Schiffsraumangebotes entgegen. Die 
Frachten Grundlage Ruhrort—Mannheim stiegen yon
0,70 M  zu Anfang des Monats bis auf 1,60 M  gegen 
Monatsende.

Der Kohlenyersand nach H o lla n d  war infolge des 
anhaltenden englischen Bergarbeiterstreiks starker. An 
Fracht bis Rotterdam wurde bezahlt: am 1. Juni 0,80 M 
bei freiem Schleppen und 0,95 M  einschl. Schleppen, 
am 16. Juni 1,40 bzw. 1,60 M, am 24. Juni 1,70 bzw.
1,95 J tl und am 25. Juni 1,80 bzw. 2,05 M . Das Schlepp- 
geschaft hielt sich in der ersten Halfte des Monats in 
maBigen Grenzen, wurde dann aber infolge des weiter 
steigenden Wassers etwas lebhafter. Die Schlepplohne 
nach Mannheim werden nach wie vor m it 0,90 11 je t 
notiert, es werden jedoch yielfach schon 1 bis 1,10 J l  
bezahlt.^11

Die A rb e itsm a rk t lag e  blieb unyerandert. Die 
Lohne und Geh&lter der Arbeitnehmer hielten sich auf 
der gleichen Hohe wie im Yormonat.

Die im Laufe des Monats Mai eingetretene und im 
Zusammenhang m it den Vorg&ngen im englischen Berg
bau stehende leichte Besserung der Ruhrkohlenmarkt- 
lage hielt wahrend des Juni an. Die Nachfrage erstreckte 
sich nur nicht gleichmaBig auf alle Sorten. Infolge des 
auBerordentlich geringen Koksabsatzes ist der Ueber- 
schuB an Koks- bzw. Feinkohlen besonders driickend. 
Im  allgemeinen diirften die Haldenbestande in Kohlen 
zuriickgegangen~sein, dagegen in Koks trotz der Ein- 
schrankung der Kokereien weiter zugenommen haben. 
Das allenthalben aufgetretene Hochwasser hat leider auch 
Storungen und Unterbrechungen in den Umschlags- 
betrieben der Rheinhafen gebracht. Anderseits~iiber- 
stiegen in letzter Zeit die stark zusammengeballten An- 
forderungen des bestrittenen Gebiets iiber diese Hafen 
yoriibergehend dereń Leistungsvermógen, wodurch, wie 
erwahnt, Verkehrsstauungen und Beschrankungen nach 
dieser Richtung heryorgerufen wurden, die sich bei den 
Zechen wiederum in der Zunahme der Bestande auf 
Waggons in den Zechenbahnhofen bemerkbar machen.

Die zugunsten des S iegerlandes und des Lahn- 
D ill- G e b ie te s  eingeleiteten TJnterstiitzungsma Bnahmen 
haben nach langwierigen Yerhandlungen endlich zu dem 
Ergebnis gefiihrt, daB sowohl yom Reiche ais auch vom 
Staate fur jede nach dem 1. Juni 1926 geforderte und zum 
Yersand gebrachte Tonne Eisenerz eine Unterstiitzung 
von je 1 Al an die Bergwerksbesitzer zur Auszahlung 
gelangt, um welchen Betrag der Verkaufspreis zu er- 
maBigen ist. Diese Unterstiitzung ermóglichte es, von 
weiteren Betriebseinschrankungen und Arbeiterentlas- 
sungen abzusehen, yielmehr hat die Lage eine Besserung 
erfahren. Infolge der ermaBigten Verkaufspreise bezogen 
die Hiitten groBere Mengen Siegerlander Spat, so daB 
sich die Fórderung der Gruben in aufsteigender Richtung 
bewegte. Verschiedene bisher stilliegende Gruben haben 
den Betrieb wieder aufgenommen. Es steht zu hoffen, 
daB zu dem um 2 M  gesenkten Preise die gesamte Forde- 
rung Absatz findet und wieder an eine Verstarkung der 
Belegschaft gedacht werden kann.

Die Zufuhr der a u s land isch en  Erze erfolgte regel- 
maBig und ohne Stórung. Die Frachten auf dem Rhein 
zogen durch den englischen Kohlenstreik stark an. Die 
Erzpreise gaben dagegen infolge der fiir England aus- 
fallenden Mengen im Preise weiter nach, was ganz be

sonders die afrikanischen und spanischen Erze trifft, zu- 
mal da das Angebot in samtlichen Erzsorten immer 
reichlich ist. Die Preise fiir phosphorhaltige Erze blieben 

demgegeniiber fest, so daB heute die Verhiittiing der 
phosphorarmen spanischen und afrikanischen Erze selbst 
unter Hinzuziehung von Phospbaten billiger ist ais die 
der phosphorreichen Erze. AbbrSnde wurden reichlich 

bei weiter sinkenden Preisen angeboten. Hochhaltiges 

M anganerz  war im Monat Jun i ebenfalls reichlich an
geboten bei nur geringer Aufnahme; infolgedessen neigt 
der Preis eh er leicht nach unten. M in e t t e  war sehr 
knapp; die Preise infolgedessen rein nommell.
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Zahlentafel 1. D ie  P r e i s e n  tw ick lung  in  den M onaten  A p r il  bis J u n i 1926.

1926
1926

A pril Mai Jun i A pril Mai Jun i

K oh le n  u . K o k s : M  je t M  je t M  je t M, je t M  je t M je t

Flammforderkohlen 
Kokskohlen . . .

14,39
15,97

14,39
15,97

14,39
15,97

Siegerlander Puddel- 
eisen, ab Siegen 88,— 88,— 88,—

Hochofenkoks 21,45 21,45 21,45 Stahleisen, Sieger

G-iefiereikoks 22,45 22,45 22,45 lander Oualitat, ab
88,—

E r z e :
13,65

Siegen ................ 88,— 88,—

Rohspat (tel quel) 15,67 15,67 Siegerlander Zusatz-

Gerósteter Spat-
18,25

eisen, ab Siegen:
107,— 107,—eisenstein 20,90 20,90 107,—

Manganarmer ober- meliert . . . . 109,— 109,— 109,—

hess. Brauneisen- 111— 111,— 111,—

steiD ab Grube 
(Grundpreis auf

Spiegeleisen, ab 
Siegen:

Basis 41 %  Metali, 6—  8 %  Mangan 102,— 102,— 102,—
15 % S i02u. 15 % 8— 10%  ,, 107,— 107,— 107,—
Nasse) 10,— 10,— ) 8>— 10—12 °/ ' .. 112,— 112,— 112,—

Manganhaltiger 
Brauneisenstein:

) 1 1 -

Temperroheisen grau, 
crroCes Format, ab

1. Sorte ab Grube 13,— 13,—
11,50

W e r k ................ 97,50 97,50 97,50
2. Sorte ,, ,, 11,50 L) 9,50

GieCereiroheisen I I I
3. Sorte ,, 8,— 8,— i)  6,—

Luxemburg. Quali
Nassauer Hoteisen- tat, ab Sierck . 69,— 69,— 69,—

stein (Gru d- Ferromangan 80 %
preis auf Basis Staffel 4- 2,50 M> ab
von 42 %  Fe u. Oberhausen . . 292,50 292,50 282,50
28%  S i02) ab

10,— 10,—
Ferrosilizium 75 %

Grube ................
Lothr. Minette, Ba 

i) 8,—
(Skala 8,—  M ) 

Ferrosilizium 45 %
400 bis 405 390,— 360 bis 380

sis 32 %  Fe frei 
Schiff Ruhrort 
(Skala 3 d) . .

S
8/6

s
8/6

S
8/6

(Skala 6,̂ — M ) 
Ferrosilizium 10% , 

ab Werk . . .

205,—  

121,—  m

195,—

121,—

180 bis 185 

121,—
Briey-Minette (37 bis

38 %  Fe), Basis
V orgew alzt. u . ge35 %  Fe frei

Schiff Ruhrort w alztes E isen :

(Skala 3 d) . . 
Bilbao-Bubio-Erze: 

Basis 50%  Fe cif 
Botterdam . . 

Bilbao-Rostspat:

9/3

17/- bis 18/-

9/3

1 7/-

9/3 bis 9/4i/2 

16/—

Grundpreise, soweit 
nicht anders be- 
merkt, in Thomas- 
Handelsgute

Basis 50 %  Fe cif Rohblócke ^ t-i
0 104,— 104,— 104,—

Botterdam 15/- bis 15/6 14/- bis 15/- 13/- bis 13/6 Vorgewalztel’3 S  2
>H

111,50Algier-Erze: Blócke . >•§ g Ę s 111,50 111,50
Basis 50 % Fe cif Kniippel . 1 cc p, 3

P3 119,— 119,— 119,—
Rotterdam . . 17/- bis 17/6 17/— 16/— Platinen . J  ̂  ^ 0 124,— 124,— 124,—

Marokko-Rif-Erze:
134 bzw. 2)125Basis 60 % Fe cif Stabeisen . ab 134 bzw. 2)125 134 bzw. 2)125

Botterdam 20/— 19/- 18/6 Formeisen. > Ober- 131 bzw. 2)122 131 bzw. 2)122 131 bzw. 2)122

Schwedische phos- Bandeisen )  hausen 154 154 154

phorarme 
Basis 60 %  

Narvik 
Gewaschene'

Erze
Fefob Kr.

16,50
d

Kr.
16,50

d

Kr.
16,50

d

Kesselbleche^

S- M- • ab 
Grobbleehe \ ^

173,90 173,90 173,90

Poti-Erze
Ungewasch. ^  c 'd

20 bis 20i/2 18 bis l 8ł /2
0 Ullll u. 1 
dariiber J 148,90 148,90 148,90

Poti-Erze 4), +3 18i/4 b is l8y2 17V2 163/4bis 18 Mittelbleche "j
la  indische I n  °  o 3 bisu. 5 mm 1 130,— 130 bis 128,— 130 bis 128,—

Mangan- S  u #
je nach

Feinbleche
Erze . . 19 17»/2 Qualitat 1 bisu. 3 mm fWerk 150 bis 147,50 150 bis 145,— 145,—

I la  Mangan - .“ .2 o unter 1 mm ) 160 bis 155,— 155 bis 150,— 155 bis 150,—
Erze . . 17 bis 17% 161/2 bis 17/-

FluBeisen-Walz-Roheisen :
139,30G-ieCereiroheisen M M M draht . . . . d

0 139,30 139,30

Nr. I  'j ab rhein. 88,— 88,— 88,— Gezogener blanker 3
180,— bis 187,5QNr. I I I  > westf. 86,— 86,— 86,— Handelsdraht . cii

43 177,50 bis 180,— 180,—  bis 187,5

Ham atit) Werk 93,50 93,50 93,50 Verzinkter Han ’
220,— bis 227,50Cu-armes ^ c delsdraht . . . .o 220,— 220,—  bis 227,5

Stahleisen U  s 88,— 88,— 88,— Schrauben-u. Nie-
—'

210,—Siegerl. Bes- / c3 c tendraht S. M. 03 207,50 bis 210,— 210,—

semereisen )  00 | 88,— 88,— 88,— Drahtstifte . . 182,50 bis 187,5( 187,50 bis 195,-- 187,50 bis 195,—

F iir n a c h  dem 1. Jua i geiorderte Erze. 2) Ab Tiirkismuhle.

Das Angebot in  M artin- , SchweiB-, Thomas- 
und W a lzensch lacken  war ebenfalls sehr stark, so daB 
auch hier die Preise etwas zuruckgingen.

Auf dem S ch ro ttm a rk t zeigte sich ein erhebliches 
Anwachsen der Nachfrage der Schrottverbraucher. Es 

wurden zum Teil Mengen eingekauft, die man schon seit 
langer Zeit nicht mehr gewohnt ist. Die Preise zogen 
etwas an. Alter schwerer Stahlschrott stellte sich zu 
Beginn des Monats auf 48 bis 49 M, kostete aber gegen 
Ende des Monats 50 M.

Auf dem R o h e is e n in la n d sm a rk t war die Lage 
nach wie vor unbefriedigend; da weder bei den Eisen- 
gieBereien noch bei den Maschinenfabriken eine Wendung 
zum Besseren eingetreten war, zeigten die Abrufe fiir den 
Monat Juni eine Abschwachung gegeniiber Mai. Auch 
im abgelaufenen Monat brachte der englische Streik 
keinen Zuwachs an Auftragen. Der westliche Wettbe- 
werb machte sich wieder starker bemerkbar und wurde 
hierbei durch den Eall des Franken unterstutzt.

Das A us landsgeschaf t warruhig,erstindenletzten 

Tagen des Monats Juni wurde die Nachfrage etwas lebhaf- 
ter. Die Preise zeigen weiterhin eine weichende Haltung.

Das H a lb zeuggescha ft war im Inland ruhig. Die 
Ausfuhr belebte sich infolge des englischen Bergarbeiter- 
streiks etwas, da die deutschen Werke im Gegensatz zu 

den belgischen und franzosisehen Werken, die bis Septem- 
ber/Oktober stark besetzt sind, sof ort liefern konnten, 
worauf die Englander besonderen Wert legen. Die Preise 
haben daher in den letzten 14 Tagen um einige Schilling 
angezogen; fiir Platinen haben sie im Ausfuhrgeschaft 

beinahe die Hohe der Stabeisenpreise erreicht.
In  Form eisen haben sich die Yerhaltnisse nicht 

geandert. Im  Inland war die Geschaftstatigkeit ruhig 

geblieben. Das Ausfuhrgeschaft lag sehr still.
Das S tabe isengescha ft hielt sich im gleichen 

Rahmen wie im Yormonat. Die Ausfuhrpreise gaben 
gegeniiber Mai etwas nach, jedoch konnte man den Markt 
in den letzten Tagen wieder stetiger nennen. Die Preise
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bewegten sich um £  4.13.6 fob. Der Stahlwerks-Verband 
war in der Lage, die ihm fiir Juni zur Verfiigung stehenden 
Ausfuhrmengen glatt abzusetzen.

Die B escha ftigu ng  in  schwerem Oberbau- 
zeug lieB fortgesetzt sehr zu wiinschen ubrig, da die 
alten Auftrage erledigt und Abrufe vom Eisenbahn- 
Zentralamt fast ganz ausgeblieben sind. Auftrage vom 
Ausland sind angesichts der Jahreszeit auch nur in kleinem 
AusmaBe zu erwarten.

In G rubensch ienen  hat sich das Inlandsgeschaft 
etwas belebt. Aus dem Ausland war die Nachfrage 
unverandert, wahrend die Preise infolge der fortschrei- 
tenden Inflation immer schlechter wurden.

In ro llendem  E isenbahnzeug  trat gegenuber 
dem Yormonat keine Veranderung ein.

Das Inlandsgeschaft in G robb lechen  war ebenso 
wie im Vormonat sehr still, da nur der dringendste Bedarf 
eingedeckt wurde. Es werden deshalb auch nur kurze 
Lieferzeiten vorgeschrieben.

In S ch iffsb lechen  sind einige gróBere Geschafte 
auf dem Markt, dereń Zustandekommen jedoch noch 
einige Zeit auf sich warten lassen diirfte, da noch ver- 
schiedene m it der Einanzierung zusammenhangende 
Fragen geregelt werden miissen. Das Auslandsgeschaft 
wurde durch den Stand des Franken beeinfluBt.

Behalterbleche bot der westliche Wettbewerb bereits 
unter £  5/ — /— fob an, welchem Preise die deutschen 
Werke nicht folgen konnten. Dagegen gelang es ihnen, in 
Sch iffsb lechen in letzter Zeit einige Auftrage zu 
besseren Preisen hereinzuholen, weil sie sehr kurze 
Lieferfristen stellen konnten.

Der Bedarf an M itte lb le c h e n  war je nach Yer- 
brauchsgebiet gróBer oder geringer, keinesfalls aber gut. 
Die yerlustbringenden Preise haben sich von jhrem 
Tiefstand noch nicht erholt; die Spannung zwischen In- 
und Auslandspreisen hat sich durch weiteres Zuiiick- 
gehen der letzteren vergroBert.

Fiir schm iede iserne R oh ren  hat sich die 
Inlandsmarktlage gegenuber dem Vormonat nicht 
wesentlich geandert. Die Tatigung gróBerer Abschllisse 
wird durch die herrschende Geldknappheit noch immer 
behindert; anderseits lassen belangreiche Auftrage der 
Reichsbahngesellschaft immer noch auf sich warten.

Auf dem A u s la n d sm ark t hat sich im Laufe des 
Monats Juni die Lage etwas lebhafter gestaltet. Es gingen 
Anfragen, besonders auch aus den Petroleumgebieten, in 
groBerem Umfange ein, und ebenso weist der Auftrags- 
eingang gegenuber dem Vormonat eine Steigerung auf.

Im  ganzen betrachtet bietet die Marktlage noch ein 
unbefriedigendes Bild, da der Beschaftigungsstand der 
Werke, besonders hinsichtlich der kleineren Abmessungen, 
immer noch viel zu wiinschen iibrig laBt.

Der Auftragseingang in guBeisernen R oh ren  war 
auch im laufenden Monat lebhaft, wenn er auch nicht 
mehr an die Vormonate heranreichte. Hierin ist z. Zt. 
aber nur eine Zufalligkeit zu erblicken, da in diesem 
Monat im Gegensatz zu den friiheren nicht so viel groBe 
Geschafte abgeschlossen werden konnten. Die Marktlage 
ist auch fiir die nachsten Monate noch giinstig zu beurteilen.

Bei den G raug ieBere ien  hat sich gegenuber dem 
Vormonat nichts geandert.

Der D raht-  und  D ra h ts t if tm a r k t  hatte im 
Berichtsmonat das durch die allgemeine Wirtschaftslage 
bedingte Geprage.

Das In la n d sg e sch a ft hat sich gegenuber dem 
Vormonat nicht belebt, zeigte vielmehr eine gewisse 
Stoekung, wie sie regelmaBig am Ende des ersten Halb- 
jahres einzutreten pflegt. Die Preise blieben unverandert.

Das A us landsgescha ft sah, vermutlich m it Riick- 
sicht auf die bevorstehenden zwischenstaatlichen Ab- 
machungen, in den letzten Tagen etwas freundlicher aus. 
Die Verbesserung entspringt dem Bestreben, noch im 
letzten Moment aus den Yerlustpreisen Nutzen zu ziehen.

Die Lage des oberschlesischen Eisenmarktes im zweiten Y ierteljahr 1926.

Die Lage auf dem oberschlesischen Montanmarkt 
war wahrend des zweiten Vierteljahres im wesentlichen 
ebenso ungiinstig wie im 1. Vierteljahr. Wahrend die zu 
Beginn der warmeren Jahreszeit erfahrungsgemaB stets 
einsetzende riicklaufige Bewegung des Kohlenmarktes 
verstandlich war, erwiesen sich im Gegensatz zu friiheren 
Jahren die fiir das Eisengeschaft gehegten Hoffnungen 
insofern ais triigerisch, ais m it Ein tri tt des Friihjahres 
weder eine Belebung des Inlands- noch des Auslands- 
marktes trat. In  der ganzen Berichtszeit gingen Auftrage 
in fast samtlichen Erzeugnissen sehr sparlich ein. Ein- 
schneidende Betriebseinschrankungen blieben daher nach 
wie vor erforderlich. Auch die Preise waien infolge des 

Tiefstandes der Geschaftslage gróBtenteils sehr gedrlickt. 
Trotz vielfacher Bemiihungen ist es noch immer nicht 
gegliickt, das schon seit langem bestehende MiBverhaltnis 
zwischen Selbstkosten und Erlósen zu beseitigen. Sehr 
ungiinstig auf die Hohe der Selbstkosten wirkt der ge- 
ringe Beschaftigungsgrad ein. Anzeichen, die auf baldige 
durchgreifende Belebung des Marktes deuten, liegen 
nicht vor. Eine Besserung wird erst dann zu erwarten 
sein, wenn von der Reichsbahnverwaltung der ober
schlesischen Montanindustrie diejenigen Tarifvergiinsti- 
gungen gewahrt werden, dereń sie dringend bedarf, um 
nicht den bis in die eigensten Absatzgebiete vorge- 
drungenen Wettbewerb der in geographisch giinstiger 
gelegenen Gebieten liegenden Werke schutzlos ausge- 
liefert zu sein.

Ueber den Geschaftsgang auf den einzelnen Ge
bieten ist folgendes zu berichten.

Zu Beginn des 2. Vierteljahres 1926 begann m it dem 
Eintritt warmerer Witterung auf dem K o h le nm ark t 
die Unterbringung der hauptsachlichsten Sorten vielfach 
auf Schwierigkeiten zu stoBen. Zufriedenstellend war 
lediglich der Absatz der Staubkohle, die in groBen Mengen 
von den Baustoffindustrien benótigt wurde. Dagegen 
traten besonders in den Mittelsorten NuB I  a, NuB I I  und 
Erbs Absatzstoekungen ein. Obwohl zwecks Anpassung 
der Fórderung an den Absatz yereinzelt bereits wieder

Feierschichten eingelegt werden muBten, nahmen die 
Haldenbestande standig zu. Mit Wirkung vom 1. Mai 1926 
an sah sich das oberschlesische Steinkohlensyndikat ver- 
anlaBt, eine 15prozentige Einsehrankung der Beteili- 
gungszahlen bei Kohlen und eine 35prozentige bei Koks 
eintreten zu lassen.

Der Anfang Mai in England ausgebrochene Berg- 
arbeiterstreik machte sich auf dem deutschen Kohlen
markt zunachst gar nicht bemerkbar. Der deutsch-ober- 
schlesische Kohlenmarkt blieb von seinen Auswirkungen 
auch dann noch unbeeinfluBt, ais gegen Ende des Monats 
Mai der rheinisch-westfalische Bergbau yereinzelte Aus- 
fuhrgeschafte nach nordischen Staaten abschlieBen 
konnte, um den durch den englischen Streik dort hervor- 
gerufenen Kohlenausfal] zu decken. Erst in den letzten 
Juniwochen gingen vereinzelte Nachfragen nach deutsch- 
oberschlesischen Kohlen fiir Lieferung nach England und 
den nordischen Staaten ein. Zu nennenswerten Ab- 
schliissen ist es jedoch nicht gekommen, weil nach den 
nordischen Staaten polnisch-oberschlesische Kohlen iiber 
Danzig und rheinisch-westfalische Kohlen iiber Rotter
dam einen bedeutenden Frachtvorsprung haben. Die ver- 
einzelt nach Deutsch-Oberschlesien gefallenen Ausfuhr- 
auftrage sind fast ausnahmslos auf die voriibergehende 
Verstopfung des fiir polnische Kohlen in Betracht kom- 
menden Danziger Umschlaghafens sowie auf Wagen- 
mangel in Polnisch-Oberschlesien zuriickzufiihren.

Der Umschlagsverkehr auf der Oder konnte sich 
bei giinstigem Wasserstand gut entwickeln. Die an- 
dauernden Regenfalle brachten indes eine so ungeheure 
Zufiihrung von Wassermassen, daB — etwa um die Mitte 
des Monats Juni — die Oderschiffahrt infolge Hoch- 
wassers eingestellt werden muBte.

Auf dem B r ik e t tm a rk t  trat ein Riickgang im 
Auftragseingang ein. Gegen Ende des Beriehtsviertel- 
jahres machte sich eine leichte Aufbesserung bemerkbar, 
welche die Aussichten fiir das kommende Vierteljahr 
befriedigend erscheinen laBt.
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Wahrend der Absatz in Koks nach dem Inland in 

den Monaten April und Mai eine wesentliche Aenderung 
gegeniiber den Yormonaten nieht erfahren hatte, war 
gegen Ende des Monats Juni ein starkerer Auftragsein- 
gang zu yerzeichnen, der anscheinend auf die zum 1. Juli
1926 in Aussicht genommene Preiserhóhung fiir einzelne 
Sorten zuriickzufuhren war. Im  allgemeinen leidet der 
Absatz hauptsachlich unter dem geringen Koksverbrauch, 
den die Hochófen bei den derzeitigen Einschrankungen 
aufweisen. Auch in Koks hat der englische Streik eme 
Belebung des Auslandsgeschafts nicht gebracht, da die 
Abnehmer anscheinend glauben, m it dem Kokseinkauf 
noch w&rten zu kdnnen. AuBerdem ist zu beriieksich- 
tigen, daB es ebenso wie bei der Kohle auch hier dem 
Westfalischen Kohlen-Syndikat infolge seiner giinsti- 
geren geographischen Lage moglich war, zu sehr niedrigen 
Preisen fob Rotterdam Koks anzubieten. Die Bemii- 
hungen, yon der Reichsbahn einen ermaBigten Fracht- 
satz fiir Ausfuhrlieferungen zu erlangen, sind bisher 

erfolglos geblieben.

Infolge des Hochwassers muBte die Schiffahrt 
mehrere Wochen ruhen. Hierdurch muBte die Abferti- 
gung yerkaufter Kranladungen zuriickgestellt werden.

Erze wurden in der Berichtszeit reichlich angeboten. 
Durch die am 1. Juni eingefiihrte ErmaBigung der Fracht- 
satze des Ausnahmetarifs 7 c (Stettin—Oberschlesien) 
um 15 bis 20 % , die infolge der zunehmenden Abwande- 
rung auf den billigeren polnischen Verkehrsweg notig 
geworden war, hat sich der Erzbezug yerbilligt. Giinstig 
auf die Preisbildung hat sich auch der Wettbewerb aus- 
gewirkt, den das Marokko-Rif-Erz dem Kri-voi-rog-Erz 
bereitet. Erzkaufe kamen wegen der Einschrankung der 
Roheisenerzeugung nur in geringem Umfange in Frage. 

Das Geschaft ist ais iiberaus still zu bezeichnen.

Der R ohe isenabsa tz  lag wahrend der Berichts

zeit danieder. Die deutschen Abnehmer schrankten 
ihre Kaufe so weit wie moglich ein. Die Bautatigkeit ist 
geringer ais in den Vorjahren, und dadurch haben sich 
die Hoffnungen auf das damit erwartete Saisongeschaft 
nicht erfullt. Die Vorrate bei den Roheisenyerbrauchern 
werden nach wie vor so knapp wie nur irgend moglich 
gehalten, und man lebt durchweg von der Hand in den 
Mund. Die Roheisenlager der Hochofenwerke sind in- 
folgedessen erheblich gewachsen. Die Kapitalnot der 
Roheisen verarbeitenden Industrie und die mangelnde 
Aufnahmefahigkeit der letzten Verbraucher erschweren 
die Besserung des Geschafts. In  den allerletzten Wochen 
hat sich der Abruf etwas gehoben. Der starkę Riickgang 
des franzosischen Franken ermóglichte es der lothringi- 
schen Hochofenindustrie, durch Valutadumping den 
deutschen Markt weiter zu beunruhigen, obwohl die 
dortigen Werke so gut wie ausyerkauft sein sollen.

In  W alze isen  war das Geschaft im zweiten Viertel- 

jahr 1926 wesentlich ruhiger ais im ersten. Neue Ge- 
schafte wurden nur in geringem Umfange getatigt, und 
auch der Spezifikationseingang blieb hinter dem der drei 
ersten Monate zuriick. Der Grund dafiir diirfte in der auf 
der Geldknappheit beruhenden Zuruckhaltung der Ver- 
braucher und besonders auch in der ungtinstigen Fracht- 
lage Oberschlesiens zu suchen sein, die es den westlichen 
und den tschechischen Werken ermoglicht, in Bezirke 
einzudringen, die fruher fast ausschlieBlich mit ober- 
schlesischem Eisen yersorgt wurden. Eine Besserung der 
Lage ist nur dann zu erwarten, wenn die Reichsbahn 
Oberschlesien Umschlagtarife fiir Cosel und Oppeln zur 
Yerbilligung des Wasserweges nach Berlin und den Ost- 
seeprovinzen einraumt und aufierdem die Frachtsiitze 
fiir OstpreuBen weiter erheblich ermaBigt. Eine Ausfuhr 
kommt bei den unter dem Druck des Valutadumping 
der Franzosen und Belgier stehenden niedrigen Welt- 
marktpreisen fiir Oberschlesien auf absehbare Zeit nicht 

in Frage.
Das Form e isengeschaft gestaltete sich im 

zweiten Vierteljahr etwas besser, was auf einen gewissen 
Ausgleich durch den Stahlwerks-Yerband zuriickzufuhren 
sein diirfte. Trotzdem waren aber nicht diejenigen Auf- 
tragsmengen zu yerzeichnen, die man in Anbetracht der 

Bauzeit hatte erwarten diirfen.

Das Geschaft in schm iede isernen  Rohren 
wies unyerandert ais Hauptkennzeichen der allgemeinen 
Geschaftskrise schwache Absatzmóglichkeit und stocken- 

den Geldeingang auf. Die von der Geschaftsstelle des 
Róhrenverbandes in Dusseldorf den oberschlesischen 
Syndikatswerken zugewiesenen Auftrage yerteilten sich 
im Berichtsvierteljahr m it rd. 75 %  auf das Inland und 
rd. 25 %  auf das Ausland. Allerdings geniigten sie bei 
weitem nicht, den Arbeitsbedarf der oberschlesischen 
Róhrenindustrie zu befriedigen. Verkiirzung und Ein
schrankung der Erzeugung waren die sich hieraus er- 
gebenden Folgen. Ais Lieferzeiten wurden in der Berichts
zeit im Durchschnitt notiert: fiir Gas- und.Dampf- 
róhren etwa 3 bis 4 Wochen, fiir Siede- und Flansch- 
rohren etwa 8 bis 14 Tage. Die erzielten Preise lagen 
immer noch erheblich unter den Selbstkosten. Preis- 

anderungen traten nicht ein.
Das Geschaft in D rah te n  und D rahterzeugnis- 

sen hat bedauerlicherweise auch im zweiten Yierteljahr 
keinen Aufschwung genommen. Die Friihjahrsmonate, 
die fruher die Hauptauftrage hereinbrachten, verliefen 
yollig ruhig. Zunachst war in der ersten Aprilhalfte der 
Auftragseingang etwas lebhafter geworden, ging aber 

dann Ende April schon wieder zuriick. Auch im Mai und 
Juni wurde das Drahtgeschaft nicht besser, was an der 
fortgesetzt groBen Zuruckhaltung der Kundschaft lag.

Der B le chm ark t hat sich in der Berichtszeit durch 

eine besonders groBe Lustlosigkeit ausgezeichnet. Auf
trage gingen in so unzulanglichem Umfange ein, daB 
yielfach nicht einmal die Beschaftigung in einfacher 
Schicht gesichert war. Die Lieferfristen waren, da ein 
Auftragsbestand zumeist iiberhaupt nicht yorlag, in der 
Regel auf die Dauer der Auswalzarbeit beschrankt. Der 
Auftragseingang in Fein-, Mittel- und Grobblechen war 
gleich unbefriedigend. Preislich auBerte sich der Tief- 
stand der Geschaftslage besonders bei den nichtsyndi- 
zierten Fein- und Mittelblechen, die im Gegensatz zu 
den Grobblechen noch der freien Preisbildung unterliegen 
und daher einem ziigellosen Wettbewerb ausgesetzt sind. 
So liegen die Preise der Fein- und Mittelbleche, die nor- 
malerweise die Grobbleehpreise um 10 %  und mehr iiber- 
ragen miiBten, schon seit langem um ebensoviel Prozent 

unter den Grobblechpreisen.
Auftrage vom Eisenbahnzentralamt gingen wahrend 

der ganzen Berichtszeit in so geringem Umfange ein, 
daB die auf die Erzeugung von E isenbahnzeug  einge- 
stellten Betriebe ihre Leistungsfahigkeit nur zu einem 

geringen Teil ausnutzen konnten.
Auch in O berbauzeug  war der Auftragseingang 

sehr gering. In  G rubensch ienen  deckten die ober- 
schlesischen Gruben nur den dringendsten Bedarf und 
hielten im ubrigen m it ihren Auftragsvergebungen zu
riick. Aus dem niederschlesischen Bezirk gingen nur ganz 
sparliche Grubenschienenauftrage ein. Der Hauptbedarf 
dieses Gebietes diirfte nach wie vor vom tschechischen 
und anderen Wettbewerb gedeckt werden. Das gleiche 

gilt fiir das Lausitzer und mitteldeutsche Gebiet.
In  S tah lguB  lieB der Auftragseingang sehr zu 

wiinschen iibrig. Die Preise lagen gedriickt.
Dagegen war das Geschaft in G u B ro h re n  wahrend 

der Berichtszeit auf dem Inlandsmarkt nach Menge und 
Erlos befriedigend. Gegen Ende des Vierteljahres trat 
indes ein merkbarer NachlaB im Auftragseingang ein. 
Das Auslandsgeschaft hat unter dem franzosischen und 

belgischen Preisdruck stark nachgelassen.
In den E iseng ie flere ien  war die Beschaftigung 

vóllig unzureichend und die Preisgestaltung unter ein 

starken Druck des Wettbewerbs yerlustbringend.
Die Lage des M asch inenbaues blieb nach wie vor 

unerfreulich. Es fehlte yollig an Auftragen, und infolge- 
dessen waren die Preise bei scharfem Wettbewerb auBerst 
gedriickt. Die Betriebe konnten nur bei stark gekurzter 

Arbeitszeit aufrecht erhalten werden.
In  den Werkstatten fiir E isenhoch- , Briicken-, 

Kessel- und  A p p a ra te b au  fehlte es an genugend 
Arbeit. Die Erzeugungsmoglichkeit der oberschlesisc en 

Werke iibersteigt bei weitem die zur Verfiigung stehende 
Auftragsmenge. AeuBerst gedriickte Preise und ver- 

kiirzte Arbeitszeit sind die Folgen.
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Buchbesprechungen.

Sachs, G., £t.»Qng., Mitarbeiter im Kaiser-Wilhelm- 
Institut fur Metallforschung, Privatdozent a. d. Techn. 

Hochschule Berlin, und 3)ipl.*;gng. G F ie k , standiges 
Mitglied im Staatl. Materialpriifungsamt Dahlem: 
Der Zugversuch. Anleitung fur die Ausfuhrung 
und Auswertung der Versuche sowie fiir die Beurtei- 
lung der Ergebnisse. M it 202 Abb. Leipzig: Aka- 
demische Verlagsgesellschaft m. b. H. 1926. (X II, 
252 S.) 8 °. Geb. 15 R ,-M.

Das Buch schildert in den von G. Sachs bearbei- 
teten Teilen zunachst eingehend die mechanischen Grund- 
lagen des Zugversuches. Ausgehend von den Grund- 
vorstellungen der Materialpriifung, behandelt der Ver- 
fasser die Erscheinungen bei der elastischen Formande- 
rung sowie beim Einsetzen und Fortschreiten der bild- 
samen Formanderung. Es folgt die Schilderung des 
praktischen ZerreiBversuches, des Verlaufes der Yer- 
formungen und Spannungen, sowie die Erorterung der 
Bedeutung der sich ergebenden Dehnungs- und Span- 
nungswerte zur Beurteilung des untersuchten Werk- 
stoffes. Weitere Abschnitte handeln iiber Kerbwirkungen, 
iiber Bruchformen und iiber die Stellung des Zugversuches 
zu anderen Festigkeitspriifungen. Den AbschluB des 
ersten Teiles bildet eine Besprechung der fiir das Ein- 
treten des FlieBens maBgebenden Umstande bei zu- 
sammengesetzten Beanspruchungen. Dieser letzte Ab- 
schnitt diirfte nicht mehr ganz in dem durch den Titel 
gekennzeichneten Gebiete liegen.

Der zweite Teil behandelt die beim Zugversuche im 
Werkstoff selbst auftretenden Erscheinungen, insbe
sondere den Gleitmechanismus bei der Yerformung, die 
Verfestigungsvorgange und die Eigenschaften von 
Kristallhaufwerken. Zwei wichtige Abschnitte befassen 
sich m it den Nachwirkungserscheinungen und mit dem 
EinfluB von Kaltverformung, Geschwindjgkeit und 
Temperatur. Der SchluBabschnitt „Festigkeitseigen- 
schaften von Legierungen11 bedeutet an dieser Stelle eine 
Abschweifung.

In dem von G. F ie k  bearbeiteten Teile „Gesichts- 
punkte fiir die Auswahl der Apparatur bei ZerreiB- 
versuchen“ werden die Bauarten der Prufmaschinen, der 
MeBapparate und die besonderen Einrichtungen zur 
Durchfiihrung von Zugversuchen bei hóheren Tempe
raturen in knapper und iibersichtlicher Form besprochen.

Ein ausfiihrlicher Quellennachweis und ein gutes 
Sachverzeichnis sind dem Buche angefiigt. E. Siebel.

yereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhilttenleute.

Aus den Fachausschiissen.
Neu erschienen sind ais „Berichte der Fachausschiisse 

des Vereins deutscher Eisenhiittenleute“ł ) :

AusschuB fur Betriebswirtschaft.

Nr. 12. Ingenieur O. Kasper, Riesa: Z e its tud ie n  
und Akkordw esen au f e inem  E isenh iittenw erk . 

Wirtschaftliche Anwendung von Zeit, Leistungs- und 
Bewegungsstudien. Einfiihrung durchgehender Akkord- 
arbeit. Eignungspriifung und Schulung von Arbeitern. 
Organisation des gesamten Arbeitsgebietes. Erfolgs- 

kontrolle. (18 S.)
ErzausschuB.

Nr. 11. Bergassessor a. D. A. H aseb r in k , Duisburg: 

Das E isenerzvo rkom m en  yon  W abana . Geogra- 
phische Lage. Geologische Yerhaltnisse und Entstehung 
der Eisenerzlager. Beschaffenheit des Erzes. Bergbau- 

technik. Vorratsberechnung. (8 S.)
Nr. 12. Bergassessor W a lte r  Luyken , Dusseldorf: 

Die Berechnung des w ir ts c h a f t lic h e n  Erfolges

*) Zu beziehen vora Verlag Stahleisen m. b. H., 
Dusseldorf, SchlieBfach 664. — Berechnung nach Druck-. 
seiten. Grundpreis je Druckseite 12 Pf. (Mitglieder 7 Pf.) 

Fiir ein Abonnement fiir die Berichte eines Ausschusses 
wird eine Vorauszahlung von 12 J l  (Mitglieder 7 J l)  er- 

beten, woriiber nach Yerbrauch Abrechnung erfolgt.

in  der A u fb e re itu n g  un te r  besonderer Beriick- 
s ic h t ig ung  der E isenerze . Die Beziehung zwischen 
dem Mengenausbringen und dem Konzentratgehalt ais 
Ausgangspunkt der wirtschaftlichen Erfolgsrechnung. 
Die Ermittlung des Aufbereitungsgewinnes. Die Bedeu
tung der Fracht und des wechselnden Haufwerksgehaltes 
auf den wirtschaftlichen Erfolg. SchluBfo gerungen. (6 S.)

HoehofenausschuB.

Nr. 74. Betriebsdirektor ®ipl.=Qng. H. F ro itzh e im , 
Dortmund: D ie E le k tro- G asre in ig ung  im  GroB- 
betriebe . Entwicklung der Elektro-Gasreinigung. Be- 
schreibung der GroBversuchsanlage und ihrer Arbeits- 
weise. Betriebsbedingungen und Versuchsergebnisse. 
Wirtschaftlicher Vergleich m it den bisherigen Gasreini- 
gungsverfahren. Zusammenfassung. (8 S.)

Nr. 75. $r.«Qiig. A. W agner, Duisburg: D ie  Ein- 
w irkung  der T em pera tu r im  H oehofen  a u f die 
E igenscha fte n  des Rohe isens. Die verschiedenen 
Eigenschaften von Roheisensorten gleicher Zusammen- 
setzung und die bisherigen Deutungen ihrer Ursache. 
Chemische, physikalische und metallographische Unter
suchungen zweier Versuchsreihen, die bei verschiedenen 
Windtemperaturen erblasen sind. Auswertung der Er
gebnisse. Der Unterschied zwischen Koks- und Holz- 
kohlenroheisen. Die Bedeutung der Schlackenmenge und 
der Schlackenzusammensetzung fiir die Warmetonung 
beim Hochofenbetrieb. Beispiele aus der Praxis. SchluB- 
folgerungen. (8 S. u. 1 Tafel.)

Nr. 76. Xr.»Qng. (£. ł). G. H a r tm an n , GroB-Ilsede: 
M itte ilu n g e n  iiber eine neue Fo rm  von F iii 1 - 
ko rpern  f iir  W arm espe icher und  Vorschlage 
f iir  eine neue W in d e rh itz e rb a u a r t . Vergleichende 
Betrachtungen iiber die bisherige Winderhitzerzustellung. 
Warmeaustauschvorgang. Bedeutung yon Oberflache 
und Steingewicht ftir das Warmespeicherungsvermógen. 
Eigenschaften des schraubenfórmig gewundenen Fiill- 
kórpers und seine Vorziige im Vergleich m it anderen Fiill- 
steinen durch Warmestrombilder erlautert. Vergleichende 
Warmebilanz von ausgegitterten und m it verschiedenen 
Schiitthóhen von Fiillsteinen ausgestatteten Wind- 
erhitzern. Der brennschachtlose Winderhitzer m it 
schraubenfórmig gewundenen Fiillkorpern, seine Bauart, 
Arbeitsweise und Wirtschaftlichkeit. (19 S.)

MaschinenausschuB.

Nr. 29. Dr. rer. poi. van  A ube l, Diisseldorf: 
Kau fm anns-  und  Inge n ie u rse lb s tko s te n . Ge- 
meinsam es und  B esonderhe iten . Scheinbare und 
wirkliche Gegensatze. Selbstkostenzwecke des Ingenieurs 
und des Kaufmanns. Spannungen zwischen der Innen- 
und AuBenbilanz. Kostenbegriff. Der gemeinsame Faktor: 
die Mengenrechnung. Speicherkonto und Tilgungskonto 
ais Auffangkonten. Fertigungskonto und seine Be
ziehung zu Speicher- und Tilgungskonto. Die Abschrei- 
bungen. Verteilung der Gemeinkosten. Das Erzeugnis- 
konto. Der veranderliche Faktor: Preis. Die Wert- 
rechnung. (9 S.)

WalzwerksausschuB.

Nr. 42. S)r.^ng. H e rm ann  H ochgesand , Peine: 
E r fah rung e n  m it  s taubge feue rten  S toBofen 
au f dem Pe iner W a lzw erk . Ausbildung der Kohlen- 
staubófen auf dem Peiner Walzwerk. Vergleichende Ver- 
suche m it einem Halbgasofen. GroBe der Verbrennungs- 
kammern und des Wirkungsgrades. Kraftkosten. W irt
schaftlichkeit. Mahlanlagen. Beschreibung und Kritik 
einer Zentralarilage, Bauart Pfeiffer, und einer Einzel- 
anlage, Bauart Krupp-Grusonwerk. (14 S.)

Nr. 43. I.3)r.*3ng.A.Pomp, Diisseldorf: E r fa h r u n 
gen m it  e lek tr ischen  B lan kg liih o fe n . Bedeutung 
des Blankgliihens fiir die Eisen- und Metallindustrie. 
Aeltere Blankgliihverfahren. Elektrische Blankgliihofen, 
System Heraeus-Rohn. Baueinzelheiten und Arbeits
weise. M it Unterbrechung arbeitende elektrische Blank- 
gliih-Muffel-, Mulden- und Schachtofen. Ununterbrochen 
betriebene Blankgliihróhrenófen. Angaben iiber die im 
laufenden Betrieb m it elektrischen Blankgliihofen ge- 
machten Erfahrungen beim Blankgliihen von Tiefzieh- 
blechen und -bandern, Stangen und Rohren. Strom- 
verbrauch, Schutzgas und Gliihdauer. (6 S.)



940 Stahl und "Eisen. V ereins- Nachrichten. 46. Jahrg. Nr. 27.

I I .  Oberingenieur E w a ld  Schre iber, Duisburg: 
Be tr iebsversuche  an e inem  e lek trischen  Blank- 
g liiho fen . Ergebnisse weichen von den bisher ver- 
óffentlichten ab. Beschreibung des Ofens und der Yer- 
suchsergebnisse. Temperaturausgleieh in wagerechter 
Richtung nicht erreicht. Wirkung des Schutzkorbes 
und der AuBenisolation. Verwendung groBer oder kleiner 
Ringe. Verbesserung der Leistung. (4 S.)

Nr. 44. $r.=3;ttg. W ilh e lm  Krebs, Duisburg:
N euerungen  im  B ło ck  w alzw erk  der Rheini- 
schen S tah lw erke  in  D u isburg-M eiderich . Um- 
bau der Walzenzugmaschine und der Walzenanstellung. 
Verbesserungen an den Arbeitsrollgangen und an der 
Schopfschere. Einbau einer elektrisch angetriebenen 
Kant- und Verschiebevorrichtung. Beurteilung der 
erreichten Verbesserungen. (7 S.)

WerkstoffausschuB.

Nr. 81. Dr. phil. P. H a r tm a n n , Hordę i. W. : 
E in  P r iifv e rfah re n  z u r  q u a n t ita t iv e n  B e s tim 
m ung des A ng riffs  von Schlacke und  P lu g s tau b  
au f feuerfeste S te ine . Beschreibung des Verfahrens. 
Bestimmung der Streuung. Vergleich m it praktischen 
Erfahrungen. Der Gewichts- und Volumenverlust ais 
MaB fur die Aufsaugefahigkeit. EinfluB der Temperatur, 
der Porositat, des PreBdrucks und der Brennhaut. Die 
verschlackende Wirkung von Eisenoxyd und Mangan- 
oxyd. Anwendung fiir die Priifung von Schamottesteinen 
und von Rohstoffen. (8 S.)

Nr. 82. Dr. phil. P. H a r tm a n n , Hordę i. W.: 
D ie B es tim m ung  des R aum gew ich ts  u n d  der 
P o ro s ita t feuerfester S te ine  nach  dem Queck- 
silber- und  nach  dem W asser-Verdrangungs- 
verfahren . Schrifttum, Beschreibung der Yerfahren. 
Unterschiede und Pehlergrenzen der Verfahren. GroBe 
der geschlossenen Poren bei technischen Beispielen 
(Silika-, Schamotte-, Magnesit-, Warmeschutzsteine). 
Vergleich und Beurteilung der absoluten Zahlenwerte 
beider Verfahren. (9 S.)

Nr. 83. W. O erte l, Willich: Oberflachen-
risse au f gew a lz tem  S tah l. Beschreibung zweier 
Arten von Oberflachenrissen auf gewalztem Stahl. Er- 
klarung der Ursachen ihrer Entstehung. (2 S. u. 1 Tafel.)

Nr. 84. Noch nicht erschienen.
Nr. 85. Dr. M. P o la n y i, Berlin-Dahlem: Yer- 

fo rm ung  Ton M e ta llk r is ta lle n  und  ye rfo rm te r 
Z us tand . Dehnung bei Einkristallen infołge Gleitung 
entlang kristallographisch vorgeschriebener Ebenen nach 
kristallographisch yorgeschriebenen Richtungen. Ela- 
stische Biegungen der gleitenden Kristallschichten be- 
wirken erhohten Energiegehalt der verformten Kristalle. 
Hieraus ergibt sich die Erholungs- und Rekristallisations- 
fiihigkeit sowie die Moglichkeit einer Verfestigung. (5 S.)

Nr. 86. $r.=5;Ttg. F- R a p a tz , Dusseldorf: D ie
L e is tung  yon Schne lls tah lm essern  und  ihre 
P riifung . Untersuchungen an Schnelldrehstahlmessern. 
EinfluB der Hartetemperatur und der Art des Hartens, 
des Anlassens, der Schnittgeschwindigkeit und der Eigen
schaften des Werkstiickes auf die Schnittdauer. (9 S.
u. 1 Tafel.)

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Baron, Ernst, S ipl.^rig ., Betriebschef a. D., Gogolin, 

Kreis GroB-Strehlitz, O.-S.
Behrle, Carl, Obering. u. GieBereichef d. Pa. Ludw.

Loewe, A.-G., Berlin-Halensee, Nestor-Str. 5.
Bittlinger, Georg, 3)t>.Qng., Riesa a. d. Elbe, Lauch- 

hammer-Str. 3.
Brill, Hermann, Sr.^rtg., bei Norddeutsche Affinerie, 

Hamburg 24, Miihlendamm 29.
Eisen, Heinrich, ®ipl.^ttg., Aachen, Altdorf-Str. 25. 
Ewald, Paul, Zivilingenieur, Koln, Hermann-Becker- 

Str. 1.

Goldmann, Emil, Ing., Bes. der Kreide- u. Kalksand- 
steinw. Kaltenbrunn, Garmisch-Partenkirchen, Mit- 
tenwalder Str. 17.

Graeper, Woldemar, SM^t.sgng., Stacija Rembate, Lettland.
Hahn, Johann, Ingenieur d. Pa. Wellman Seaver Morgan 

Co., Cleveland, O., U. S. A., 1268 Bender Ave. E. C.
Hódl, Anton, Ing., Generaldirektor der Erste Briinner 

Maschinenf.-Ges., Briinn, C. S. R.
Hoffmann, Hans, Dr. phil., bei Verein. Stahlw., A.-G., 

Dusseldorf, Eiskellerberg.
Jaenisch, Fritz, S)i ĵl.»^yttg., Solingen, Sonnen-Str. 25.
Jiinger, Carl, Direktor (Stahlwerk Becker, A.-G.), Rem- 

scheid, Briider-Str. 23.

Kauflen, Heinrich, Direktor, Aachen, Alfons-Str. 38.
Klein, Georg, SJr.^ng., Hiittendirektor u. Prokurist des 

Siegen-Solinger GuBstahl-Akt.-Verein, Solingen, Ka- 
sernen-Str. 38.

Klinlcenberg, Adolf, Mitglied des Vorst. der Verein. Stahlw., 
A.-G., Wittbraucke bei Herdecke, Haus Puncke.

Nehl, Franz, 5)r.=Qng., Leiter der Chemisch-techn. Priif.- 
Anstalt der Yerein. Stahlw., A.-G., Stahl- u. Walzw. 
Thyssen, Miilheim a. d. Ruhr, Hindenburg-Str. 160.

Neuha-ufS, Heinrich, SDr.^ng., Kaiser-Wilhelm-Inst. fiir 
Eisenforschung, Dusseldorf 10, Gerhard-Str. 135.

Platenius, Adolf, Oberingenieur, Dortmund, Schwanen- 
wall 48.

Reckling, Emil, Koln, Marienburger Str. 7.
Riebold, Albert, Oberingenieur, Hagen i. W., Pelmke- 

Str. 19.
Stolzenberg, Hermann, i. Pa. Riese & Wilke, Hohenlimburg.
Wellenstein, Franz, Ratingen, Bismarck-Str. 10.
Wolff, Heinrich, GieBereidirektor u. Vorstand der GuB- 

werke, A.-G., Prankenthal i. Pfalz.

Neue M itg liede r .
Arzdorf, Hans, Oberingenieur der Verein. Stahlw., A.-G., 

August Thyssen-Hiitte, Linslaken-Hiesfeld, Kanzlor- 
Str. 3.

Biió, Anton, Ingenieur, Wien V, Oesterr., Margarethen- 
Str. 70.

Biissing, Paul, Bergassessor, Saarbrucken 3, Bruch- 
wiesen-Str. 8.

Chapeau, Ludwig, Betriebsingenieur der Klockner- 
Werke, A.-G., Abt. Hasper Eisen- u. Stahlw., Haspe
i. W., Bahnhof-Str. 15.

Doempke, Robert, Obering., Chef des Stahlw. der Berliner 
A.-G. fiir Eiseng. u. Masch.-Fabrikation friiher J. C. 
Preund & Co., Berlin NW 87, Helmholtz-Str. 1.

Ernst, Wilhelm, Obering., Prokurist der Deutschen 
Vacuum Oel-A.-G., Hamburg 21, Hofweg 71.

Faber, Paul, ®r.»^jtig., La Courneuve bei Paris, Frank- 
reich, Place de la Mairie.

Frieb, Richard, Ingenieur, Briix, 0. S. R ., Ring-Str. 17.
Ganitsen, Arend, ®i|)I.»Qrg., Betriebsassistent der Ko- 

ninkl. Nederl. Hoogovens en Staalfabrieken, Ymuiden, 
Holland, Schulpweg P 302.

Mehovar, Johannes, ®it>I.^ng., Assistent der Vers.- 
Anstalt der Verein. Stahlw., A.-G., August Thyssen- 
Hiitte, Hamborn a. Rhein 1, Horst-Str. 31.

Rahmer, Hans, Fabrikbesitzer, Altena i. W ., Gerichts- 
Str. 18.

Schneider, Paul, Obering. u. Prokurist der Deutschen 
Ton- u. Steinzeug-Werke, A.-G., Miinsterberg i. Schl., 
Patschkauer Str. 58.

Seliger, Wilhelm-Ernst, Zivilingenieur, Dusseldorf, Merkur- 
Str. 38.

Stahn, Albert, Inh. der Albertuswerke, Hannover, Briihl- 
Str. 2.

Titze, Wilhelm, Ingenieur der Oesterr. Alpine Montan- 
Ges., Donawitz bei Leoben, Steiermark.

G estorben.
Mech, Bernhard, Fabrikbesitzer, Nurnberg. 24. 6 . 1926.
Reinglass, Pani, Dr., Regierungsrat, Spandau. 8. 6. 1926.

Die nachste Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhiittenleute
findet am 27. und 28. November 1926 in Dusseldorf statt.


