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Aus dem amerikanischen technischen Schrifttum 
und aus den Berichten unserer Studienreisenden 

entnehmen wir immer wieder ais Hauptleitgedanken 
der amerikanischen Arbeitsweise „weitmóglichste 
Leuteersparnis" zwecks Erzielung niedrigster Ge- 
stehungskosten, wahrend bei den deutschen Hiitten- 
werken in den letzten Jahren der „auBersten Warme- 
ausnutzung" gróBere Bedeutung geschenkt wurde.

Neuerdings findet aber die amerikanische Auf- 
fassung wegen des zweckmaBigsten Einsatzes der 
menschlichen Arbeitskraft wachsende Aufmerksam- 
keit. AuBerordentlich groB zeigt sich bekanntlich 
der wirtschaftliche Erfolg einer sehr weitgehenden 

Mechanisierung in den weiterverarbeitenden Indu- 
strien. Bei der Beurteilung der amerikanischen 

Arbeitsverfahren in Vergleich zu den unsrigen auf 
den Hiittenwerken wird leichthin die Hóhe der Er- 
zeugung der amerikanischen Betriebe ais Ursache 

einer weitergehenden Mechanisierung und Speziali- 
sierung angefiihrt. Hierbei ist aber zu bedenken, daB 
es sich in den deutschen Hiittenwerken und vor allem 

in den Walzwerken auch ausschlieBlich um Massen- 
fertigung handelt, wenn auch das Walzprogramm 

gewóhnlich umfangreicher ist. DaB die Verschieden- 
heit der Walzprogramme naturgemaB auch Unter- 
schiede in den Anlagen der Walzwerke mit sich 
bringt, ist klar; es darf jedoch nicht vergessen werden, 

daB auch bei unseren schwierigeren Verhaltnissen der 

Grundsatz der Produktionserhóhung bei gleich- 
zeitiger Leuteersparnis noch mehr beachtet werden 
kann. Hierbei ist zu beriicksichtigen, daB der Arbeits- 

lohn des Arbeiters nach Einfiihrung des Achtstunden- 
tages in der Berechnung unserer Selbstkosten eine 

immer wichtigere Rolle spielen wird. Wir nahern uns 
also auch hier den amerikanischen Verhaltnissen. Es 

ist deshalb angezeigt, unsere Werksanlagen darauf 

zu untersuchen, ob nicht diese oder jene Einrichtung 

verbesserungsbediirftig ist. Glatte Uebertragung 

amerikanischer Einrichtungen ist aus den schon an- 

gefiihrten Grunden naturgemaB nicht oder nur in den 
seltensten Fallen móglich, auch oft nicht empfehlens- 

wert. Bei Neuanlagen und Umbauten mussen Bedin- 
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gungen gestellt werden, die die ausfiihrenden Mascbi- 
nenfabriken zwingen, nicht nach alten „bewahrten“ 
Modellen zu arbeiten, sondern es mussen immer 

wieder neue wirtschaftliche Gesichtspunkte ais 
Grundlage fiir die Konstruktion der Einrichtung^i 
dienen. Es wiederholen sich sonst oft jahrelang hin- 
durch Fehler, dereń Beseitigung bei eingehender Be- 
obachtung schon lange erforderlich gewesen ware. 
Der Betriebsmann muB die Anregungen geben und 
seine Beobachtungen riickhaltlos mitteilen, denn der 
Konstrukteur ist auf ihn angewiesen, wenn er etwas 
Neues, ZweckmaBiges schaffen und begangene Yer- 
saumnisse nachholen bzw. Fehler vermeiden soli.

GroBe Ersparnisse bei der Erzeugung der Hiitten- 
werke sind in sehr haufigen Fallen durch Verein- 
fachung der Rohstoffbewegung zu erzielen. Bei ge- 
nauer Analysierung der Selbstkosten in den einzelnen 
Abteilungen eines Hiittenwerkes erfahrt man namlich 
immer wieder, daB der Aufwand, den die Material- 
bewegung verursacht, einen Hauptbestandteil der 
Selbstkosten darstellt. Im Walzwerk spielen die Be- 

fórderungsmittel infolge der yerschiedenen Ferti- 
gungsgange, denen das Materiał unterworfen ist, eine 

besonders einschneidende Rolle in den Gestehungs- 
kosten. Sie genugen oft nicht den Erfordernissen 

eines flotten Betriebes und wirken so verteuernd auf 
die Erzeugung.

Ein Sondergebiet der Materialbewegung in Fein
eisenwalzwerken stellen die mechanischen Kuhlbetten 
dar, die in ihren bisherigen Ausfuhrungen schon fruher1) 

beschrieben wurden. Man ist leicht geneigt, in einer 

solchen Fórdereinrichtung und der automatischen 

Zusammenarbeit mit der fliegenden oder rotierenden 
Schere einen Zustand zu erblicken, der kaum noch 

verbesserungsbediirftig ist. Diese Einrichtungen 
mussen den Anforderungen der StraBe voll und ganz 

genugen, d. h. die Erzeugungsmóglichkeit der Walzen- 
straBe darf durch diese Hilfseinrichtungen in keiner 

Weise gehemmt werden. Dies ist jedoch meist nicht 

der Fali. Im nachfolgenden sollen nun die Hem-

x) Ber. Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 29 (1924).
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mungsursachen bei Kiihlbetten geschildert, die 

Mangel kurz bezeichnet und Vorschlage zur Beseiti- 

gung gemacht werden.
Bei den bisherigen Einrichtungen lauft der aus 

der Walze austretende Walzstab in die Rinne eines 
Auflaufrollganges und wird nach der durch die Teil- 
schere yorgenommenen Teilung durch Rechen o. dgl. 
aus der Rinne herausgehoben und seitwarts bewegt.
Da sich der Stab wahrend der Abhebung noch in 
Bewegung befindet, stoBen die Spitzen der Stabe 
meist°gegen die in Bewegung befindlichen Rechen. 

Die auf diese Weise krumm gewordenen Stabe werden 
durch einen am Ende des Auflaufrollganges stehenden 
Mann geradegezogen und zurechtgelegt. In jungster 

Zeit hat man, um diesen Mann zu ersparen, die im 
letzten Teil des Warmbettes befindlichen Rechen mit 
Abschragungen oder auch mit in der Laufrichtung 
trichterfórmigen Ansatzen versehen, um das An- 
stoBen an die Rechen und Krummwerden der Stabe 
zu vermeiden, was auch teilweise erreicht wurde.

Die in Walzwerken zur Zeit gebrauchlichen so- 
genannten automatischen Kuhlbettbauarten sind das 
Morgan-Edwards-Kuhlbett, nach dem deutschen 

Patent Nr. 178 171/7 a/17, und das Exzenterrechen- 
kiihlbett. Bei beiden Kiihlbettarten greifen die 
Querfórdermittel zum Zweckc des Stabaushebens 
direkt in den Auflaufrollgang ein. Auch das Edwards- 
Kiihlbett ist dadurch gekennzeichnet, daB die ersten 
Zahne der sagezahnartigen Schwingwellen durch 
entsprechende Ausbildung der Zahne die Auflauf- 
rinne bilden. Dieses bringt naturgemaB aneinander- 
gereihte, unyermeidliche, schadliche Unterbrechungen 
der Auflaufrinne mit sich. Beim Exzenterkiihlbett 

treten ebenfalls durch das Eingreifen der Rechen 
Unterbrechungen der Auflaufrinne in Erscheinung. 

Diese werden noch groBer und damit schadlicher, 
wenn man, wie oben erwahnt, den Rechen Auffang- 
schaufeln ansetzt. Der Nachteil dieser Unterbre
chungen der Auflaufrinne besteht darin, daB sich den 
sehr dunnen Stabspitzen fortlaufend AnstoBmoglich- 

keiten bieten, wodurch oft empfindliche Betriebs- 

storungen entstehen.

Wahrend der Aushebebewegung treten die Quer- 

fórdermittel also mehr oder weniger sperrend in die 
Auflaufrinne. Man ist deshalb gezwungen, die Aus
hebebewegung vermittels des gesamten Rechen- 

systems mit Last sehr schnell vorzunehmen. Letzteres 
erfordert natur]ich eine entsprechend groBe Be- 
schleunigungsenergie, was wiederum schwere An- 
triebsmotoren notig macht; weiter ergibt sich hieraus 
eine yerhaltnismaBig schwere Dimensionierung aller 

Bewegungsteile, was groBeren VerschleiB und mehr 
Reparaturen nach sich zieht; auBerdem werden die 

Anlagekosten sehr hoch. Es zeigte sich bald, daB 
die Yerwendungsmoglichkeit des Edwards-Kilhl- 

bettes beschrankt ist, weil sich nur einfache Stab- 
ąuerschnitte, wie Quadrat-, Rund- usw., damit 
storungslos ąuerbefordern lassen; andere, wie Winkel-, 
T-Profile usw.,bleiben leicht auf den scharfen, sage
zahnartigen Zacken hangen, anstatt abzugleiten. 

Dies ist der Grund, weshalb sich das Exzenterkiihl- 
bett, mit welehem jedes beliebige Profil ąuerbefórdert

werden kann, in Europa ais zweclonaBiger erwiesen 
hat, da die WalzenstraBen hier, wie schon erwahnt, 
ein umfangreiches, viele Profile umfassendes Walz- 

programm zu bewaltigen haben.
Beide Bauarten haben den gemeinsamen Nachteil, 

daB das Ausheben des Stabes aus der Auflaufrinne 
untrennbar mit der weiteren Querforderung der 
Stabe auf dem Abkiihlwege verbunden ist. Man be- 
nutzt also zum Ausheben eines etwa 50 kg schweren 
Stabes mit der geschilderten notwendigen groBen Ge- 
schwindigkeit eine Eimichtung, die mehr ais lOOOmal 

schwerer ist ais das auszuhebende Gewicht. Dieses 
MiBverhaltnis liegt klar zutage, laBt sich aber mit 
den geschilderten, bisher gebrauchlichen Einrich
tungen nicht vermeiden und ist die Ursache der sehr 

groBen Kraftverschwendung.

Beim Walzen kleinerer Stabe besteht nun das 

Bediirfnis, gleichzeitig mehrere Stabe aus der Walze 
austreten und auf das Kuhlbett auflaufen zu lassen. 
Erst dadurch wird eine wirtschaftliche Ausnutzung 

der StraBe erreicht. Es kommen also die Stabe, ahn- 
lich wie bei DrahtstraBen, in willkurlicher Folgę auf 
das Kuhlbett. Dadurch wird die Menge der entfallen- 
den Unterlangen groBer ais beim Auflaufen eines 
einzelnen Stabes, da die vorderen Stabspitzen der 
einzelnen in einer Laufrinne laufenden Stabe ge- 
staffelt ankommen und so die Schnittlange nur des- 
jenigen laufenden Stabes im voraus bestimmt werden 
kann, dessen Spitze die Schaltvorrichtung betatigt. 
Dagegen ist man vollstandig auBerstande, auf die 
Schnittlange der iibrigen Stabe einen EinfiuB aus- 
zuiiben, weil die Nacheilung derselben ganz unbe- 
kannt und willkurlich ist. Die Langen der Anfang- 
und Endstucke dieser Stabe besitzen also nicht ein 
Mehrfaches der Verkaufslangen. Hierzu kommt noch 
der Uebelstand, daB die entfallenden kurzeń Enden 
beim Walzen mehrerer Stabe infolge des schnelleren 
Laufes des Rollgangs den noch zwischen den Walzen 
befindlichen Staben voreilen und so ein zu friihes 
Ingangsetzen eines Warmbettspieles hervorrufen. 

Da nun die Schnittlange nur eines Stabes der ein- 
gestellten entspricht, werden bei zwei gleichzeitig 

laufenden Staben 50 %, bei drei Staben 66 %, bei 
vier Staben 75 % usw. der vorderen und hinteren 

Endstucke eine willkurliche, ungleiche Lange haben. 
Das Bediirfnis, auf die Schnittlange geniigend ein- 
wirken zu konnen, wachst daher, je mehr Stabe man 
zwecks Erzielung groBtmoglicher Erzeugung gleich

zeitig auf das Kiihlbett walzen will.

Ais ein weiterer groBer Nachteil bei den bisherigen 

Kiihlbetten hat sieli die unvollkommene Fórder- 

einrichtung der Stabe von dem Kiihlbett auf den 
Abfuhrrollgang erwiesen. Der dem Kuhlbett von der 

WalzenstraBe zugefuhrte Werkstoff kann deshalb 
von der Kaltschere nicht schnell genug geschnitten 

werden, weil die Stabe vollstandig ungeordnet auf dem 
der Kaltschere vorgelagerten Abfuhrrollgang an- 
langen. Durch die Schiebewirkung des Querfórder- 

mittels bei der Uebergabe der Stabe auf die Sammel- 

platte, in dem der vorher abgelegte Stab beim Nieder- 

legen des folgenden Stabes durch die Rechen weiter 
in Richtung parallel zum Abfuhrrollgang geschoben
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2. die Trennung von Aushebebewegung und Quer- 

fórderung der Walzstabe zum Zwecke der Kraft- 

ersparnis und geringerer Beanspruchung der Ge- 
triebe herbeifiihrt,

3. die Moglichkeit des gleichzeitigen Walzens meh- 
rerer Stabe schafft, ohne groBeren Entfall an 
Unterlangen zu haben,

4. eine Einrichtung vorsieht, womit man die selbst- 

tatige Ordnung der Walzstabe nach Anzahl und 
Entfernung voneinander auf der Abkuhlstrecke 
erreicht,

5. fur eine ordnungsmaBige Uebergabe der vorher 
selbsttatig geordneten Stabgruppen vom Kiihl- 

bett direkt in Schnittbereitschaft auf den Abfuhr- 
rollgang vor der Kaltschere sorgt, wodurch mensch- 
liche Arbeitskrafte und Zeit gespart werden.

wird, geraten dieselben dort derart durcheinander, 
daB sie knauelartige Haufen bilden (Abb. 1) und 

dauernd mehrere Leute mit dem Entwirren und dem 
Zurechtlegen in Schnittbereitschaft vor der Schere 

beschaftigt sind. Dies macht sich besonders beim 
Walzen von kleinen Profilen unangenehm bemerkbar. 
Winkel- oder T-Eisen schieben sich infolge ihrer 
dachformigen Form derart uber- und untereinander, 
daB bei Ansammlung von einer geringen Anzahl 
Staben ein wirres Geflecht entsteht. Durch Anwen- 

dung der bisher iiblichen Abschiebevorrichtungen 
wird das Durcheinander noch erhoht. Das Ausein- 
anderwinden und Zurechtlegen vor die Profilmesser 
auf dem Abfuhrrollgang erfordert neben dem Auf- 
wand an menschlichen Arbeitskraften auch auBer- 
ordentlich viel Zeit, so daB in dem kontinuierlichen 
Betrieb der bisher gebrauchlichen 
Kiihlbetten eine Unterbrechung 

entsteht. Diese Stockung muB 
sich naturgemaB auf die Walzen- 
straBe ubertragen, so daB die Tat

sache besteht, daB die die Kiihl
betten speisenden FeinstraBen bei 
vielen Profilen mehr ais die dop- 
pelte Erzeugung leisten konnten, 
wenn die Stabe von den Scheren- 

leuten schnell genug schnittbereit 
vor die Schere gelegt werden konn
ten. Infolge des ganz erheblichen 

Produktionsausfalles bedeutet 
dies einen groBen Verlust, der 
lediglich auf die Mangel der bis 

jetzt verfugbaren Fordereinrich- 
tungen zuriickzufuhren ist. Man 
hat sich schon dadurch geholfen, 

daB man zwei vollstandige Kiihl
betten nebeneinander, sogenannte 
Doppelbetten, anordnet und 
glciehzeitig zwei Scheren benutzt.

Abgesehen von der Erschwerung des Betriebes werden 
hierdurch die doppelte Arbeiterzahl, die doppelten An- 

schaffungskosten und doppelter Platzbedarf erforder- 
lich. Zu erwahnen ist ferner, daB beim Schneiden von 

Stabeisen die Starkę der Schnittgruppen, d. i. die An

zahl der jeweils zuschneidenden Stabe, vomGutdiinken 
des Steuermannes abhangig ist. Es kommt daher 
nicht selten vor, daB durch falsches Schatzen zu viele 

Stabe auf den Scherenrollgang geschleppt werden 

und so die Kaltschere iiber ihre Leistungsfahigkeit 

beansprucht wird, was zu unangenehmen Betriebs- 
stórungen fuhrt.

Zeitstudien ergaben, daB man auf einseitigen Kiihl- 
etten die doppelte Menge Profileisen schneiden 

onnte, wenn die Moglichkeit bestande, die Kalt
schere ohne Aufenthalt schneiden zu lassen, d. h. 

wenn die Pausen infolge des zeitraubenden Zurecht-

egens der Stabe in Schnittbereitschaft in Fortfall 
kamen.

Alle geschilderten Mangel konnen vermieden 
werden, wenn man:

1. die AnstoBmóglichkeit der Stabe in der Auflaufrinne 

verhi ndert und damit die Strecker in Fortfall bringt,

Abbildung 1. Ungeordnet vom Kiihlbett bisheriger Bauart 
herunterkommende Walzstabe.

Eine Lósung dieser Aufgaben sei in nachfolgen- 
dem angegeben2).

LaBt man die Aushebebewegung des Stabes aus 
der Auflaufrinne getrennt von der Querfórderung 
vor sich gehen, so hat man es in der Hand, das Aus- 

heben vermittels leichter Elemente sehr schnell vor- 

zunehmen, wahrend man den Bewegungsvorgang auf 
der Kiihlstrecke viel langsamer tatigt. Abb. 2 stellt 

einen Teil eines Auflaufrollganges mit eingebauter 

Aushebevorrichtung dar. Die hier wiedergegebene 
Konstruktion behebt den geschilderten Uebelstand, 
und in willkiirlicher Reihenfolge und Anzahl ankom- 
mende Stabe konnen abgehoben werden, ohne irgend- 

«o anzustoBen. Ferner werden die wahrend der 

Ueberhebebewegung neu ankommenden Stabe von 
den Schwingklappen nicht erfaBt, sondern durch 

eine besondere Form der letzteren in die verbreiterte 

Laufrinne stoBfrei abgelenkt. Die Auflaufrinne weist 

keinerlei AnstoBmoglichkeiten mehr auf, da sie keine 

Unterbrechungen durch die Querfórdermittel mehr 
erfordert, auch konnen die seitlichen Fiihrungswande 
beliebig hoch gemacht werden, so daB eine absolut

2) D. R . P. angem.
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sichere Stabfiihrung gewahrleistet ist. In der Ruhe- 
lage liegen die Platten a im Plattenbelag unter Rollen- 
oberkante. Sollen nun die in Pfeilrichtung auslaufen- 
den Stabe iibergehoben werden, so werden diePlatten a 

um die Drehpunkte b yermittels Hebel c und Ge- 
stange d in die punktierte Lage a' geschwenkt. Die 
Kanten g der Platten a verlaufen in der Laufrichtung 
der Stabe derart schrag, daB bei gehobener Platten- 
stellung a' eine nach der Kiihlbettseite hin abfallende 
Gleitlinie entsteht, iiber weiche die Stabe f in die

e !NX e e yorriehtung.

benachbarte Tasche i abrutschen. Die Bewegung der 
Abhebeplatten a wird natiirlich in geeignete Ab
hangigkeit von der Querforderbewegung des Kiihl- 

bettes gebracht. Zu erwahnen ist, daB der Schrag- 
rollgang, der den Stab zwecks Aushebens durch den 
Rechen stets an die dem Rechensystem zugekehrte 
Leiste treiben muBte, uberfliissig wird. Die Gefahr, 
daB die mit einem Ende noch in der Walze steckenden 
Stabe durch die Wirkung der Schragrollen in sich 

verdreht werden, ist dadurch behoben. Die Schrag- 
lage der Rollen verursachte bei dem schnellen Laufen 
dunner Profile und etwas kalter gewalzter Stabe 
auBerdem leicht ein Herausspringen iiber die niedrige 

Leiste. Letztere konnte bekanntlich wegen des fest- 
gelegten Exzenterhubes nicht hoher gemacht werden, 
was bei der neuen Anordnung, wenn auch hier die 
Notwendigkeit nicht vorliegt, ohne weiteres ge- 
schehen konnte. Ein unbedingtes Geradebleiben der 

Stabe erreicht man durch eine wenig hóhere Ge- 
schwindigkeit des Rollganges gegeniiber der Walz

geschwindigkeit.

Zur Yermeidung von Unterlangen beim gleich- 

zeitigen Walzen mehrerer Stabe wird der Auflaufroll- 
gang durch mehrere Trennungswande, die sich iiber 
den ganzen Rollgang erstrecken, in vollstandig ge
trennte Auflaufrinnen geteilt (Abb. 3). Jede Rinne 
erhalt besondere Aushebevorrichtungen, etwa die 
yorbescliriebenen Aushebeklappen. Diese befordern 

nach dem durch die Teilschere erfolgten Schnitt 
mittels Hochklappens die Stabe oberhalb der Lauf- 
zone des Aufl auf rollganges in mehreren Arbeits- 
gangen von einer Rinne zur anderen, bis dieselben 

auf das Kiihlbett gelangen. Eine genauere Stab- 
ordnung der kleineren Rundąuerschnitte, d. h. das 
genaue Legen in bestimmte Abstande voneinander, 

ist hier nicht erforderlich, da dieselben mit Flach- 
messern geschnitten werden. Durch diese Einrichtung 

ist eine groBtmogliche Ausnutzung der Walzen-

straBe erreicht, ohne daB Unterlangen in Kauf 
genommen werden miissen. AuBerdem hat diese Ein

richtung den Vorteil gegeniiber dem Teilen des Walz- 

gutes in einer Rinne, daB samtliche Stabe mit ihren 
Spitzen in gleiche Hohe zur Kaltschere gelangen.

Die Unterteilung der gleichzeitig laufenden Stabe 

geschieht entweder durch mehrere der Stabzahl ent- 
sprecliende rotierende Scheren oder durch eine 
Schere, weiche die Stabe zeitlich unabhangig von- 

einander schneiden kann.
Von auBerordent- 

licher Bedeutung ist 
nun dieVermeidung 
der Zeitverschwen- 

dung bei der Ueber- 
gabe der abgekuhl- 
ten Stabe (beson
ders Profileisen) in 
Schnittbereitschaft 

vor die Kaltschere. 
Die Neukonstruk- 
tionsiehteine selbst
tatige, ohne Zeitauf- 
wand erfolgende 

Ordnung der Walzstabe auf der Abkuhlstrecke 
vor. Es ist zwar schon der Yersuch gemacht 
worden, die zeitraubende Ordnung von Hand 
durch mechanische Ordnung zu ersetzen, doch waren 

die Ordnermittel unvollkommen, und man war immer 
wieder von der Geschicklichkeit eines Steuermannes 

abhangig. Es besteht aber das Bedurfnis, die abge- 
kiihlten Stabe in fertige Schnittgruppen zu legen, 
dereń Stabzahl und Teilung der gewiinschten Scheren- 
schnittbreite bzw. bei Profilen der Profilteilung der

Abbildung 2. 

Auflaufrollgang mit ein-

Abbildung 3. Auflaufrollgang mit Unterteilung 

in getrennte Auflaufrinnen.

in die Messer eingearbeiteten Profile entspricht, Die: 
wird dadurch erreicht, daB die Stabgruppenbildung 

dereń Stabzahl bzw. Stabentfernung einstellbar ist 

durch selbsttatig erfolgende Aenderung der Stab 
ordnerbewegung des die Stabe vom Zufulirrollgan 

aufnehmenden Fordermittels erfolgt. Dies geschieh 
bei Verwendung von Rechen dadurch, daB in bc 

stimmten Zeitabstanden ein groBerer Horizontalhu 

(Liickenhub) eingeschaltet wird, um ein sicheres Ar 
heben der Stabgruppe durch die zu r  Verwendung kon 
mende Ueberhebevorrichtung zu gewahrleisten, ohr 

die nachfolgende Gruppe und damit die Ordnung i
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stóren. In Abb. 4 ist eine einfache Ausfiihruno^form 
fiir die Betatigung des Querweges auf der Abkiihl- 
strecke dargestellt. Nachdem der Stab aus der Auf- 
Uufrinne ausgehoben ist, beginnt der weitere Hori- 

zontalweg durch die Reiiien a, welche von der "Welle b 
n.
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auch alsdann rein elektrisch, elektromagnetisch oder 
dergleichen gesteuert werden.

Hier muB erwahnt werden, daB durch die vorbe- 
schriebene Trennung von Aushebevorrichtung aus 

der Auflaufrinue und Querfórdereinrichtung auf der

i

---------------------- ^5 = 3

^  i — - j q n < 2
----------------------

Abbildung 4. Ausfuhrungsform 
fur die Betatigung der Quer- 

bewegung des Kuhlbettes.

durch Exzenter c und durch an 

die Eeehengestelle d angelenkte 
Zugstange e betatigt wird, wenn 

die Exzenter c yermittels der 
axial verschiebbaren Kupplungs- 

halfte f mit der Welle g ver- 
kuppelt sind. Der Hub der Ex- 
zenter c ist hierbei in geeigneter 

Weise einstellbar eingerichtet, damit derselbe ent- 
sprechend der Breite der jeweilig zu walzenden Stab- 
kommission eingestellt werden kann. Ist nun die 

gewunschte Stabzahl nebeneinander geordnet. so 
wird die Kupplung f selbsttatig verschoben und so die 
Luckenhubexzenter h mit der Welle b verbunden, 

so daB der erforderliche Liickenhub rermittels Zug- 
stange e hervorgerufen wird. Sofort nach Tatigung 

des Liickenhubes wird die Kupplung f wieder selbst
tatig mit dem Exzenter c verbunden, worauf ein neues 

Gruppenspiel beginnt. Auf diese einfache Weise 
werden die Stabe in Gruppen auf dem Abkiihlrost 
geordnet und allmahlich iiber die Abtragewagen be- 
fordert, von denen sie alsdann auf den Scherenroll- 

ganggebracht werden. An Stelle der Exzenter c und h

Abkiihlstrecke erreicht wird, daB man das schwere 
Rechensystem mit Last sehr langsam bewegen kann, 

da die Rechen mehr in den Gefahrenbereich der Auf- 
laufrinne konunen. Wahrend fruher die Rechen in
2 sek ihre Exzenterbewegung vollendet haben 
muBten, kann man jetzt die Umlaufdauer mit 5 bis 
7 sek festlegen. Das Schwungmoment sowohl ais 
auch der EinfluB der Zeit iiuBern sich hierbei im 
Quadrat, und die Rechnung ergibt, daB man bei der 

neuen Anordnung mit Antrieben auskommt, die in 
ihrer Leistung einen Bruchteil der bisher iiblichen 

darstellen. Dementsprechend kann das ganze Ge- 
triebe bedeutend leichter gebaut werden.

Abbildung 5. Schema einer A bt ragcvorricht nng.

Ist die Stabgruppe am Ende der Abkuhlstrecke 
angekommen, so wird sie von der Abtragevorrichtung 
hochgehoben und in der Schwebe gehalten. Die bisher 

gebrauchlichen Schlepper sind durchaus zu verwerfen 
und eignen sich nicht fiir die ordnungsmaBige Be- 
forderung zum Abfuhrrollgang. Abb. 5 zeigt ein 

schematisches Ausfuhrungsbeispiel, wobei ais das

Abbildung 6. llechanisches Kuhlbett, Bauart Noll, Ausfiihrung Kalker Maschinenfabrik.

tónnen auch Daumenscheiben oder Hebel, dereń 

ebelverhaJtnis etwa durch Kulissen verstellbar ist, 
oder ahnliche Einrichtungen angewandt werden.

erden an Stelle der Exzenterrechen endlose Ketten, 

Pollen oder ahnliche Elemente angewandt, so er- 

olgen die einzelnen Ordnerhiibe beispielsweise durch 

om Ratschwerk, das aJinlich, wie oben beschrieben, 
etatigt werden kann. Diese Bewegungen kónnenO O

Wesentliche hervorzuheben ist, daB nach dem An- 
heben stets Raimi fiir die neue Ladegruppe geschaffen 

wird, ohne daB die Gruppe sofort auf den Abfuhrroll

gang gelegt zu werden braucht, sondern oberhalb des 

Rollgangs oder der neu ankommenden Stabe ver- 

harren kann. Durch diese Formgebung der Trag- 

elemente erreicht man eine weitgehende Steigerung 

der Betriebssicherheit durch Schaffung eines wirklich
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elastischen Speichers. Eine Stockung im Walz- 

betrieb kann also nicht eintreten.

In Abb. 6 ist eine Ausfiihrung der Kalker Ma

schinenfabrik, Kóln-Kalk, fiir ein mechanisches Kuhl
bett wiedergegeben, welches aussehlieBlich fiir schwere 
Feineisensorten bestimmt ist. Infolgedessen ist auch 

nur eine einzige Auflaufrinne a vorhanden. Der 
Antrieb des Rechensystems erfolgt durch die Welle b, 

welche durch einen Schwinghebel mit hin und lier 
gehender Bewegung, die auf die Stiitzen c iibertragen 
wird, die Vertikalbewegung der Schwingrechen be- 

wirkt. Dies wird dadurch erreicht, daB die hierzu 
erforderlichen Hebel auf der Welle b fest aufgekeilt 
sind, dagegen auf der Welle d nur lose mitlaufen. Die 
Welle d tragt die fest aufgekeilten Hebel e und be- 
wirkt durch yerschiedenen Ausschlag derselben die 
Horizontalbewegung der Schwingrechen, wodurch 

die Querbefórderung des Walzgutes und die Gruppen- 
bildung beliebig eingestellt werden kann. Die Steue- 
rung dieser Bewegungen erfolgt selbsttatig durch 

einfache elektrische Schaltung.

Die Befórderung der Stabgruppen auf den Scheren- 
rollgang erfolgt durch eine Ueberhebevorrichtung, 
welche aus U-formigen Wagen g besteht, welche in den 
durch Hebel h heb- und senkbaren U-Eisen seitwarts 
verfahrbar sind. Die Bewegung erfolgt ahnlich wie 
bei den Schwingrechen von einem Antrieb aus mit 

Hilfe von zwei Wellen. Auf einer derselben sind die 
Schwinghebel fiir die Hubbewegung wieder fest auf
gekeilt, wahrend sie auf der anderen lose mitlaufen. 
so daB die zweite Welle vermittels der fest aufge
keilten Hebel k die Horizontalbewegung der Wagen 

bewirken kann.

In Abb. 7 ist der Einbau eines Stab- und Gruppen- 
ordners in ein bestehendes Kuhlbett wiedergegeben. 
Die an der Tragkonstruktion der beweglichen Rechen 
angebrachten Ordner a nehmen an dereń Senkrecht- 

bewegung teil, wahrend die Querbewegungen mittels 
Zugstangenb, Kulissenhebel c und den mit der vor- 
handenen Exzenterwelle verbundenen Stangen d 

erzeugt werden. Durch Yerstellen der Kulisse in 
Hebel c wird eine Veranderung der Querbewegung 

liervorgerufen. Die Stabgruppenbildung yollzieht 

sich also an Stelle der bisherigen Sammelplatte. Die 
Schlepper miissen natiirlich durch die vorerwahnte 
Abtragevorrichtung ersetzt werden. Auf diese Weise 

wird das Warmbett bei Leuteersparnis bedeutend 
leistungsfahiger. Bei yorwiegender Herstellung

diinner Feineisensorten wiirde auBerdem eine ent

sprechende Aenderung des Auflaufrollgangs in dem 

in Abb. 3 gezeigten Sinne die WalzenstraBe zu Hochst- 

leistungen befahigen.

Der Arbeitsgang eines solchen Hochleistungskuhl- 
bettes ist folgender: Die Einleitung samtlicher Be- 
wegungsvorgange geschieht durch ein Schaltver- 
fahren, welches die Arbeitsgange in engstem Zu- 
sammenhang miteinander bringt. Den AnstoB zum 

Ausheben der Stabe aus der Auflaufrinne und Ueber- 
gabe auf die Ordnerelemente gibt in bekannter Weise 
eine im Rollgang eingebaute Schaltklappe oder der 
Steuermann. Daran schlieBt sich das selbsttatige 

Ordnen der Stabe in Gruppen, dereń Stabzahl und 
damit Stabentfernung beliebig wahlbar ist, wobei 
die getroffene Wahl durch einfaches Einstellen fiir eine 

beliebig lange Zeit beibehalten werden kann. Hierbei 
yollziehen die Querfordermittel jedesmal nach Ueber- 
nahme der eingestellten Stabzahl den sogenannten 

Liickenhub, zum Zwecke, die vorher geordneten 
Gruppen genau abzugrenzen, damit die Abtrage-

ę.________ % vorrichtung eine
Gruppe mit voll- 
kommener Sicher- 
heit selbsttatig in 
dem Augenblick ab- 

hebt, wenn sie iiber 
derselben angelangt 
ist. Die angehobene 
Gruppe wird in der 
Schwebe gehalten, 
bis derScherenmann 

eine Druckknopf- 
steuerung betatigt, 

die alle weiteren Be

wegungen des Abtrageelementes, namlich Quer- 
yerfaliren, Ablegen der Stabe auf den Abfuhrrollgang 
und Zuriickfiihrung in seine Grundstellung, einleitet. 

Ebenso ist die Móglichkeit genommen, zu viele Stabe 
vor die Schere zu befordern und so dieselbe zu ge- 
fahrden, da die vorher bestimmte Stabzahl in jeder 
abgehobenen Gruppe dieselbe und nicht von 
dem Schatzungsverm6gen eines Steuermannes ab

hangig ist.

Welch ungunstige Wirkungen unvollkommene 

Kuhlbettanlagen auf die Selbstkosten haben, kommt 

in den Ueberpreislisten zum Ausdruck. Bei Fest- 
legung der Ueberpreise fiir die kleineren Ab- 
messungen ist man von der Yoraussetzung aus- 

gegangen, daB nur ein Stab einwandfrei auf das 

Kuhlbett lief, so daB die Erzeugung von einem 
gewissen Stabąuerschnitt an im gleichen \er- 

haltnis fiel.
In vorstehenden Ausfiihrungen ist der Beweis 

erbracht, daB es, genau wie bei DrahtstraBen, móg- 
lich ist, auch kleinste Abmessungen in gróBerei 

Mengen auf ein Kuhlbett zu walzen. Aehnlich giinsti* 

gestaltet sieli das Bild bei der Walzung von kleinen 
Profileisen. Das Walzen mehrerer Stabe ist hierbe 

aus walztechnischen Griinden nicht moglich. Bishe 

war man jedoch nicht in der Lage, bei flotter alzuni 

das Walzgut von einem einseitigen Kiihlbett zi

; Abbildung 7. Einbau 

eines Stab- und Grup- 

penordners in ein be

stehendes Kuhlbett.
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schneiden. Dies war nur bei einem doppelten Kiihl- 

bett unter Aufwand einer groBen Anzahl von Hilfs- 
arbeitern moglich.

Zusammenfassung. 

Zusammenfassend sind die Vorteile der vorbe- 
schriebenen Kiihlbetteinrichtung:

1. GróBte Ausnutzungsmoglichkeit der WalzenstraBe 
und damit zusammenhangende erhebliche Yer- 
billigung der Walzerzeugnisse.

2. Verbilligung des maschinellen Teiles infolge leich- 
terer Bauart bei geringerer Beanspruehung.

3. Verbilligung der elektrischen Einrichtung, Kraft- 

ersparnis und damit geringerer VerschleiB der 

bewegten Teile sowie gróBere Betriebssicherheit.
4. Einstellmóglichkeit jedes beliebigen Querhubes, 

wobei die Ausnutzung des Warmbettes fiir Stabe 

jeder Breite in rationellster Weise gewahrleistet 
ist, ohne die Exzentrizitat zu vergroBern.

5. Leuteersparnis.

Verbesserung des Edelstahlbetriebes durch Verwendung 

abgedrehter Vierkantblocke.

Yon Peter Eyermann in Wien.

(Griinde fiir die \ erdrangung und, Wieder einfiihrung des V ierkanlblockes in der Edelstahlindustrie. Beschreibung 

einer Yierkantblockdrehbank. Betriebsergebnisse.)

In der Edelstahlindustrie ist es seit langem iiblich, 

die Rohblocke vor der Weiterverarbeitung einer 
griindlichen Oberflachensichtung zu unterziehen, um 

Oberflachenfehler, wie Schuppen, Linsen, Kaltfalten, 
Schlackeneinschliisse, zu entfernen, und Risse und 
ahnliche Fehlstellen sichtbar zu machen, damit die 

betreffenden Blocke von der Weiterverarbeitung 
ausgeschlossen werden konnen. Zur Zeit der Tiegel- 
stahlerzeugung wurden diese Arbeiten restlos von 

Hand ausgefiihrt, und nur selten benutzte man 
Aetzungen. Mit der gesteigerten Edelstahlerzeugung 

im Elektro- und Siemens-Martin-Ofen wuchs das 

Blockgewicht, und man ging dazu iiber, diese Arbeiten 
auf mechanischem Wege auszufiihren. Fiir die Be- 
arbeitung der runden Stahlblocke kamen haupt- 
sachlich Drehbanke, Hobelbanke, Frasmaschinen

u. dgl. in Frage. Am weitaus giinstigsten arbeitet

Abb. 2 a und b. 
Bloekform.

von Vierkant- 

blócken.

naturgemaB die gewohnliche Runddrehbank, da 

Hobelbanke fiir die vierkantigen Blocke infolge des 

Leerlaufes, der hin- und hergehenden Bewegung und 

der dadurch bedingten geringeren Schnittgeschwin- 

digkeit gegenuber der Drehbank durchsc-hnittlich 

das Dreifache der Bearbeitungszeit brauchen. Be- 

arbeitung durch Frasmaschinen verdeckt oft Fehl

stellen und zeigt im Yergleich mit der Drehbank

einen verhaltnismaBig hohen Anteil 
des Lohnes an den Gesamtbearbei- 
tungskosten, abgesehen davon, daB 

das Nachschleifen der Messer wesent- 
lich schwieriger ist und deshalb eben- 
falls eine weitere Erhóhung der Be- 
arbeitungskosten bedingt. Das Ab- 
drehen der Blocke auf der gewohn- 
lichen Drehbank konnte jedoch nur 
bei Rundblocken angewandt wer
den, da Drehbanke f urYierkantblocke 
iiberhaupt bisher nicht vorhanden 
waren.

Es ist deshalb erklarlich, daB 

in der Edelstahlindustrie der Yier- 
kantblock allmahlich dem Rundblock 
weichen muBte, obwohl er nach alten

Betriebserfahrungen, gleichgiiltig, ob 
es sich um die Herstellung vonRasier- 
klingen, medizinischen Instrumenten 
und sonstigen Werkzeugen oder um 

Schmiedestucke, wie Schiffswellen, 
Kurbelwellen, Panzerplatten, Auto- 

teile usw. handelt, dem Rundblock 
an Gute iiberlegenist und auch wegen 
seiner handlichen Form und besseren 

Stapelmoglichkeit von den Betrieben bevorzugt 
wurde. Noch kiirzlich wies Leitner1) auf die bes

seren Eigenschaften des Yierkantblockes hin; und 
zwar fand er, daB bei Rundblocken die Bildung von 

Querrissen durch Zugspannungen bei der Abkiihlung 

wesentlich gróBer ist ais beim Yierkantblock, dessen 
Kanten zunachst erstarren und bei der Abkiihlung 

ais Stiitzpunkte wirken; auch sind erfahrungsgemaB 
Wolkenbildungen im Rundblock groBer.

Auch einige A erfahren, die sich im Laufe der Zeit 
herausgebildet haben mit dem Ziel, die gunstigen 

Eigenschaften dieser Bloekform auszunutzen, stellen 

keine einwandfreie Losung dar. So wurde in einem 

groBeren Edelstahlwerke ein Błock gegossen, der 

unten rund, oben vierkantig ausgebildet war. Es 

wurde hierdurch ermoglicht, wenigstens den unteren

x) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 57 (1925)- 
St. u. E. 46 (1926) S. 629/31.



Teil auf einer Drehbank zu bearbeiten; der obere Teil 
wurde dann von Hand oder auf Frasmaschinen ge- 
putzt. Ein anderes Stahlwerk arbeitet in der Weise, 
daB bei der Herstellung groBer Schiffswellen oder 
ahnlicher Schmiedestiicke ein schwerer Vierkant- 
block gegossen wurde, der dann auf der Schmiede- 
presse rund ausgeschmiedet und hierauf abgedreht 
wurde. Aber auch diese Verfahren erwiesen sich ais 
zu kostspielig, den W ettbewerb m it dem Rundblock 
auf die Dauer aufnehmen zu konnen.

Es diirfte deshalb von praktischer Bedeutung 
sein, hier eine D r e h b a n k  z u r B e a r b e it u n g  v o n  
V ie r k a n t b lo c k e n  wiederzugeben, die nach A n
gaben des Verfassers2) ausgefiihrt wurde und  ̂in 
mehreren Edelstahlwerken bereits im Betriebe ist.

1084 Stahl und Eisen^____________  Yerbe-sserung de

Abbildung 3. Yierkantblockdrehbank im Betriebe.

Die Anordnung ist aus Abb. 1 ersichtlich; hierin 
stellt a den abzudrehenden Vierkantblock dar; 

durch die Schablone b, die der durch das Abdrehen 
zu erzielenden Blockform entspricht, wird der Schlit- 

ten c in der Weise bewegt, daB der Spanabhub dem 
jeweiligen Querschnitt der Schablone entspricht. 
Die Zahnradiibersetzung zwischen dem Błock a und 

der Schablone b ist so gewahlt, daB Błock und Scha
blone isochron laufen. Durch die Fiihrungsrolle d 
und die Riicklauffedern e wird ein einwandfreies 
Arbeiten der Drehbank gewahrleistet. Aus der An
ordnung geht hervor, daB die Bearbeitung des Blockes 
vollkommen selbsttatig geschieht, so daB ein Arbeiter 
auch mehrere Drehbanke gleichzeitig bedienen kann. 

Ais zweckmaBig hat sich bekanntermaBen der GuB 
in einer sich nach oben erweiternden Kokille mit ver- 
lorenem Kopf nach Abb. 2a und b herausgestellt. 
Die gestrichelte Linie in Abb. 2b gibt die Form des 
Blockes nach dem Abdrehen wieder. Beim GieBen 
kantiger Blocke stellen sich die meisten Fehler an 
den Kanten ein. Aus diesem Grunde konnen nach 

Wunsch, wie Abb. 2b zeigt, die Kanten in ver- 
starktem MaBe abgedreht werden. Abb. 3 gibt eine

2) D. B. P. KI. 49, Gr. 9, Nr. 378 846.

Ansicht der Yierkantblockdrehbank im Betriebe 

wieder.
Um die Wirtschaftlichkeit des Abdrehens der 

Yierkantblocke zu priifen, wurden Versuche nach 

den yerschiedenen Bearbeitungsverfahren durch- 

gefiihrt, und zwar:

1. Vierkantblocke von Hand geputzt;

2. Vierkantblócke gehobelt;

3. Vierkantblócke abgedreht;

4. zum Vergleich wurden auch Rundblocke in 
abgedrehtem Zustande in die Untersuchungen 

einbezogen.

Die von Hand geputzten Blocke mit einer Zu

sammensetzung von 0,04 % C, 0,40 % Mn, 0,3 % Si, 
3,5 % Ni und 1 % Cr erwiesen sich bei der Weiter- 
verarbeitung vielfach ais rissig. Abgesehen von den 
hohen Bearbeitungskosten zeigte sich dieses yer
fahren ais durchaus unwirtschaftlich infolge des 
hohen Ausschusses von durchschnittlich 23,7 %, wo- 
von nur 1,7 % auf Endenabfall zuruckzufiihren sind.

Bessere Ergebnisse zeitigten gehobelte yierkant

blocke eines Baustahles mit 0,9 % C, 0,5 % Mn, 
0,4 % Si, 2,4 % Ni und 0,6 % Cr, die im Mittel einen 
sehr geringen Abfall von 9 % aufwiesen. Vierkant- 
blocke zeigten in Uebereinstimmung mit Rundblócken 
beim Abdrehen einen Abfall von 9 bis 10 %. Die 
Bearbeitungsdauer fiir abgedrehte Vierkantblócke 
betragt nur ein Viertel bis ein Drittel der fiir ge
hobelte Blocke. Ais besonders vorteilhaft zeigt sich 
das Abdrehen vierkantiger Baustahlblocke, bei dem 
man vorher mit einem WalzausschuB von20bis30 % 
zu rechnen gewohnt war. Auch Schnelldrehstahl- 
blócke ergaben beim Vordrehen den gleichen, ge
ringen Abfall von 10 %. Bemerkenswert ist weiter, 
daB sich nach l%jahriger Betriebsdauer mit der 
yierkantblockdrehbank das Verhaltnis von Vier- 
kantblocken zu Rundblócken iiberwiegend zugunsten 

der ersteren gestaltet hat: in einer Blockdreherei 

fiir Baustahle 321 Rundblocke, gegen 5591 yierkant
blocke, wahrend vorher das umgekehrte Verhalt- 

nis herrschte.

Zusammenfassung.

Nach Besprechung der Griinde, die fiir die seiner- 

zeitige Verdrangung der Vierkantblocke maBgebend 
waren, wird eine yierkantblockdrehbank beschrieben, 

die es ermoglicht, nunmehr die giinstigen Eigen
schaften des Vierkantblockes in wirtschaft

licher Weise auszunutzen. Dies wird durch ver- 
gleichende Betriebsuntersuchungen und durch Er- 

fahrungenmit dieser Eyermann-Drehbank nach 

riger Betriebszeit belegt, mit dem Ergebnisse der 
vólligen Verdrangung der Rundblocke nach 

Einfuhrung des Vierkantdrehens.

Edelstahlbetriebes. 46. Jahrg. Nr. 32.
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die Erwerbslosenanzahl yermindern wolle. Im 
ubrigen sei die Stahlh a u s b auweis e ais Erganzung zu 

den anderen Verfahren des Baugewerbes zu be- 
trachten. Sein Zweck sei eine Forderung des Bau

gewerbes und kein Wettbewerb, und es sei klar, 
daB die GróBe und Eile der zu lósenden nationalen

Stahlhauser.

^ 011 Baudirektor Heinrich Blecken in Duisburg-Meiderich.

( Beurteilung der Stahlhausbauweise in England. Eine Forderung des Baugewerbes, kein Wettbewerb
gegeniiber anderen bewahrten Verfaliren. Vorteile fabrikmdfiiger Herstellung. Deutsche Versuchsausfuhrung 

un i re mze ei en. Baukosten und Ersparnismóglichkeiten gegeniiber der bisherigen Bauweise.)

I  1 nsere seit vielen Jahrhunderten erprobte 
handwerkliche Bauweise mit Ziegel und Mortel 

die alle unsere Bediirfnisse ausreichend befriedigt, 
wird, wie so viele fehlgeschlagene Yersuche zeigen,’ 
wohl ohne ernsthaften Wettbewerb bleiben, solan°-e 
sich unsere Lebensbediirfnisse oder unsere klima- 
tischen Verhaltnisse nicht geandert haben. Trotz- 
dem wird es in besonders gelagerten Fallen der 

Wohnungsnot und fur bestimmte Aufgaben not- 
wendig sein, zu besonderen Bauweisen zu greifen.

Fiir solche Falle scheint dem Stahlhaus eine bedeut- 
same Zukunft beschieden zu sein. In England ist 

es langst keine Neuerung mehr. Mitteilungen von 
dort lassen zuversichtlich erkennen, daB es Freunde 

gewonnen hat, und daB auch die Oeffentlichkeit sich 
ihm in beachtenswertem MaBe zuwendet. Town 
Clerk’s Office verzeichnet unter dem 9. Februar 1926 
eine groBe Reihe von Aussagen der Besitzer und 

Pachter solcher Stahlhauser, die zum Teil begeistertes 
Lob, mindestens aber Zufriedenheit mit den Bau- 
werken zum Ausdruck bringen.

Auf der britischen Industriemesse in Castle 
Bromwich, Birmingham, fand eine Ausstellung von 
Stahlhausern die groBte Aufmerksamkeit. Etwa 70 
Gemeinden haben Vertreter dorthin gesandt, mehrere 
100 von den Hausern wurden bestellt. Wichtig war 

die Billigung des Gesundheitsministers, welcher den 
Erbauern solcher Hauser die Zuschiisse der Regie- 
rung grundsatzlich gewahrt. Neville Chamberlain,
Gesundheitsminister von GroBbritannien, maB den 
Stahlhausern eine besondere Bedeutung bei und ver- 

anlaBte iiber 60 órtliche Behorden, solche Hauser 
versuchsweise zu bauen. Baldwin machte das An- 
erbieten, daB die Regierung 2000 Stiick von solchen 
Hausern in Schottland bauen will. Der Gesundheits- 

minister setzte auBerdem einen AusschuB ein, mit 

demAuftrag, das Stahlhaus zustudieren. Dieser Aus
schuB faBte seine Ansicht iiber das Stahlhaus in 
folgenden Worten zusammen:

„Mit Riicksicht auf die groBe Wohnungsnot und 
in der Hoffnung auf Ersparnisse in den Herstellungs- 
kosten ist der AusschuB der Ueberzeugung, daB vor- 
behaltlich der geiibten Kritik und der Voraussetzung, 
daB eine angemessene Unterhaltung und Benutzung 
gesichert ist, diese Hauserart der Aufmunterung wert 
ist und wenigstens in der Zwischenzeit, wo es gilt, der 
Bevolkerung schnell Wohnung zu geben, heranzu- 
ziehen ist, besonders wo billiges Land vorhanden ist, 
wo das Gelande fiir Eundamentierungen zweifeihaft 
ist, und wo aus weiteren Griinden dauerhaftere Ge- 
baude nicht schnell beschafft werden konnen. Deshalb 
schlagen wir vor, daB ortliche Behorden und andere 

Kórperschaften, welche iiber die Hauser zu entscheiden 
haben, ermutigt werden sollten, die Errichtung von 
Hausern dieser Bauart in geniigender Zahl vorzu- 
sehen, um eine richtige Erprobung des Systems zu er- 
moglichen."

Weitere Mitteilungen aus England besagen, daB 
roan mit dieser starken Beschaftigungsmóglichkeit 

X X X II ,16

Frage vóllig freien Spielraum fiir die anderen guten 
Bauarten lassen wurden.

Trotz allem ist es natiirlich, daB der Einbiirgerung 

des Stahlhauses bei uns starkę Widerstande er- 
wachsen werden. Das ,,Behagliche“ scheint uns von 

vornherein mit einem Wohnhaus aus Eisen schwer 

vereinbar zu sein. Yielleicht geht es aber damit wie 

mit so vielen anderen alltaglichen Gebrauchsgebilden, 
zum Beispiel den Eisenbahnwagen, den Autos, den

138
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Schiffen, bei dereń Umwandlung aus Holz in Eisen 
sich anfangs starkę Widerstande bemerkbar gemacht 
haben, die aber heute alle endgiiltig iiberwunden 
sind. Man muB diese Betrachtungen der Zukunft 
iiberlassen und eine moglichst gro Be Anzahl von den 
neuen Hausern bauen, um in langerer Erfahrungs- 

zeit ihre Brauchbarkeit zu erproben.
Die jetzige Bauweise weist zwei Schwachen auf, 

beziiglich derer es wundernimmt, daB es noch nicht 
gelungen ist, sie zu beseitigen. In allen anderen 
Handwerksarten sind dauernd Yerbesserungen ge
macht worden,insbesondere durch Verweisung wesent- 

licher Bestandteile auf die Verfertigung in maschi- 
nellen Betrieben. Im Bauhandwerk ist die Her

stellung der Hauswand die gleiche geblieben wie vor 
100 Jahren. Es hat unverandert daran festgehalten, 

daB:

1. das Zusammenfugen der Wand aus seinen Ur- 
bestandteilen aus Backstein, Kalk und Wasser 

von Hand an der Baustelle geschieht, und
2. daB diese Arbeit nur bei giinstiger Witterung 

vor sich gehen kann.

Beim Stahlhaus werden 
diese beiden Schwachen, 

gegen die das Handwerk 
bisher noch nicht anzu- 
kommen vermocht hat, 
ausgeschaltet, da die 
ganze Herstellung der 
Wandę und des Daches 
in den Werkstatten ge

schieht, wahrend nur 
das Zusammenstellen in 

kiirzester Frist auf der 
Baustelle unabhangig von 

der Witterung erfolgt.
Damit ist die groBe 
Schattenseite unseres 
Bauhandwerkes ais „Sai- 
sonarbeit“ beseitigt.

Der GrundriB einer deutschen Versuchsaus- 

fuhrung (Abb. 1) weist eine Kuchę, zwei Wohn- 
raume und Nebenraume auf. Von einem Keller- 
raum und einer Ausnutzung des Dachgeschosses 
ist, um den Bau im ersten Yersuchszustand mog
lichst einfach zu halten, Abstand genommen worden. 
Eine Erweiterung des Raumes durch Hinzuziehen 
von Dach und Keller oder Vermehrung der Zimmer 
findet natiirlich keine grundsatzlichen Schwierig- 

keiten. Abb. 2 zeigt eine AuBenansicht.
Die Stahlwand besteht aus den auBeren 3 mm 

starken Blechlamellen von etwa 3 m Hohe und 0,80 

bis 1 m Breite, weiche an den Kanten so umgebordelt 
sind, daB sie hier mit der gleichen Umbordelung 
der Nachbarlamelle zu einem festen Gefiige ver- 
schraubt werden konnen. Mit der gleichen Schraube 

wird an diesem StoB ein Holzpfosten befestigt, der 

ais Halt fiir die daraufgenagelte Innenwand aus 
Leichtdielen dient. Zwischen Stahlwand und Leicht- 
diele bleibt ein Luftzwischenraum von 8 cm. Die 

Leichtdielen werden von der Tekton- und Sagewerks- 

A.-G. in Siglingen a. d. Jagst (Wiirttemberg) her-

gestellt. Die 3y2 cm starken Dielen, die fiir das 
Stahlhaus angefertigt werden, sind in hervorragen- 

dem MaBe geeignet, die Warme und Schallsicherung 
zu iibernehmen. Sie dienen auBerdem ais Putzgrund. 

Die so in kiirzester Zeit zusammengestellte Wand 
entspricht in ihrer Warmehaltigkeit einer Backstein- 

wand von 54 cm, erfiillt also weit iiber Bedarf die 
notwendigen warmetechnischen Erfordernisse. Von 

besonderer Bedeutung diirfte hierfiir sein, daB die 
Warmeleitzahl des fiir diese Zwecke hergestellten 

Tektons 0,06 ist, also gleich ein Sechstel der des 
Backsteins, ein Dreizehntel der des Zements und ein 

Dreiundzwanzigstel der des Sandsteins.

Fenster und Ttiren werden in den Werkstatten 

fertig in die Eisenlamellen eingebaut, so daB an der 
Baustelle nur das Aufstellen dieser Lamellen zur fer- 
tigen Hauswand auf einem Betonsockel erforderlich 
ist. FuBboden und Decke werden nach einem ahn- 
lichen zum Patent angemeldeten Verfahren in fer- 

tigen Stiicken verlegt, so daB ein Verzimmern von 
Balken auf der Baustelle und das Einschneiden 
des Fehlbodens sowie Einschiitten der Asche weg-

fallen. In dem so nach 
allen Seiten, oben und 
unten warme- und schall- 
sicheren Yiereckraum 

werden aus 6 y2 cm star
ken Dielen die Zwischen- 
wande eingezogen, so 

daB je nach dem Bau- 
plan eine beliebige An
zahl von Raumen ent- 
steht. Auf diese Zwischen- 

wande sowie das Innere 
der AuBenwande aus Tek
ton und an die Decke 
wird ohne weitere 
Zwischentrager Putz in 
der bisherigen Weise 

aufgetragen. Das Dacii 

besteht ebenso wie die Wandę aus Blechlamellen, 

die in gleicher Weise wie bei den Wanden an den 
Kanten keilformig umgebordelt sind. Diese keil- 
formige Umbordelung verleiht den Blechlamellen 

eine solche statische Widerstandskraft, daB man von 
der bisher iiblichen Sparrenlage vollstandig absehen 
kann. First und DachfuB spannen mit besonderer 

Bauart die Dachlamellen zu einem festen Dreieck 
zusammen. Die Giebelverschalung wird ebenfalls 

in der Werkstatt aus Blechtafeln hergestellt, die an 
den Umbordelungen verschraubt ohne jede Unter
teilung in sich ein festes Gefiige ergeben. Gegeniiber 
den bisherigen Verfahren bei Eisenbauten ist zur 
Versteifung keinerlei Unterverbindung erforderlich, 

vielmehr gewinnt das Blech durch Knickung der 
Riinder in sich genugend statische Sicherheiten.

Yon besonderer Bedeutung ist die Sicherung des 

Eisens gegen Rost. Fiir diesen Zweck wird fiir den 

Innenanstrich das dem Ansehen nach wenig an- 
sprechende, aber stark Rost sichernde Hermarost 

verwendet, wahrend der AuBenanstrich mit Mennige 

ais Unteranstrich und BleiweiB mit Zinkoxyd ais

Abbildung 2. AuBenansicht des Stahlhauses, Yersuchs- 

ausfiihrung Duisburg.
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Deckanstrich erfolgt. Die Versuche, die Warme- 
strahlung in der Luftschieht zwischen Tekton und 

Blech durch hellen Farbanstrich noch zu vermindern. 
haben gezeigt, daB selbst ein Anstrich mit weiBem 
Emaillelack in dem dunklen Luftraum nicht in der 

Lage ist, die Strahlungskonstante um mehr ais 10 % 

zu vermindern. Praktisch ist demnach ein solcher 
Sicherungsanstrich im Luftzwischenraum bedeu- 
tungslos und dtirfte das Wirtschaftsbild nur un- 
giinstig gestalten.

Zur Betrachtung des gesamten Wirtschaftsbildes 
ist es zunachst einmal erforderlich, festzustellen, 
welche Wirtschaftskomponenten, mit denen unsere 
bisherige Bauweise arbeitete, von der vereinfachten 
Bauweise erfaBt werden konnen. Zu dem Zweck ist 

ein dem Stahlhaus gleich groBes Steinhaus in seine 
Kostenbestandteile zerlegt. Das gesamte Haus 
kostet in Stein 6550 — R ,-M. Dieser Betrag setzt 
sich zusammen aus:

1. E rdarbe iten.....................................................  4 0 ___

2. F u nd am e n t.................................................  561 45
3. Erste Balkenlage ......................................... 569 77

4. AuBenwande .............................................  1491 71
5. Fenster und H austiir .....................................  361_.
6. Innenwande und Sehornstein ....................  533,94

7. Z im m e r tu re n .................................................  200__
8. Soekelleisten .................................................  49 —
9. Zweite B a lken lage ......................................... 650 88

10. Dachstuhl und Sparren................................. 322 10

11. Ziegel.................................................................. 585,99
12. D ach rin nen .....................................................  105,__
13. Giebelverschalungen..................................... 275 __
14. In s ta lla t io n .....................................................  185,57
15. Licht- und K lingelanlage............................. 110,__
16. Anstreicher und G laser................................. 508,59

Zusammen 6550,—•

Naturlich laBt sich eine Reihe von Bauarbeiten nicht 

ohne weiteres von der Stahlherstellung erfassen, wie 
z. B.: die Fundamente, die Glaser- und Anstreicher- 
arbeiten usw. Nach Abzug der Arbeiten, welche der 
alten Bauart verbleiben mtissen, bleibt noch ein 
Anteil von 65 % der gesamten Baukosten des Stein- 

hauses. Hier mtissen also die Yorteile durch die ver- 

einfachte Bauweise ersichtlich sein. Wenn auch aus 
den bisherigen Yersuc-hen, bei denen neue maschi- 
nelle Anlagen und viele Proben erforderlich waren, 

auf ein zahlenmaBiges Ergebnis fiir kunftige Bauten 

noch nicht mit Sicherheit geschlossen werden kann, 
so sprechen doch fiir eine starkę Yerbilligung die

Umschau.

Energiewirtschaft in Hammerschmieden.

Von den groBen Fortschritten der letzten Jahrzehnte 
auf dem Gebiete der Warmewirtschaft, insbesondere in 
bezug auf die Umsetzung von Warme in Arbeit, ist den 

Hammerschmieden fast nichts zugute gekommen. Wie 
schon vor Jahrzehnten, so beherrscht der Dampfhammer 
auch heute noch das Feld, obwohl er von allen Dampf- 
maschinen, die m it Unterbrechungen betrieben werden 
(wie z. B. auch Fordermaschinen, Umkehrwalzenzugma- 
schinen usw.), in bezug auf Warmewirtschaftlichkeit wohl 

die schlechteste ist, die erdacht werden kann.

Die Vorherrschaft des Dampfhammers hat einen be- 
rechtigten Grund zweifellos darin, daB der Dampfhammer 

eine vorzugliche Bewegungs- und Regelfahigkeit hat.

auBerordentlich kurze. Bauzeit, welche bis zur 
Schltisselfertigkeit auf drei bis vier Wochen vollig 
unabhangig von der Witterung angenommen werden 

kann, und das stark verminderte Gesamtgewicht, 
das sich von 140 t beim Steinhaus auf 40 bis 50 t 

beim Stahlhaus vermindert. Dem Einwand, daB die 
Tonne Stahl um etwa das 16fache teurer ist ais die 

Tonne Backsteine, steht die auBerordentliche Yerringe- 
rung der Wandstarke der Blechwand gegeniiber der 
Backsteinwand entgegen, welche nur einEinhundert- 
ftinfundzwanzigstel betragt. Diese Erwagungen geben 
berechtigte Hoffnungen, daB bei einem wirtschaft- 
lichen Baubetrieb das Stahlhaus im Yergleich zu 

den anderen Bauweisen auBerordentlich gtinstig ab- 
schneidet.

Betrachtet man die Wirkung der kurzeń Bauzeit 
auf dieMietersparnisund auf dieBauzinsen, sokommt 
man, wenn man die Kosten des Baugeldes zu 9 % 
annimmt, zu einer Mietersparnis von 250,— R.-.K 

bei sechs Monaten Bauzeit fiir das Steinhaus und 
einem Monat fur das Stahlhaus. Der Zinseszins fiir das 
ebenfalls 9 % kostende Baugeld erfordert, wenn der 
Unternehmer in drei Raten, und zwar zu Beginn, 
in der Mitte und am Ende der Bauzeit zu bezahlen 
ist, 148,50 R.-Jl beim Steinhaus und 33,— R ,-M 
beim Stahlhaus; letzteres ftihrt also zu einer Er- 
sparnis von 115,50 R.-JŚ.

Das Wesentliche an der neuen Stahlbauweise ist, 
daB damit in kurzer Zeit besonders gelagerten Fallen 
der Wohnungsnot abgeholfen werden kann, daB 

wirtschaftliche Aufgaben besonders dringlicher Art 
damit zu lósen sind, und daB insbesondere der bren- 

nenden Frage der Erwerbslosenbeschaftigung ein 
breiter Weg zur Beschreitung gewiesen werden kann. 

Wie die Niederschrift tiber eine englische Yersuchs- 
reihe besagt, soli auch bei uns dieses Verfahren 
keineswegs mit dem bisherigen Baugewerbe in Wett- 
bewerb treten, dem nach wie vor jede Moglichkeit 
zur Betatigung gegeben ist.

Die Stadt Duisburg hat es unternommen, ais erste 

Stadt Deutschlands die Frage praktisch aufzugreifen 
und in ihrem Bannkreis ein Stahlhaus mit vier Zim- 
mern und Nebenraumen zu bauen. Es bleibt zu hoffen, 

daB damit ein Weg beschritten ist, der geeignet ist, 
in besonderen Fallen des Wohnungselends mildernd 
einzugreifen und einer groBen Anzahl sonst Er- 
werbsloser Beschaftigung zu sichern.

Die bei jedem anderen Dampfbetrieb selbstverstand- 
lichen und unerlaBlichen Grundlagen eines wirtschaft- 
lichen Betriebes, hoher Dampfdruck und hohe Ueber- 
hitzung des Dampfes, sind beim Dampfhammerbetrieb 
verfehlt. Hobe Ueberhitzung im  Hammerbetrieb m it 
seinen weitverzweigten Rohrleitungen, die infolge der Er- 
schiitterungen des Hammerbetriebes selten dicht, fast 
immer aber in schleehtem Isolierungszustande sind, hat 
nur erhohte Warmeverluste zur Folgę. Es wird nicht viel 
Schmiedebetriebe geben, in denen der Dampf m it nennens- 
werter Ueberhitzung die Hammer erreicht. In  vielen 
Fallen kommt der Dampf kaum leidlich trocken am 

Hammer an. In  den meistens nicht isolierten Dampf- 
zylindern geht die Ueberhitzung jedenfalls sofort verloren. 
Efcensowenig Erfolg wie die Einfuhrung der Ueberhitzung 

verspricht erhohter Dampfdruck. Die neuz?itlichen Dampf
hammer sind in  der Regel fur einen Dampfdruck von
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6 bis 8 atu, selten fur 10 atu gebaut. Bei dem rauhen 
Hammerbetrieb sind die Dichtungsschwierigkeiten bei 
diesen Drucken schon recbt groB; eine wesentliche Er- 
hohung des Dampfdruekes wiirde die Betriebsschwierig- 
keiten noch yergrófiern. Auch baulich ergeben sich bei 
hohem I )a ni pf druck schwierige und unzweckmaBige Ver- 
haltnisse. Ganz yerfehlt ist die Erhóhung des Dampf- 
druckes bei Hammera, die fiir niedrige Brucke gebaut 
sind. Dem Hammerfiihrer bleibt nichts iibrig, ais den 
uberschiissigen Druck abzudrosseln, wenn er den Hammer 

in der Gewalt behalten will.
Den Bestrebungen, die Wirtschaftlichkeit bei 

Hammerschmieden zu verbessern, steht erschwerend 
gegeniiber, daB die Unwirtschaftlichkeit der Dampf. 
hammer in ihrer ganzen GroBe selten richtig erkannt

Abbildung 1. Bampfverbrauch yon Dampfhammem.

wird. W ird sie aber erkannt, so nimmt man die 
Unwirtschaftlichkeit yielfach ais ein nicht yermeidbares 
Uebel hin. Da der zum Betriebe der Dampfhammer 
dienende Dampf vielfach in Abhitzekesseln erzeugt wird, 
so glaubt man vielleicht auch, m it solcher Abfallwarme ver- 
schwenderisch umgehen zu diirfen. Dieser Standpunkt 
ist nicht gut, denn man kann natiirlich auch m it Abfall
warme etwas Besseres tun, ais sie zu yerschwenden. Er
schwerend wirkt auch die Tatsache, daB einigermaBen ver- 
laBliche Zahlenangaben daruber fehlen, wieviel Dampf ein 
Hammer t o u  bestimmter GroBe einschlieBlich aller Ver-

luste yerbraucht. Es ist natiirlich nicht einfach, Yer- 
brauchszahlen fiir eine Maschine zu geben, die so unregel- 
maBig belastet wird wie ein Dampfhammer. Dazu kommt, 
daB sowohl sachliche ais auch persónliche Einfliisse den 
Verbrauch erheblich yergróBern oder verringern kónnen. 
Die sachlichen Einfliisse, wie den Zustand der Rohrlei- 
tungen, der Isolierung, der Kondenstópfe usw. kann man 
beobachten und beeinflussen. Schwierig, wenn nicht un- 
móglich ist es, die persónlichen Einfliisse auszuschalten; 
z. B. die Art, wie der Schmied die Arbeit anfaBt, oder, 
was yielleicht von noch gróBerem EinfluB ist, die Art der 
Hammerfuhrung.

Wie bei allen m it Unterbrechung arbeitenden Dampf - 
maschinen wird auch beim Dampfhammer der Betrieb 
besonders unwirtschaftlich, wenn die Betriebspausen, ge- 
messen an der ganzen Arbeitszeit, groB sind. Fiir die 
bloBe Betriebsbereitschaft, d. h. fiir den Zustand, daB

alle Dampfhammer in Rube sind, daB dagegen alle Rohr- 
leitungen ordnungsmaBig unter Dampf und alle Hammer 
warm gehalten werden, um den Betrieb sofort und un- 
gehemmt auf nehmen zu kónnen, sind schon sehr groBe 

Warmemengen aufzuwenden.
Untersuchungen iiber den Aufwand fiir Betriebs

bereitschaft sind leicht und m it geringen Kosten anzu- 
stellen. Wenige Stunden geniigen, um nach ArbeitsschluB 
wichtige Aufschliisse iiber alle dampffiihrenden Einrich- 
tungen zu gewinnen. Man bekommt durch solche Unter
suchungen sehr sehnell ein Bild daruber, welche Warme
mengen durch undichte Rohrleitungen, sehlechte Isolie- 
rung, mangelhaft arbeitende Kondenstópfe, undichte 
Absperrorgane usw. entweichen. Die geringen Kosten 
solcher Untersuchungen kónnen sich in Tagen bezahlt 

machen.
In  Abb. 1 wird yersucht, die Dampfverbrauchszahlen 

darzustellen, die sich bei Hammern yon 200 bis 5000 kg 
Bargewicht ergeben wurden, wenn man annimmt, daB 
die hóchste zeitliche Ausnutzung, die bei einem Hammer 
iiberhaupt moglich ist, 75 %  der gesamten Arbeitszeit 
betragt. Zugrunde gelegt sind die Dampfmengen, die vom 
Kessel zu liefern sind, also die Dampfmengen einschlieBlich 
aller Verluste. Die Angaben gelten fiir Anlagen, die gut 

imstande gehalten sind.

Abbildung 3. Ersparnis yon PreBluft- gegeniiber 
Dampfbetrieb bei Schmiedehammern.

Die Abbildung enthalt weiterhin die Angaben fiir eine 
zeitliche Ausnutzung von 50 und 25 %  der Arbeitszeit 
sowie fiir bloBe Betriebsbereitschaft. Dabei ist angenom- 
men, daB fiir bloBe Betriebsbereitschaft 40 %  der Warme
mengen aufzuwenden sind, die fiir eine Ausnutzung von 
75 %  der gesamten Arbeitszeit nótig waren. Die Annahme, 
daB 40 %  der Warme durch Strahlung und Undichtigkeit 
yerlorengehen, erscheint hoch. Die Zahl ist aber eher zu 
niedrig ais zu hoch gegriffen.

Mit guter Annaherung kann angenommen werden, 
daB der Warmeverbrauch fiir die Betriebsbereitschaft ais 
dauernder und gleichmaBiger Verlust auftritt. Daraus 
wiirde dann folgen, daB der niitzliche Dampfyerbrauch 
entsprechend der zeitlichen Ausnutzung der Hammer 
steigt. Bei den Angaben in  Abb. 1 ist yorausgesetzt, daB 
der Arbeitsdampf einen Druck von 8 bis 10 atu hat. 
Aenderungen des Dampfdruekes beeinflussen die Dampf- 
yerbrauchszahlen nur wenig.

Wie schon eingangs erwahnt, sind alle Versuche, die 
Wirtschaftlichkeit von Dampfhammem zu yerbessern, 
ziemlich aussichtslos. Seit einer Reihe von Jahren wird 
m it Erfolg der Weg beschritten, Dampfhammer ohne jede 
Aenderung m it PreBluft zu betreiben. Schwierigkeiten 
irgendwelcher Art sind durch die Umstellung des Dampf- 
betriebes auf PreBluftbetrieb nicht entstanden. Ebenfalls 
konnte man feststellen, daB Dampfhammer, die m it einem 
Dampfdruck yon 8 bis 10 atu betrieben wurden, an 
Schlagleistung und Bewegungsfahigkeit nicht yerheren, 
wenn die PreBluft nur einen Druck von 6 bis 8 atu hat. 
Durch Verbrauchsversuche an solchen m it PreBluft be- 
triebenen Dampfhammem hat man festgestellt, daB 
800 bis 1000 m3 angesaugte Luft, die auf 6 bis 8 atu yer- 
dichtet ist, dieselbe Arbeit yerrichten wie 1000 kg Dampf 
von 8 bis 10 atu. Bei diesen Versuchen ist der Dampf- 
betrieb fast durchweg zu giinstig weggekommen, da die 

meisten dieser Messungen zu unmittelbar an den unter
suchten Hammern und m it hoher zeitlicher Ausnutzung

7000 2000 3000 vooo sooo
Barcfeivic/rł in k g  

Abbildung 2. PrefiluftTerbrauch yon Dampfhammern.
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Abbildung 4, PreBlufthammer, Bauart Demag.

Yorgenommen sind, wobei die gewaltigen Warmeverluste 
des Dampfbetriebes nicht voll in die Erscheinung treten.

In  Abb. 2 sind die Verbrauchszahlen fiir verschiedene 
HammergrdBen (wie in Abb. 1) dargestellt, die sich er- 
geben, wenn die Hammer m it PreBluft von 6 bis 8 atu 
betrieben werden. Dabei ist angenommen, daB etwa 
850 m3 angesaugte Luft, auf 6 bis 8 atu verdiehtet, bei 
einer Temperatur von 15 °, 1000 kg Dampf gleiehzusetzen 
sind, und zwar bei einer zeitliehen Ausnutzung von 75 %.

Abb. 3 gibt ein ansehauliches Bild, in welohem MaBe 
die Ersparnisse des PreBluftbetriebes gegenuber dem 
Dampf betrieb mit fallender zeitlicher Ausnutzung waehsen. 
Die GroBe der Ersparnisse (etwa 35 %  bei 75 %  zeitlicher 
Ausnutzung und fast 70 %  bei bloBer Betriebsbereitschaft) 
gehen aus dem Bilde klar hervor; daB sie m it fallender 
zeitlicher Ausnutzung waehsen, ist die Eolge der geringen 
Verluste des PreBluftbetriebes wahrend der bloBen Be
triebsbereitschaft. Man sieht aus Abb. 3, daB bei einer 
zeitliehen Ausnutzung der Hammer von etwa 40 % , die 
einen hohen Durchschnittswert bedeuten diirfte, m it dem 
Dampf, der den Schmiedehammern zugefiihrt wird, etwa 

70 0 ,________________ ________________ _______________________________

Fiir die Betriebsbereitschaft ist ein Energieverlust an- 
gesetzt, der 12,5 %  der hochsten Luftmenge entspricht 

(Leerlauf der Luftverdichteranlagen und Undichtigkeits- 
verluste).

Um die Angaben in Abb. 1 und 2 unmittelbar mit- 
einander Yergleichen zu konnen, sind sie zweckmaBiger- 
weise auf vergleichbare GróBen umzurechnen. Man kann 

annehmen, daB 6 kg Dampf einer PSst entsprechen, und 
daB mit einer PSst 8,33 m3 angesaugte Luft auf 6 bis 8 atu 
verdiehtet werden konnen.

Że/f/. /7us/7ufzur7£f //? <%?

Abbildung 6. Ersparnis von Niederdruckluft- 
gegeniiber Dampfbetrieb bei Schmiedehammern.

die doppelte Arbeit geleistet werden kann, wenn man 
den scheinbar unwirtschaftlichen Umweg iiber die PreB
luft wahlt.

Die Ersparnisse, die man erzielt, wenn man Dampf- 
hammer m it PreBluft betreibt, sind aber bei weitem noch 
nicht so groB, wie sie sein wurden, wenn die guten Eigen

schaften der PreBluft ais Treibmitte] richtig ausgenutzt 

werden. Der Wirkungsgrad der Druckluft-Kraftiiber- 
tragung is t um so besser, je niedriger der Druck ist, m it 
dem die Kraftiibertragung bewirkt wird.

Abbildung 5. Luftverbraueh von Niederdrucklufthammern.

2000 3000 9000 5000
Bargery/c/r/- /rr fa f
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Abb. 4 zeigt einen von der D eu tschen  M asch inen 
fa b r ik  in Duisburg gebauten Hammer, der m it Luft 
von 2 bis 3 atu arbeitet. Sehr eingehende Yersuche an 
diesem Hammer haben ergeben, daB sein Yerbrauch an 
angesaugter Luft, die auf 2 bis 3 atu verdichtet ist, ge
ringer ist ais der eines gleich schweren Dampfhammers an 
angesaugter Luft, die auf 6 bis 8 atu yerdichtet ist. Abb. 5 
zeigt die Luftmengen, die von Niederdruckhammern ver- 
sohiedener GróBen mit Bargewichten wie in Abb. 1 und 2 
verbraucht werden. Die in der Schmiede der Deutschen 
Maschinenfabrik Duisburg angestellten Versuche haben er
geben, daB etwa 750 m3 angesaugte Luft von 2 bis 3 atu, bei 
einer Temperatur von 15°, einer Dampfmenge von 1000 kg, 
von 8 bis 10 atu, gleichgesetzt werden konnen, und zwar 
wie bei den friiheren Angaben bei einer zeitlichen Aus- 
nutzung von 75 % . Fiir die Betriebsbereitschaft ist wie 
fiir den Betrieb der Dampfhammer mit PreBluft wieder 
ein Kraftverbrauch von 12,5 %  des Kraftverbrauchs ange- 
setzt, der der hóchsten Luftmenge entspricht. Abb. 6 zeigt 
die Ersparnisse, die beim Betrieb hierzu geeigneter Hammer 
m it Niederdruckluft gegeniiber dem Dampfbetrieb erzielt 
werden unter der friiheren Annahme, daB 6 kg Dampf einer 
PSst entsprechen, und daB mit einer PSst 12,5 m3 ange
saugte Luft auf 2 bis 3 atu verdichtet werden konnen. Bei 
einer mittleren zeitlichen Ausnutzung von 40 %  betragen, 
wie Abb. 6 zeigt, diese Ersparnisse etwa 70 % . Ein Yer
gleich zwischen Abb. 6 und Abb. 3 ergibt ohne weiteres, 
daB der Niederdruckluftbetrieb auch sehr bedeutende Er
sparnisse gegeniiber den m it Luft von 6 bis 8 atu betrie- 
benen Dampfhammern bringt.
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Abbildung 7. Ersparnis von ‘Niederdruckluft- gegen- 
iiber Preflluftbetrieb bei Schmiedehammem.

Wie Abb. 7 zeigt, betragt die Ersparnis bei beliebiger 
zeitlicher Ausnutzung gleichmaBig 42 % , d. h. also: der 
neue N iederdruck lu ft-Schm iedeham m er yer- 
b rauch t an K ra f t  wenig mehr ais die H a lfte  des 
m it  P reB lu ft betriebenen gew ohnlichen  Dampf- 
ham m ers.

Die Abb. 8, 9, 10 und 11 geben einen Anhalt dafiir, 
welche Energiemengen bei Hammern verschiedener Groflen 
etwa yerbraucht werden, die also fiir einen ordnungs- 
mafligen Betrieb bereitgestellt werden miissen. Der besseren 
Vergleichsmoglichkeit wegen sind alle Zahlen in PSst an- 
gegeben; fiir den Gebrauch sind sie gegebenenfalls 
umzurechnen, und zwar, wie aus den bisherigen Ausein- 
andersetzungen hervorgeht, nach folgendem Schema:
1 PSst entspricht 6 kg Dampf, 1 PSst entspricht 8,33 m3 
angesaugter Luft von 6 bis 8 atu, 1 PSst entspricht 12,5 m3 
angesaugter Luft von 2 bis 3 atu.

Abb. 8 gibt AufschluB iiber die erforderlichen Energie
mengen bei einer zeitlichen Ausnutzung von 75 %, Abb. 9 
bei 50 % , Abb. 10 bei 25 %  und Abb. 11 bei bloBer Be
triebsbereitschaft. Die Angaben gelten fiir die Betriebe, 
die, wie schon einmal erwahnt, gut instand gehalten sind. 
Fiir solche Betriebe enthalten sie aber hinreichende Sicher- 
heiten, daB unbedenklich m it ihnen gerechnet werden kann. 
Keinesfalls sollten die Energieąuellen wesentlich groBer ge
wahlt werden, ais es nach diesen Angaben verlangt wird.

Der Betrieb der Hammer mit PreBluft kann noch 
mehr yerbessert werden, wenn die Treibluft durch Ab- 
hitze yorgewarmt wird. Das gilt in gleicher Weise fiir den 
Hoch- und fiir den Niederdruckluftbetrieb. Kommt die 
Treibluft m it einer Temperatur von etwa 1500 zum 
Hammer, so yerringert sich der an der Verdichteranlage 
notwendige Energieaufwand um etwa 30 %.
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Bei den Zahlenangaben dieser Abhandlung mag auf- 
fallig erscheinen, daB der Niederdrucklufthammer dem 
m it Luft betriebenen Dampfhammer wirtschaftlich so 
stark iiberlegen ist. Zum groflen Teil ist die Ueberlegenheit 
auf den besseren Wirkungsgrad der Kraftiibertragung 
durch niedriggespannte Luft gegeniiber hochgespannter 
Luft zuriickzufuhren. Diese Verbesserung des Wirkungs- 
grades ist besonders grofl, wenn die Treibluft ohne niitz- 
liche Expansion yerbraucht werden muB, wie es im Ham- 
merbetrieb fast immer der Fali ist. Vergleicht man den 
Arbeitsaufwand, der notig ist, um Luft zweistufig etwa
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Abbildung 8 bis 11. Arbeitsbedarf von Schmiede
hammem fiir Dampf-, PreBluft- und Niederdruck

luftbetrieb bei yerschiedener Ausnutzung.

auf 6,5 atu zu yerdichten, m it dem iiberhaupt moglichen 
Wiedergewinn an Arbeit bei expansionslosem Arbeiten der 
PreBluft, so ergibt sich, daB 63 %  der aufgewendeten 
Arbeit unter allen Umstanden verloren sind und nur 37 %  
yerfiigbar bleiben. Derselbe Vergleich ergibt fiir Luft, die 
einstufig auf 2,5 atu yerdichtet ist, einen Yerlust von 52 %  
und einen hochstens moglichen Wiedergewinn yon 48 %. 
Hierin liegt allein eine Ersparnis des Niederdruckhammers 

gegeniiber dem m it Luft betriebenen Dampfhammer von 
etwa 30 % . Die restliche Ersparnis des Niederdruck
hammers ist dadurch bedingt, daB er ais hochwertige Luft- 
maschine gebaut ist und nicht ais Dampfmaschine, die 
schon ais Dampfmaschine in warmetechnischer Beziehung 

hochst unyollkommen ist, und bei der der Betrieb mit 
Luft nur ein Notbehelf ist. H ans  B run s , Dusseldorf.
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Die Beziehungen zwischen Kohlenstoffyerbrauch und 

den geschmolzenen Rohstoffen im Hochofen.

S. P. K in n ey 1) hat bei einem 300-t-GieBereieisen- 
Hochofen im Siiden der Vereinigten Staaten die Beziehung 
zwischen dem Kohlenstoffyerbrauch und den geschmolze
nen Rohstoffen festgestellt, bei dem es infolge besonderer 
Verhaltnisse erforderlich war, wahrend einiger Monate 

Koks m it sehr hohen Aschengehalten zu verschmelzen.

wird der Koksverbrauch durch sie steigen. Zu weitaus 
allgemeineren Werten kommt man, wenn man ais Schmelz- 
menge lediglioh Eisen -f schlackengebende Bestandteile 
von Erz, Kalkstein und Koks und ais Kohlenstoff nur den 
zur Verbrennung kommenden nimmt m it der Ausnahme, 
daB die Betriebe ausscheiden miissen, bei denen viel Schrott 
zugesetzt wird. Leider ist es nicht moglich, solche Werte 
aus den amerikanischen Angaben herauszuschalen. 
ZweckmaBig legt man einen Durehschnittswert an Koks-

Zahlentafel 1. B et r i e bs z a h l e n e in e s  a m e r ik a n is c h e n  H o  c h o f  e n we r ke s.

Marz April Mai Ju n i Ju li Aug. Sept. Okt. Nov. Dez.

1. Eisenerzeugung........................................ t
2. Erze, Agglomerate, Schrott je t  Eisen kg
3. Kalkstein je t  E i s e n ............................ kg
4. Koksverbrauch je t  E is e n ................  kg
5. Geschmolzene Rohstoffe je t  Eisen1). . kg
6. Koksanalyse:

K o h le n s to f f ........................................  %
A s c h e .........................................................%
fluchtige Bestandteile ........................0/
Schwefel................................................  %

7. Kohlenstoff je t  E i s e n ........................kg
8. Geschmolzene Rohstoffe je kg Koks . . kg
9. Geschmolzene Rohstoffe je kg Kohlenstoff kg 

10. Prozentuale Abweichung yom Durch-
schnittswert: Schmelzmenge zu Kohlen
stoff ....................................................  %

7215
2772
1007
1690
3995

86,98
11,89
1,13
0,70

1470
2,46
2,72

+ 1,68

6415
2621
1087
1732
3930

86,95
12,01
1,04
1,01

1506
2,28
2,61

—  2,43

8270
2483
968

1610
3672

86,06
12,76
1,18
1,02

1385
2,28
2,65

—  0,94

8210
2552
674

1530
3432

86,45
12,62
0,93
1,04

1322
2,31
2,59

—  3,18

8120
2492
790

1500
3475

87,11
12,10
0,79
0,95

1308
2,32
2,66

—  0,56

7685
2461
790

1613
3496

84,80
14,05
1,15
0,94

1368
2,16
2,55

—  4,67

9280
2261
489

1327
2941

85.53
13.53 
0,94 
0,99

1135
2,22
2,69

—  0,56

8850
2284
541

1379
3082

81,05
17,45
1,50
0,86

1117
2,24
2,76

+ 3,18

8955
2262
406

1296
2890

82,66
16,20
1,14
0,90

1071
2,23
2,70

+ 0,94

8520
2390
423

1425
3130

77,60 
21,30 
1,10 
0,90 

1107 
2,20 

2) 2,82

+ 5,42

i) Eisen, Agglomerat, Kalkstein, Koksasche und fluchtige Bestandteile im  Koks. 2) Durchschnitt 2,67 kg.

Er entwickelt diese Beziehungen aus zehn monatlichen 
Betriebsergebnissen (Zahlentafel 1) ais das Verhaltnis 
von Erz, Agglomeraten, Kalkstein, Koksasche und 
fliichtigen Bestandteilen des Kokses zum Kohlenstoff- 
gehalt des Kokses und findet einen durchschnittlichen 
Wert von 2,67 m it gróBten Abweichungen von 5,42 %. 
Diese Ergebnisse konnten sechs Monate spater von ihm 
nachgepriift werden gelegentlich eines Zeitabschnittes, 
bei dem Koks folgender Zusammensetzung verbraucht 
wurde: 77 %  C, 1 %  fluchtige Bestandteile, 21 %  Asche,
0,9 %  S. Auch hierbei ergab sich ein Wert von 2,64. Bei 
einem anderen Hochofen im  gleichen Bezirk wurde 2,68 
gefunden, wahrend sich bei zwei Oefen in Ohio 2,84 und 
einem Ofen in Kentucky 3,00 ergaben. SchlieBlich konnte 
man aus Betriebsergebnissen von 37 Oefen im Norden 
einen Durchschnitt von 2,92 errechnen. In  England wurde 
von Evans ais Durchschnitt 2,62 und 2,57 festgestellt; 
dabei hatten die yerbrauchten Erze weniger Eisen, 
wahrend in Amerika mehr Schrott verwandt wurde, bei 
geringerem Siliziumgehalt im  Eisen; der Schwefelgehalt 
im Eisen sei in England niedriger. Kinney glaubt hieraus 
den SchluB ziehen zu konnen, daB der englische Ofenbetrieb 
dem erstgenannten gleichkomme, weil der Wert Schmelz- 
menge zu Kohlenstoff gleich sei. Er móchte diesen Werten 
zum Vergleich yerschiedener Oefen einen gewissen Wert 
beilegen, sagt allerdings dann selbst, daB hierzu gewisse 
Einschrankungen nótig sind, besonders bei Verhiittung 
minderwertiger Erze oder beim Umschmelzen groBerer 
Schrottroengen.

So leicht sich solche Werte fiir jeden Betrieb feststellen 
lassen, so empfehlenswert diirfte es sein, nur yorsichtig 
mit ihnen zu rechnen, besonders dann, wenn man etwa 
auf Grund solcher Werte darangehen mochte, den Koks- 
verbrauch fiir eine t  Eisen aus irgendeinem Erz bestimmen 
zu wollen. Zwar umfaBt der Wert die iiblichen Betriebs- 
yerhaltnisse eines Werkes: Windtemperatur, indirekte 
Reduktion, wie sie sich durch Bauart, Erzverteilung, 

Koksbeschaffenheit und der bereits erwahnten W ind
temperatur herausgebildet hat, und die Verlustquellen 
wie Strahlung und Kiihlung. Er yernachlassigt aber ganz 

die Einwirkungen von Kohlensaure und Feuchtigkeits- 
gehalt auf die Gichttemperatur, da er einfach die Summę 
v°n Erz -f- Kalkstein -j- Koksasche + fluchtige Bestand
teile des Kokses nimmt. Kohlensaure und Eeuchtigkeit 

werden den Koksverbrauch kaum beeinflussen, solange 
noch eine geniigende Gichttemperatur vorhanden ist. 
Erst wenn diese unter einen wiinschenswerten Wert sinkt,

*) Blast Furnace 117 (1926) S. 15 u. 24.

verbrauch fiir eine mittlere Schlackenmenge fest, der 
sich dann je nach der wirklichen Schlackenmenge um 
eine gewisse Menge Koks (meist diirften es 28 bis 30 kg 
sein) je 100 kg mehr oder weniger Schlacke andert.

$i|)I.«Qng. K. Klópper.

Die Ursachen der Abnutzung der Eisenbahnschienen.

Ueber diesen Gegenstand berichtet ein Auszug aus 
einer groBeren Arbeit, die F rem on t1) iiber die Abnutzung 
und die Fehler der Schienen geschrieben hat. Die Erzeu
gung von Schienen mit groBerer Lebensdauer zieht 
nicht nur eine groBe Ersparnis des Werkstoffes nach 
sich, es miissen vielmehr auch die Ausgaben, die fiir das 
Auswechseln verbrauchter Schienen erspart werden, 
in gleicher Weise ais Gewinn verbucht werden. Deshalb 
ist es verstandlich, daB bei dem gewaltigen Netz von 
Schienenwegen, das den Erdball umspannt, der Frage 
der Schienenabnutzung iiberall die groBte Aufmerksam- 
keit entgegengebracht wird.

Fremont geht von der Feststellung aus, die von 
vielen Seiten gemacht worden ist, daB die Hartę eines 
Werkstoffes, gemessen an seiner Zugfestigkeit, kein 
eindeutiger MaBstab fiir den Abnutzungswiderstand ist. 
Er hebt auch Beispiele hervor, nach denen sich weichere 
Schienen tatsachlich besser verhalten haben ais unter 
gleichen Verhaltnissen verlegte hartere. Zur Erklarung 

derartiger Unterschiede im VerschleiBwiderstand ver- 
sucht Fremont die Mechanik des Abnutzungsvorganges 
festzustellen. Die Vorstellung eines AbreiBens von Metall- 
teilchen, die nach seiner Auffassung nur beim Schleifen 
des gebremsten Rades auf der Schiene vorkommt, lehnt 
er ab und legt weit groBeres Gewicht auf das seitliche 

Herausdriicken von Werkstoffteilchen, die den VerschleiB 
ais ein Zerdriicken der Schiene erscheinen lassen. Ueber 
den Druckvorgang bei ruhender Belastung der Schiene 

hat er weitere Untersuchungen angestellt. Es hat sich 
gezeigt, daB die Fahrspur bei Schienen nur etwa 1 bis
2 cm breit ist. Dementsprechend wurde auf einem FluB- 
eisenstiick in Form eines Schienenkopfes, m it beider- 
seits etwas abfallenden Flachen, in der Mitte ein ebener 
Streifen von 1 cm Breite hergestellt und poliert. Auf 

diesen Streifen wurde ein radreifenartiger belasteter 
Druckkorper aufgesetzt, der eine Druckflache, die durch 
zwei senkrecht zur Schienenrichtung verlaufende FlieB- 
linien begrenzt wurde, erzeugte. Aus der GroBe des 
Druckes und der Druckflache ergab sich eine Belastung 
von 55 kg/mm2 der gedriickten Flachę, wahrend die

J) Genie cm l 85 (1924) S. 521/3.
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Quetschgrenze des Werkstoffes nur etwa die Halfte dieses 
Wertes betrug. Daraus wurde dann geschlossen, daB 
durch den umgebenden Werkstoff die Quetschgrenze 
des FluBeisens innerhalb der Druckflache auf einen Wert 
von 55 kg/mm2 erhóht worden ist, und daB bei einer ge- 
ringeren Belastung der Druckflacheneinheit nur noch 
elastische Formanderungen der Druckflache auftreten 
wurden. Diese Auffassung Eremonts ist stark anfechtbar, 
denn abgesehen von den durch sein Verfahren nicht sicht- 
bar gemachten Kraftwirkungen in der Umgebung des 
entstandenen Eindrucks, kann natiirlich innerhalb der 
Eindruckflache, ahnlich wie bei einem Kugeleindruck, 
die Quetschgrenze des Stahles erheblich iiberschritten 
sein. Auch wiirde bei einer Druckyerminderung nicht 
eine nur elastische Formanderung die Folgę sein, sondern 
es wiirde lediglich eine entsprechend kleinere Eindruck

flache entstehen.
Bei der Erklarung des Abnutzungsvorganges bei den 

Schienen geht Fremont von der Ansicht aus, daB bei 
normaler statischer Belastung selbst in einer FluBeisen- 
schiene kaum die Quetschgrenze in der La uf flachę iiber- 
schritten wiirde. Bei Stahlschienen m it einer Q,uetsch ■ 
grenze von 40 bis 45 kg/mm2, die durch die Kalthartung 
im Betrieb noch erheblich gesteigert wird, ist ein gleiches 
in erhohtem MaBe der Fali. Ais Ursache der eigentlichen 
Schienenabnutzung werden indessen die sich in schnellster 
Folgę wiederholenden BelastungsstoBe bzw. Wechsel- 
beanspruchungen beim Daruberrollen eines Zuges an- 
gesehen. Unter dieser Einwirkung findet ein seitliches 
Ueberquellen des Werkstoffes statt, wahrend eine Kalt- 
reckung der Schiene durch die Last des Zuges in der 
Schienenlangsrichtung erfolgen miiBte, und eine Ab- 
nutzung durch Gleiten der Rader ein Abtrennen feinster 
Stoffteilchen zur Folgę haben wiirde. Eine Langen- 
ausdehnung der Schienenoberflache unter der Kaltwalz- 
wirkung der Rader ist zwar an den SchienenstóBen zu 
beobachten, jedoch bleibt sie hinter der Breitung der 
Kopfoberflache, ais Folgę der dynamischen Beanspru

chung, erheblich zuriick.
Ais Folgerung dieser Betrachtungen fiir die Auswahl 

des Schienenwerkstoffes wird nun ein solcher Stahl ge- 
fordert, der insbesondere der sich in der Querrichtung 
auswirkenden dynamischen Beanspruchung der Schienen 
gewachsen ist. Ais geeignet wird ein Stahl angesehen mit 
hochstens 60 kg/mm2 Zugfestigkeit, der keine Neigung 
zu Hartespriingen hat, der jedoch mit Riicksicht auf die 
Querbeanspruchung einen sehr hohen Reinheitsgrad in 
bezug auf Seigerungen und Einschliisse besitzt. Die 
franzósische Vorschrift einer Mindestdehnung bei der 
Verwendung ziemlich harter Schienen wird m it Recht 
bemangelt, da nur eine Schlagprobe das Erkennen einer 
etwaigen Śprodigkeit der Schienen gewahrleisten kann.

Zum Inhalt von Fremonts Ausfuhrungen laBt sich 
sagen, daB die dadurch vermittelte Erkenntnis zum Teil 
nicht neu ist. Anderseits sind seine Ansichten m it Yor- 
sicht aufzunehmen. Wenn bei einer im Gebrauch be- 
findlichen Schiene seitliches Ueberąuellen des Werk
stoffes beobachtet wird, so liegt zweifellos die Quetsch- 
grenze des Stahles zu niedrig, und diesem Fehler laBt 
sich am wirksamsten durch Wahl eines harteren 
Stahles m it hoherer Quetschgrenze begegnen. Zwar 
findet auch bei weicherem Stahl im Gebrauch eine Kalt
hartung der Oberflachenschicht statt, jedoch schlieBt 
sie weder eine Kaltverformung des Schienenkopfes noch 
auch ein allmahliches Abblattern kleiner Werkstoff- 
teilchen aus. Die Wirkung der sich in normalen Grenzen 
bewegenden Seigerungen und des Gehaltes an Ein- 
schliissen wird aber offenbar yon Fremont erheblich iiber- 
schatzt, denn gerade die Anwendung der yon ihm befiir- 
worteten Schlagprobe gestattet den Nachweis, daB auch 
bei den immer mehr beyorzugten harten Schienen diese 
beiden Erscheinungen in keiner Weise die mit Riicksicht 
auf die gewiinschte Betriebssicherheit erforderliche 
Widerstandsfahigkeit der Schienen gegen Belastungs

stoBe beeintrachtigen1).

Hamborn. H. Meyer.

l ) Vgl. C. C anaris: St. u. E. 45 (1925) S. 33/40.

Ofen zum Gluhen von Bandeisen und Draht.

Ein yon dem Berichterstatter in der „Officine Me- 
tallurgiehe Broggi“ in Mailand gebauter Ofen nach Abb. 1 
hat die besten Ergebnisse gezeigt, vor allem in bezug auf 
die GleichmaBigkeit der Gliihung, in welcher Hinsicht er 
dem Muffelofen gleichkommt. Der Kohlenverbrauch 
betragt nur 5 %  des in den Ofen eingefiihrten Gliihgutes. 
Wesentlich ist bei der Bauart die Anwendung des an sich 
bekannten Grundsatzes, die heiBen Gase von oben nach 
unten zu fiihren. Wenn aus irgendeinem Grunde ein 
Teil des Kastens mehr Warme yerloren hat, so kiihlt sich 
der herabfallende Gasstrom dort mehr ab und yermehrt 
sein Gewicht, wodurch dann die Strómungsgeschwindigkeit 
erhoht und das Gleichgewicht wiederhergestellt und die

Abbildung 1. Gluhofen, Bauart Barberis.

GleichmaBigkeit der Erwarmung begiinstigt wird. Zur 
Erklarung der Abbildung diene folgendes: Das Gas kommt 
aus einer Hauptzufuhrung (1) und tr itt durch Regelyen- 
tile in zwei Verteilungskanale (2). Aus diesen Kanalen 
gelangt das Gas durch Diisen (3) in zwei Verbrennungs- 
kammern (4). Die in den Rekuperatoren erwarmte Luft 

streicht durch zwei Yerteilungskanale (5) und von dort 
durch zahlreiche Spalten in die Verbrennungskammern (4), 
wo sie sich m it dem Gasmischt. Die sogebildeten Flammen - 

gase gelangen durch die im  oberen Teile des Ofens symme- 
trisch angeordneten Oeffnungen (6) in den Ofen selbst, 
und nachdem sie die Kiste umstrichen haben, fallen sie 
in vier unter der Kiste angeordnete Kanale (7), von wo 
sie durch eine Hauptduse (8) in den Rekuperator gelangen.

Die hauptsachlichsten Vorteile dieser Bauart sind: 
Grofie GleichmaBigkeit der Gliihung aus den oben ge- 
nannten Griinden; groBe Dauerhaftigkeit der Yerbren- 
nungskammer, weil die Asche nicht in das Innere gelangt; 
guter Warmewirkungsgrad wegen der guten Mischung
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von Luft und Gas in der Verbrennungskammer und wegen 
der ausgezeichneten Beruhrung der Flamme, die beim 
Sinken die Neigung hat, mehr den kalten Wanden der 
Kiste ais der Mauerung entlang zu streichen.

A. B a rbe r is , Mailand.

Das Ziehen unregelmaBig geformter Hohlkórper.

„Die Kunst, Metalle zu ziehen, ih Riehtlinien zu 
bannen“, ist der Leitgedanke einer vom Verein deutscher 
Ingenieure yeranlaBten Forschungsarbeit, mit der sieh 
®r.«3ng. Hans D. B rasch1) einem auch der allgemeinen 
Fachwelt in seinem planmaBigen Aufbau noch ziemlieh 
dunklen Verfeinerungsgebiete zuwendet. Selbstyerstand- 
lich kommt fur das Studium der Wirtschaftlichkeit der 
Herstellungsverfahren einfacher und schwerer zu ge- 
staltenden HohlgefaBe das ganze Gebiet der yerwendeten 
Metalle in Frage. Infolgedessen bildet bei der Mehrzahl 
der bisherigen Veróffentlichungen der Ziehvorgang von 
Messing- und Aluminiumblechen die Grundlage. Wenn 
auch das von Brasch beriicksichtigte Versuchsgebiet sehr 
umfangreich ist, so konnten selbstyerstandlich noch nicht 
die besonders in der eisenverarbeitenden Industrie haupt- 
sachlich in Frage kommenden groBeren Ziehwerkzeuge 
berucksichtigt werden. Es liegt nahe, bei der Zusammen- 
fassung und Riickfiihrung auf gemeinsame Grundformen 
von den Korpern auszugehen, die in der Massenherstellung 
hauptsachlich yorkommen und hier das an sich groBe Gebiet 
der Verarbeitung m it kleineren PreBwerkzeugen darstellen.

Eingangs erlautert Brasch, bevor er zu dem Zieh- 
Torgang iibergeht, allgemein die Wirtschaftlichkeit der 
Pressenbauarten, wie Exzenterpressen, doppelt wirkende 
Ziehpressen und StoBwerke, dereń Arbeitsweise und Werk- 
ijeuganordnung. Er gibt die grundlegenden Feststellungen 
von K. M usio l2) wieder und erkennt richtig dereń Mangel 
fiir die Anwendung im  praktischen Betriebe. Heutzutage 
ist ein rein weiterverarbeitendes Werk gezwungen, ohne 
langere eingehende Vorversuche den Ziehvorgang nach 
Fertigstellung der Werkzeuge m it noch anzulieferndem 
Werkstoff zu beginnen. Diesem Werkstoff haften durch 
die Gewinnung ais Massenerzeugnis Fehler an (Starke- 

unterschiede, verschiedene Oberflachenbeschaffenheitusw.), 
die sich fur die einzelne Ronde nur m it groBem Zeitauf- 
wand und Unkosten ermitteln lassen. AuBerdem beziehen 
sich die Musiolschen Feststellungen nicht auf die heute 
meist gebrauchlichen, schwerer zu gęsta ltenden Werk- 
stiickformen.

Die Arbeitsvorbedingungen des Ziehvorganges schil- 
dert Brasch, wie sie allgemein bekannt sein diirften, um 
sich dann der Untersuchung der Werkzeugsatze zuzu- 
wenden. Hierbei legt er fiir profilierte Formen mit Recht 
den eigentlichen Ziehdurchmesser im  Gegensatze zu dem 
meist iiblichen Gebrauche da fest, wo die hóchste Werk- 
stoffbeanspruchung stattfindet und nicht ais den weniger 
beanspruchten kleinsten Durchmesser des jeweiligen 
Profils. Sodann geht er zu der eigentlichen Untersuchung 
iiber, indem er an Hand von Beispielen in Reihenfolge der 
Ziehtiefe Vergleiche iiber die Verhaltnisse der Abmessun- 
gen anstellt. Hierbei legt er das steigende Verhaltnis von

Hohe zum Durchmesser des Stiicks der Anordnung

der Zahlentafeln zugrunde. AuBerdem berucksichtigt er 
bei der Zahlenanordnung die Anzahl der aufeinander- 
folgenden Ziige, was sehr zur Uebersichtlichkeit der reichen 

Darstellungsunterlagen beitragt. AnschlieBend gibt er 
noch Vergleichswerte aus amerikanischen Veróffentli- 
chungen an. Er wertet nun die Versuchsergebnisse aus 
und besehreibt die Beeinflussungen des Ziehens nach Zieh
tiefe, Vorstufen, Formgebung, Reibung, Kaliberwerk-

zeugen und dem Yerhaltnis —. Die ganze Art der Dar-

stellung ist auBerordentlich fesselnd und dankenswert.

*) Das Ziehen unregelmaBig geformter Hohlkórper. 
(Mitzahlr. Abb.u. Taf.) Berlin: Y.-D.-I.-Verlag, G .m .b.H ., 
1925. (2 BI., 33 S.) 4°. lOR.-JL (Forschungsarbeiten auf 

dem Gebiete des Ingenieurwesens. H. 267.)

2) Die Kalibrierung der ZiehpreBwerkzeuge. St. u. E.
27 (1907) S. 477/82, 513/20 u. 551/8.

X X X  I I  „

Brasch bestatigt, daB sieh das Hóhenverhaltnis bei wei- 
terem Ziehen immer mehr dem Wert 1 nahert und findet,

daB das Verhaltnis — bei normalen Ziehvorgangen linear

abhangig ist von der Zahl der^Ziige. Dies stellt er kurven- 
maBig unter Beriicksichtigung der Abweichungen von dem 
glatten Verlaufe, sobald die reine Zieharbeit sich der 
Pragearbeit nahert, dar. AuBerdem weist er auf din 
GleichmaBigkeit des Produktes von Ziehdurchmesser mai 
Ziehtiefe in allen aufeinanderfolgenden Stufungen hin.

Nach seinen Yersuchsergebnissen entwickelt Brasch

ein Diagramm aus den Verhaltnissen — und der Korper-

form. In  der Praxis kann man sich, um ein neues Stiick 
fiir die Verarbeitung festzulegen, nach Errechnung des 

Scheibendurchmessers dieses Diagramms leicht bedienen, 
um die Anzahl der Ziige festzulegen. Wenn auch diese 
kurvenmaBige Festlegung bereits von anderen Verfassern, 
wie Musiol, versucht worden ist, so haben die Braschschen 
Ausfiihrungen doch den Vorzug, daB er nicht nur Werte 
fiir emfache normaleZiehvorgange berucksichtigt, sondern 
auch vereinigte Zieh- und Pragearbeiten in seine Dar
stellung aufnimmt. Insbesondere ist die Unterteilung nach 
AnstoBzahl und Form des Arbeitsstiiekes fiir den Praktiker 
willkommen. In  dem Abschnitt „Entwurf von Zieh- 
formen auf Grund vorhergehender Untersuchungen“ zeigt 
er an Hand von durchgefuhrten Kalibrierbeispielen, wie 
man auf Grund reiflicher Ueberlegung durch zweckent- 
sprechende Formgebung der Ziehkanten die Stufenzahl 
beim Werkzeug verringern kann, die Zieharbeit erleichtert 
und damit die gesamten Herstellungskosten fiir Werkzeug- 
herstellung, das eigentliche Ziehen, Gliihen, Beizen usw., 
erheblich verbilligt.

Leider ist der Verarbeitung von E isenb le ch , die 
dem Eisenhuttenmann am nachsten liegt, nur ein kleines 
imwesentliches Stiick der Schrift gewidmet, doch wird die 
Durcharbeitung des Buches m it seinem reiehlichen Stoff 
auch ihm viel Anregung geben. Insbesondere eróffnet 
sich der Untersuchung des Werkstoffes noch ein groBes 
Gebiet planmaBiger Forschungsarbeit, wobei wesentlich 
sein diirfte, daB der Weiterverarbeiter des Werkstoffes 
mit dem Hersteller des Rohstoffes Hand in Hand geht. 
Dieses Studium unter Beriicksichtigung praktischer Aus- 
wirkungen ist nicht einfach.

In  der SchluBbetrachtung wendet sich Brasch dann 
der Normung zu und stellt fiir die Fertigung wichtige Re- 
geln auf, die heute wahrscheinlich in den meisten Werken, 
um die Selbstkosten m it den Verkaufspreisen in Einklang 
zu bringen, bereits gezwungenermaBen berucksichtigt sind. 
Wo dies noch nicht der Fali ist, wird man nach dem Stu
dium vorliegender Arbeit dazu angeregt werden.

W. Ooldbeck.

Das Versuchswalzwerk der Technischen Hochschule 
Breslau.

Die kurz lich yon der Schriftleitung veróffentlichte 
Beschreibung des neuen Forschungsinstitutes an der 
Schlesischen Technischen Hochschule1) bedarf an einer 
Stelle einer kleinen Berichtigung, an einer anderen 
einer Erganzung:

1. Es ist nicht beabsichtigt, ,,durch Zusammen- 
schweifien mehrerer ausgewalzter Proben groBere Walz- 
langen zu erzielen11. Vielmehr konnen beliebig groBe 
Walzlangen wie bei jedem anderen Walzgeriist einfach 
dadurch erreicht werden, daB ein geniigend schwerer 
Błock (Anfangslange hóchstens 2 m) die notige Anzahl 
yon Kalibern durchlauft. Es miissen dann die im Grund- 
riB erkennbaren Tiiren vor und hinter dem Gerust ge- 
offnet werden. Meist wird aber, weil billiger, nur m it 
wenigen Stichen, fiir weiche die Probestiicke statt auf 
Walzkalibern auf der Hobelmaschine yorgerichtet 
werden, gearbeitet.

2. Es ist nur die Aufstellung eines dritten, nicht eines 
dritten und yierten Ofens m it kurzer Anheizzeit geplant.

Der Antrieb durch zwei Gleichstrommotoren ge- 
schieht folgendermaBen: Entweder treiben bei groBen

J) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 986/7.
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Walzendurchmessern beide mit langsamer Drehzahl auf 
die Antriebswelle oder bei kleinen Walzen einer mit 
hoher Drehzahl, so daB entweder mit groBer Leistung 
und kleiner Geschwindigkeit oder m it kleiner Leistung, 

aber hoher Geschwindigkeit gefahren wird. W. i  a le i.

Die Hutten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft im

Jahre 1925.
Seit Erscheinen der R e ic h sv e rs ic h e ru n g so rd n u n g  ist

fur die Unfallversicherung kein Jahr von so groBer Be
deutung gewesen wie das Jahr 1925. Der Umfang und 
die Leistungen der Versicherung sind in wichtigen Punkten 
geandert und zum Teil wesentlich erweitert worden. 
Manche Aenderungen beriihren die bisherigen Grund- 
satze der Reichsunfallyersicherung; fast alle bedeuten 

eine Erhohung des geldlichen Aufwandes und damit der 
Beitrage, die yon den Unternehmern allein getragen 
werden. Zu den wesentlichen Aenderungen gehóren die 
f olgenden: Zunachst ist der Schutz der Unf allyersicherung 
seit dem 1. Ju li 1925 auf bestimmte Berufskrankheiten 
ausgedehnt worden; ferner fallen vom gleichen Zeit- 
punkt an alle Unfalle auf dem Wege von und nach 
der Arbeitstatte in die Versicherung. Auch die Leistungen 
der Yersicherung haben erhebliche Erweiterung erfabren. 
Fur die Rentenberechnung ist die sogenannte Drittelungs- 
grenze von 1800 R .-Jl weggefallen; seit dem 1. Ju li 1925 
wird der Jahresarbeitsverdienst bis zum Betrage von 

8400 R .-Jl voll angerechnet. Betrage dariiber hinaus 
kommen nicht in Betracht. Durch diese Bestimmung er- 
hóhen sich die Renten auBerordentlich; z. B. erhalt ein 
Betriebsangestellter m it einem Jahresarbeitsverdienst 

yon 8400 R.-Jl die gleiche Rente, wie sie nach dem 
friiheren Rechte ein Angestellter m it einem Jahresar- 
beitsverdienst von 21 600 R .- JA erhalten hiitte. Weiter 
erhohen sich die Renten fiir Schwerverletzte m it einer 
Erwerbsbeschrankung von 50 %  und mehr, und ebenso 
sind die Renten fiir Hinterbliebene heraufgesetzt worden. 
In  dem Aenderungsgesetz ist sodann ausdrucklich be- 
stimmt, daB die neuen Vorschriften im allgemeinen auch 
fiir  R en ten  aus fr iihe ren  U n fa lle n  gelten. Da
durch sind die geldlichen Leistungen der Genossen- 
schaft sofort ganz bedeutend gestiegen. Hinzu kommt, 
daB durch das Aenderungsgesetz auBerdem eine Auf- 
w ertung fiir alle friiher festgesetzten, noch laufenden 
Renten vorgeschrieben worden ist. Die reine Rentenlast 
betrug vor der Erhohung durch das neue Gesetz jahrlich
3 075 384 R .- ii, nach der Umrechnung betragt sie jahr
lich 6 669 120 R .-Jl, ist also um 117 %  gestiegen. Auch 
im Vergleich zu den Vorkriegsjahren ist eine bedeutende 
Steigerung eingetreten, und zwar gegenuber 1913 um 
53 %. Da zu der reinen Rentenlast noch die Kosten der 
Abfindungen, des Heil- und des Feststellungsyerfahrens, 
der Unfallyerhiitung und der Verwaltung kommen, wird 
die Genossenschaft insgesamt nach dem jetzigen Stande 
jahrlich iiber 8 Millionen R .-Jl aufzubringen haben. 
Diese geldlichen Verpflichtungen werden mit der Zeit 
noch weiter steigen, denn verschiedene Bestimmungen 
des neuen Gesetzes wirken sich erst nach und nach aus. 
Auch mussen die Berufsgenossenschaften in Zukunft 
erheblich hohere Betrage fiir das Heilyerfahren auf- 
wenden. Die Verantwortung fiir das Heilyerfahren ruht 
heute in allen Fallen vom Tage des Unfalles an auf den 
Genossenschaften. Ferner ist die Lastenyerteilung fiir 
das Heilyerfahren zwischen Berufsgenossenschaften und 
Krankenkassen zuungunsten jener anders geregelt 
worden. Man hat hier und da den Berufsgenossenschaften 
Yorwurfe wegen der starken Erhohung derLasten gemacht. 
Wie die Ausfiihrungen zeigen, beruhen die Erhóhungen 
aber auf gesetzlichen Bestimmungen, gegen dereń Er- 
laB sich die Yerbande der Berufsgenossenschaft gemein- 
sam mit den Yerbanden der Wirtschaft durch Gegen- 
yorschlage gewehrt haben, um eine ubermaBige Be- 
lastung abzuwenden. Leider hat sieh der Reichstag iiber 
diese Yorschlage hinweggesetzt, ja sogar die Leistungen 
iiber den Regierungsvorschlag hinaus erheblich erweitert.

Nach dem Stande vom 31. Dezember 1925 gehorten 

der Genossenschaft 220 (im Vorjahre 226) Werke mit 
221 428 (203 770) Yersicherten an, und zwar der;

Sektion I  (Essen) 5 Betr. m it 29 720 Versicherten

,, I I  (Oberhausen) 36 ,,

„ I I I  (Dusseldorf) 37 „

„ IV  (Koln) 33 „
„ V (Aachen) 9 ,,
,, V I (Dortmund) 17 ,,
,, V II (Bochum 16 ,,
„ V I I I  (Hagen) 27 „
„ X I  (Siegen) 40 „

Die G e s a m tv e rw a ltu n g s k o s te n  b e tru g e n  650 918,30 

( im  Vorja h r e  503 859,91) R .-Jl, w o v o n  a u f  d ie  Verwal- 
t u n g s k o s te n  des G e n o sse n sc h a ftsv o rs tan d e s  182 272,79 

(143 331,91 R.-JC) e n tfa l le n .
Die Zahl der entschadigungspflichtigen Unfalle stieg 

yon 1515 auf 1699; iiberhaupt Unfalle wurden angezeigt
28 733 gegen 25 038 im Vorjahre, so daB die entscha
digungspflichtigen Unfalle von den angemeldeten 5,9 
(6) °L ausmachten. Von den Unfallen yerliefen 173
(194) tódlich =  10,18 (12,8) % . 20 (37) Unfalle hatten 
yollige Erwerbsunfahigkeit zur Folgę, 1506 (1284) teil- 
weise Erwerbsunfahigkeit. Auf 100 gemeldete Unfalle 
entfielen 1925 5,9 entschadigungspflichtige und 0,60 

todliche Unfalle gegen 6,05 und 0,78 im Jahre 1924. Die 
meisten Todesfalle, namlich 31, wu.den durch Hebe- 
zeuge yerursacht. Durch Sturz yerungliickten 28 Per- 
sonen, im Eisenbahnbetriebe 25, durch Arbeitsmaschinen 
18, durch Verbrennungen 17, durch Umfallen und Her- 
abfallen yon Gegenstanden 16, durch Gasyergiftungen 9, 
und der Rest fand durch Fuhrwerk, Elektrizitat, Explo- 
sionen, Blutyergiftung und sonstiges den Tod.

Aus Fachyereinen.

Deutsche Gesellschaft fur Metallkunde.

Die D eu tsche  G ese llscha ft f iir  M eta llkunde 

hielt am 27. bis 29. Jun i 1926 in Stuttgart ihre 7. Haupt- 
yersammlung ab. Der Tagung ging eine Nachmittags- 
sitzung am Samstag in der Technischen Hochschule 
yoraus, in der Professor Dr. G rube , Karlsruhe, einen 

Vortrag iiber

Die Oberflachemreredelung von Metallen durch Diffusion

hielt. Nach einigen einleitenden Ausfiihrungen berichtete 
der Verfasser iiber eigene Untersuchungen iiber die 
Diffusion mit Chrom, Wolfram und Molybdan in Eisen 
in einer Wasserstoffatmosphare. Besonders eingehend 
yerbreitete er sich iiber die sehr bemerkenswerten Er
gebnisse seiner Diffusionsyersuche mit Chrom. Die Ver- 
suche ergaben, daB die Diffusion von festem Chrom in 
Eisen in einer Wasserstoffatmosphare schon bei 1100° 
mit brauchbarer Geschwindigkeit einsetzt, und daB die 
Diffusiónsgeschwindigkeit m it Erhohung der Temperatur 
rasch zunimmt. Die Diffusionskuryen, die den Chrom- 
gehalt der einzelnen Schichten in Abhangigkeit von der 
Eindringungstiefe darstellen, zeigen haufig einen unste- 
tigen Verlauf, der darauf hinweist, daB der Diffusions- 
koeffizient in den yerschiedenen Schichten ein yer
schiedener ist. Die Diffusionszone besteht aus Chrom- 
Eisen-Mischkristallen, die so fest m it dem Eisenkorn ver- 
wachsen und so duktil sind, daB sich die chromierten 
Stabe auswalzen lassen, ohne daB Risse in der Ober- 
flachenschicht auftreten Die Resistenzgrenze der Chrom- 
EiHen-Mischkristalle gegen Salpetersiiure wurde in Ueber
einstimmung mit dem Tammannschen n/8-Molgesetz bei 

der Konzentration yon 2/8 Mol-Chrom gefunden.
Die Reihe der Vortrage am Sonntage eroffnete 

Professor Dr. H. H anem ann , Berlin, mit seinem Bericht:

Ueber die Anwendung des physikalisch-chemischen 

Gleichgewichts bei Fragen der Metallsehmelzereien und 

-gieBereien.

Der Vortragende behandelte die Bedeutung der physi
kalisch-chemischen Gleichgewichtslehre fiir Metall- 

schmelzereien und -gieBereien und ging zunachst daran, 
die Bedeutung der Zustandsschaubilder zu erklaren.

Auf Grund der allgemeinen Erlauterung der Zustands

schaubilder wurde im einzelnen gezeigt, wie sich die ver-

„ 66 861
„ 25 805
„  14 472

4 694 
„ 32 087
„ 27 469
„ 13 040

7 280
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schiedenen Hiittenprozesse beim Schmelzen, Raffinieren 
und Legieren der Metalle mit Hilfe der Zustandsschaubilder 
regeln lassen. Bemerkenswert war dabei die Besprechung 

der Moglichkeiten von Metalltrennungen durch Destil 
lation. Hanemann gab dann eigene neue Untersuchungen 
bekannt uber Destillation bei Unterdruck. Aber nicht 
nur zur Metalitrennung, sondern auch zur Vereinigung 

yon Metallen konnen die Zustandsschaubilder ais Fiihrer 
dienen.

Die Anwendung der Gleichgewichtslehre ermoglicht 
die Innehaltung niederer Temperaturen beim Legieren. 
Durch das Lósen von Metallen ineinander wird die Auf- 

wendung von Warmeeinheiten auf das MindestmaB 
zuriickgefiihrt, und es werden zugleich bessere Eigen- 
schaften der erzeugten Legierung erreicht. Es ist darum 

moglich, durch Beachtung der Zustandsschaubilder von 
yornherem diejenigen Legierungen herauszufinden, die 
die besten mechanischen Aussichten gewahren.

AnschlieBend daran sprach 2)r.=^ng. E. H. S chu lz  
Dortmund:

Ueber den EinfluB der Schmelz- und GieBbedingungen auf 
das Gefiige und die physikalischen Eigenschaften der 

Legierungen.

Der erhebliche EinfluB, den die GieBtemperatur und 

die Abkiihlungsgeschwindigkeit auf die Eigenschaften 
der GuBstucke haben, ist grundsatzlich durchaus bekannt 
die Klarung der inneren Zusammenhange, die Erfassung 
des Emflusses der einzelnen Umstande auf die gesamten 
Verhaltnisse ist aber zu einem groBen Teil noch zu be- 
arbeiten. Die Vorgange bei der Kristallisation, die Kern- 

bildung und Kristallisationsgeschwindigkeit sind in 
ihren Grundlagen von Tammann, Czochralski u. a be- 
arbeitet worden, ebenso kennt man die elementaren 
Zusamenhange zwischen der von diesen Umstanden ab- 
hangigen Kórnung und den mechanischen Eigenschaften; 
im einzelnen, insbesondere in ihrer praktischen Anwendung 
auf den GuB bestimmter Legierungen, lassen diese 
Verhaltmsse noch weitere Bearbeitung zu. Ebenso ist die 
Erkenntnis der die Kristallisationsvorgange im einzelnen 
wieder beeinflussenden Bedingungen von hoher Bedeutuno-, 
da sie fiir den Gang der Erstarrung und damit den Ausfail 
des GuBstuckes maBgebend sind. Die Schmelzwarme der 
Metalle, die Temperatur der Schmelze sowohl vor dem 

eigentlichen GuB ais auch beim GieBen selbst, die Tempe
raturen der Form, ferner die Beeinflussung z. B. der 
rnneren Reibung der Schmelzen, der gelósten Gase durch 
me iemperaturen und anderes, alles das sind Umstande, 
die emerseits bei wissenschaftlicher Fiihrung des GieB- 
betnebes zu beachten sind, anderseits der wissenschaft- 
lichen Bearbeitung noch bedurfen. Besondere Anregungen 
sind yielleicht noch zu erwarten durch ein eigenes Zu- 

sammenarbeiten von Eisen- und Nichteisen-Metall-Fach- 
f T n- Zweifellos wird die Bearbeitung dieses Gebiets 
techmsch und wirtschaftlich uns mancherlei Moglich
keiten erschlieBen.

Die engen Beziehungen zwischen GieBerei und Kon- 
struktion behandelte Professor Dr. Kessner, Karlsruhe, 
mit semem Vortrag:

Das GieBereiwesen vom Standpunkte des Konstrukteurs.

■ Wenn der Konstrukteur schon beim Entwurf 
semer Maschine oder seines Apparates „technologisch 
mgestellt ist, d. h. die Eigenschaften und die verschie- 

aenen Moglichkeiten der Formgebung seiner Werkstoffe 

weitgehend berucksichtigt, ist eine wirtschaftliche Ferti- 
gung von Maschinen aller Art, von Apparaten fiir che- 

isc e Industrie, fiir die Elektrotechnik und andere 
n us nen moglich. Die Werkstoffkunde ist also bis zu 
inem gewissen Grade mit der Formgebung innig ver- 

i en. Die richtige Auswahl, Ausnutzung und Ver- 

arbeitung der Werkstoffe fiir eine wirtschaftliche Fertigung 

,2 um assende Kenntnisse der physikalischen, chemi- 
■ en un technologischen Eigenschaften der Metalle und 

imHleJ '1I1f e-n Voraus' SchlieBlich ist auch die Preisfrage
e 'leferzeit der Werkstoffe von Bedeutung. Der 

ons ru teur hatte seine Aufgabe unvollkommen gelóst, 

nn er nur bestrebt ware, die in dem Bauteil entstehen-

den Krafte zu erfassen. Mit der Anfertigung der „Zeich- 
nung ist also die Frage noch nicht gelost, sondern es ist 
dringend notig, schon beim Entwurf irgendeines neuen 
Konstruktionsteiles dessen Formgebung und die dafiir 
Yorhandenen Einrichtungen, Maschinen u. dgl. in weit- 
gehendem MaBe zu berucksiehtigen. Hier setzt die 
Zusammenarbeit des Konstruktionsbiiros m it der Werk- 
statt der GieBerei ein.

Es ist Aufgabe der technischen Hochschulen und 
Fachschulen, die Studierenden so weit vorzubilden, daB 
sie die technologischen Fragen bei der Herstellung von 
Konstruktionsteilen aller Art libersehen und beurteilen 
konnen. Darum soli in den technischen Lehranstalten 
der konstruktive Unterricht m it dem technologischen 
Hand in Hand gehen. Der gieBereitechnisch gut vorge- 
bildete Konstrukteur muB z. B. iiber alle m it der Schwin- 

dung zusammenhangenden Erscheinungen yollstandig 
vertraut sein. Die Moglichkeit der Verlagerung von Ker- 
nen, die dadurch bedingten ungleichmaBigen Wandstarken 
und besonders die GuBspannungen miissen bei der Kon- 
struktion ebenso berucksichtigt werden wie die rein 
gieBereitechnischen Handgriffe beim Einformen. Die 
Frage, ob ein Stuek mit Modeli, m it Schablone oder m it 
Formmaschine hergestellt wird, ist meist entscheidend fiir 
die Formgebung (Unterschneidung, lose Leisten, durch- 
gezogene Kernmarken u. dgl.).

Oft ist es moglich, bei fehlerhaft konstruierten GuB- 
stucken mit wenigen Strichen die Zeichnung so umzu- 
gestalten, daB sie technologisch richtig und daher wirt
schaftlich wird. Eine, auch vom gieBereitechnischen 
otandpunkte aus richtig konstruierte Maschine ist billiger 
ais eine, bei dereń Entwurf der Konstrukteur nicht an die 
GieBerei gedacht hat.

G. W e lte r , Frankfurt a. M., sprach uber die

Werkstofforschung vom Standpunkte der Verarbeitung 
und Verwendung.

Der Verfasser fiihrte einleitend aus, daB grundsatz- 
jC unterschieden werden miisse zwischen den Anfor- 
derungen, die an einen Werkstoff bei seiner Verarbeituna 
(Walzen, Schmieden, Pressen) und bei seiner Verwendung 
ais Konstruktionsmittel zu stellen sind. Im  ersten Falle 
wt die bildsame Yerformbarkeit unter Berucksichtigung 

der Verarbeitungstemperatur von entscheidender Be
deutung, wahrend im letzteren Falle die Beanspruchungen 
so gewahlt werden miissen, daB eine Verformung nicht 
emtntt. In  Fortfiihrung seiner bekannten Anschauungen 
gmg der Verfasser sodann naher auf die Bedeutung der 
Flastizitatsgrenze ein und besprach die verschiedenen 

FemmeBYerfahren zur Bestimmung der Elastizitatsgrenze. 
An Hand von Beispielen versuchte er den Nachweis des 
x>estehens der Elastizitatsgrenze zu fiihren.

Aus der groBen Anzahl der nun folgenden kleinen 
V ortrage seien hier nur einige erwahnt.

Dr. R. Becker, Berlin, behandelte

Die Vorgange beim Ziehen von Metallen.

„  irdealcn Ziehvorgang soli eine axial wirkende
aft (der Langszug) móglichst quantitativ umgewandelt 

werden m eme radiale Kraft (den Wanddruck). Der 
erforderliche Langszug laBt sich zahlenmaBig an^eben 
wenn man den FlieBdruck des Werkstoffes kennt Eine 
wesentliehe Eigenart des technischen Ziehvorganges 
besteht nun darin, daB diese Umwandlung in eine radiale 
Kraft memals quantitativ gelingt. Es verbleibt niimlich 
an der Diisenwand stets ein Restbetrag Yon axial ge- 
nchteter Reibungskraft. Dereń GróBe ist von ent- 
scheidender Bedeutung fiir die Wirtschaftlichkeit des 
yorgangs ferner fiir die Abnutzung der Diisen sowie fiir 
die Gute des erzeugten Drahtes. In  dieser Hinsicht erhalt 
man besonders lehrreiche Aufschlusse, wenn man einen 

Draht bis zu einem bestimmten Durchmesser durch rein 
radiale Beanspruchung verjungt (Walzen oder Hammern> 

und danach beobachtet, wie die inneren Spannungen 
durch einen daran anschlieBenden Ziehvorgang verandert 
werden. Die technisch benutzten Schmiermittel haben 
den Zweck, die Wandreibung zu verringern und die 
Diisenwandung gegen Abnutzung zu schiitzen. Diese
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beiden Aufgaben sind keineswegs gleichbedeutend. In  
manchen Fallen wird namlich em Schutz der Dus<®-
wandung erreicht unter g le ic h ze it ig e r  E r h o h u n g  der

Reibung. Der Fali liegt z. B. vor beim Ziehen von Wolf- 
ramdraht m it Graphitschmiere, wo die innere Reibung 

der Schmiere groBer ist ais die auBere Reibung von

W olfram  gegen D iamant. . . .
E . H . S c h u lz , Dortmund, warf einige

Fragen auf iiber den U n te r r ic h t  in  M e ta l lk u n d e  fu r  

d ie  S tu d ie re n d e n  der M a s c h in e n k u n d e  an  den 

te c h n is c h e n  H o c h s c h u le n  und stellte ais a-nzu- 

strebendes Ziel hin die Yerm ittlung der Kenntnw all- 

gemeiner Grundsatze der Legierungskunde, der *orm- 

gebung und Yerarbeitung und dereń EmfluB auf die 
Eigenschaften an die Studierenden der Maschinenkunde.

° Erwahnt sei schlieBlich noch der Bericht yon Pro

fessor Dr. M. y o n  S c h w a rz , Munchen: „R o n tg e n -  
s c h a t te n b i ld e r  v o n  Sand- u n d  S p r itzg uB -  

s t i ic k e n "  und Professor Dr. G lo c k e r , Stuttgart, uber 

die „ R e k r is t a l l i s a t io n  v o n  S ilb e r , A lu m in iu m  

u n d  K u p fe r “ .

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen1).
(Patentblatt Nr. 30 Tom 29. Juli 1926.)

KI. 10 a, Gr. 4, O 14 960. Beheizung von Koksofen- 
wanden mit Zugumkehr. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H.,

Bochum. , , ,
KI. 10 a, Gr. 23, R  60 728. Vertikalofen zum Ent- 

gasen oder 'Entschwelen bitumenhaltigen Gutes, wie 

Steinkohle, Braunkohle usw. $r.=3tig. Edmund Roser, 
Miilheim a. d. Ruhr, Engelbertusstr. 110.

KI. 10 a, Gr. 33, U 8128. Verfahren zur Erzeugung 
von Kohlengas und pulverigem Koks. The Underfeed 
Stoker Company Limited und Samuel Mac Ewen, 

London.
KI. 10 b, Gr. 4, K  96 142; Zus. z. Pat. 424 631. 

Verfahren zum Brikettieren von Halbkoks. Koks- und 
Halbkoks-Brikettierungs-Gesellschaft m. b. H., Berlin- 

Wilmersdorf.
KI. 12 e, Gr. 5, S 66 767. Niederschlagselektrode 

aus Wellblech fiir die elektrische Reinigung von Gasen 
und Dampfen. Siemens-Schuckertwerke, G. m. b. H., 

Berlin-Siemensstadt.
KI. 13 a, Gr. 27, S 74 040. Einrichtung zur Yer- 

besserung der Warmeaufnahme von Rohrenkesseln mit 
im Strahlungsraum untergebrachten Kesselrohren. Sie
mens-Schuckertwerke, G. m. b. H., Berlin-Siemensstadt.

KI. 18 a, Gr. 6, K  97 509. Sicherheitsvorrichtung 
fiir Senkboden - Forderkiibel. Kólsch-Folzer- Werke, 
A.-G., Siegen i. W .,und Franz Hein, Weidenau a. d. Sieg. 

KI. 24 c, Gr. 6, S 67 680j Zus. z. Pat. 429 338.
R e g e n e ra tiv g a s- G le ic h s tro m o fe n . Friedrich Siemens,

A.-G., Berlin.
KI. 35 b, Gr. 6, M 83 450; Zus. z. Pat. 430 710.

S ic h e ru n g s v o r r ic h tu n g  fiir Selbstgreiferanlagen. Ma
schinenbau-A.-G. Tigler, Duisburg-Meiderich.

KI. 37 f, Gr. 3, M 91 925. Yorrichtung zum Auf- 
bauen von Scheibengasbehaltern. Maschinenfabrik 

Augsburg-Niirnberg, A.-G., Niirnberg.
KI. 40 a, Gr. 2, Sch 69 738. Verfahren zur Schei- 

dung Zink und Eisen enthaltender Pyrite in ihre Be- 
standteile. Dr. Helene Schumacher, Munchen, Widen- 

meyerstr. 25.
KI. 42 i, Gr. 12, R  63 704. Verfahren; zur Bestim

mung von Schmelz-, Sinter- oder Erweichungspunkten 
pulverfórmiger Substanzen. $r.=3;ltg. Fritz Recke, 

Stettin, Barnimstr. 99.
KI. 50 c, Gr. 15, F 59 526. Rohr- oder Trommel- 

miihle m it einer m it Austragsschlitzen fiir das zer- 
kleinerte Gut versehenen KammerabschluBwand. Fellner 

'& Ziegler, A.-G., Frankfurt a. M.-West, und Peter Janssen, 
Frankfurt a. M., Beethoyenstr. 9a.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenenTage 
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r lin  aus.

KI. 80 b, Gr. 8, N 23 704. Verfahren zur Herstel
lung hochfeuerfester Spezialsteine aus Zirkon. Dr. North, 

A.-G., Hannover.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 30 Tom 29. Juli 1926.)

KI. 21 h, Nr. 955 868. Befestigungsvorrichtung 
fiir elektrische Strahlófen. Siemens-Elektrowarme-Ge

sellschaft m. b. H., Sórnewitz b. MeiBen.
KI. 31 c, Nr. 955 792. Kanalstein zum GieBen von 

FluBeisen-, Stahl- und Metallblocken. Mannesmann- 

rohren-Werke, Dusseldorf.

Deutsche Reichspatente.

KI. 24 1, [Gr. 1, Nr. 424 806,
T o m  15. Marz 1925; ausgegeben 
am 3. Februar 1926. D eutsche  
B abcock  & W ilcox  Dampf- 
kesselwerke, A.-G., in Ober
hausen, Rhld. Brennkammer 

fiir Kohlenstaub- und ahnliche 

Feuerungen.
Die ganze Brennkammer- 

ausmauerung ist aus Bogen zu- 
sammengesetzt, die ihr Wider- 
lager in den Ecken der Brenn
kammer an den Bogen der an- 
stoBenden Wandę finden.

KI 24 e, Gr. 10, Nr. 424 842, vom 23. Marz 1923; 
ausgegeben am 3. Februar 1926. W ilh e lm  Vedder in 
Essen, Ruhr. Gasbrenner mit schraubenfórmig nerlaufen- 

den Kandlen.

Neben je einem Kanał e fiir verhaltnismaBig gering- 

wertiges Gas ist ein Kanał a yon kleinerem Querschmtt 
fiir verhaltnismaBig hochwertiges Gas angeordnet, wobei 
die Kanale e aus einer auBeren Ringkammer d, die Kanale 
a aus einer inneren Kammer f gespeist werden und beide 
Kammern d und f an die Zuleitungen b und c fiir gering- 

und hochwertiges Gas angeschlossen sind.

KI 31 a, Gr. 1, Nr. 428 394, vom 18. Ju li 1924; aus
gegeben am 30. April 1926. (5. t). Robert

A r d e lt  i n Ebers- 
w a 1 d e. Kuppelofen 
mit Saugbetrieb.

Im  unteren Teil des 
Schachtes a sind die 
Oeffnungen b und c 
angeordnet. Der Ex- 
hauster f saugt die 
Abgase durch die 
diisenartig in den 
Rohrenvorwarmer d 
miindenden Oeffnun

gen b, wobei diese ihre 
Warme an die Rohren 
e abgeben. Die durch 
die Stutzen g in den 
Yorwarmer eintre- 
tende AuBenluft er- 
warmt sich an den 
Rohrwandungen und 

gelangt durch dieOeff- 
nungen c, die sich un
ter den Oeffnungen b 
befinden, in den Ofen.
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Statistisches.

Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Juli 1926*).

E r ze u g u n g  in  Tonnen  zu 1000 kg.

| Hamatit- 
eisen

GieBerei
roheisen unc 
GuBwaren 
I. Schmel- 

zung-

Bessemer-
Koheisen
(saures

Yerfahren)

Thomas-
Roheisen 

(basisches 
V erfahren)

Stahleisen, 
Spiegel- 

eisśn, Ferro- 
manganund 

Ferro- 
silizium

Puddelroh-
eisen (ohne 
Spiegel- 

eisen) und 
sonstiges 

Eiseń

Insgesamt

1926 1925

J u l i  1926

Rheinland-Westfalen . 
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet 

und Oberhessen . .
Schlesien.....................
Nord-, Ost- und Mittel- 

deutschland . . . .  
Siiddeutschland . . .

38 592 

| 3 087

8 961

58 267

12 754 
4 237

j  19 117

> __

423 945

)

f 50 944

95 810 

26 780

| 24 057

| 1 311
616 614

40 845
18 998

71 647
19 758

705 883

43 471
22 875

89 821

23 830
Insgesamt Ju li 1926 
Insgesamt Juli 1925

50 640 
72 330

94 375 
102 032 163

474 889 
529 212

146 647 
179 754

1 311
2 389

767 862

885 880

J a n u a r  bis J u l i  ,1926

Rheinland-Westfalen . 
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet 

und Oberhessen . .
Schlesien.....................
Nord-, Ost- und Mittel- 

deutschland . . . .  
Siiddeutschland . . .

222 948 

| 9 048

54 449

374 328

86 302 
39 005

| 110 859

5 093

2 725 580 

| 332 700

613 943 

190 116

| 158 746

j  6 719
3 942 192

282 837 
132 533

443 960 
128 314

5 094 132

370 281 
178 717

665 107 
149 521

Insgesamt:
Januar bis Ju li 1926 

Januar bis Ju li 1925

286 445 

541 971

610 494 

780 181

5 093 

31 980

3 058 280 

i 683 066

962 805 

1 400 742

6 719 

19 818

4 929 836

— 6 457 758

Stand der Hochofen im Deutschen Reiche1).

Hochofen
Hochofen

vor-
handene

in
Betrieb
befind-
liehe

ge-
dampfte

in Re- 
paratur 
befiud- 
liche

zum
Anblasen

fertig-
stehende

Leistnngs- 
fahigkeit 
in 24 st 

in t

vor-
handene

in
Betrieb
befind-
liehe

ge-
dampfte

in Re- 
paratur 
befind- 
liche

zum
Anblasen
fertig-

stehende

Leistungs- 
fahigkeit 
in 24 st 

in t
1913
19202)
19212)
1922
1923
1924

330 313-- _
1925 
Dez.
1926 
Juni 
Juli

211

208
208

83

80
85

30

37
36

65

65
60

33

26
27

47 820

50 810 
50 560

237
239
219
218
215

127
146
147 
66

106

16
8
4

52
22

66
59
55
62
61

28
26
13
38
26

35 997 
37 465 
37 617 
40 860 
43 748

GroBbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Juni 1926.

Roheisen 1000 t  zu 1000

Januar /1925 
1.1926

Marz . 

April 

Mai 

Jnni .

/1925 
\1926 
fl925 
11926 
r 1925 

' \1926 
/1925 
\1926

Hamatit

196.3 
180,9
179.4
159.8 
202.6
181.9
190.4
173.8
172.9
30.4

136.9
18.5

ba-
sisches

164.4 
186,1
173.8 
178,0
202.8 
206 2
191.5
187.6 
203,5
10,9

181,9
0,1

GieBerei

159.4 
123,6
134.5
125.1
151.3
143.5
140.4
144.8
140.9
38.1 

141,3
17,0

Puddel

31,3
22,1
30.7
22.8
27.9 
20,7 
23,6 
18,2
26.9 
5,0

25,0
2,4

zusam
men,

einschl.
son
stiges

Am 
Ende 

des Mo
nats in 
Betrieb 
befind- 
liche 
Hoch
ofen

583.7
542.0
550.6
510.0
617.6
577.6 
578,9
547.7
577.1 
90,2

518,5
42,5

172
144
165
146 
169 
151 
158
147 
157
23

148 
11

Rohstahl und Stahlgnfi 1000 t zu 1000

Siemens-Martin

164.2
172.7 
182,4 
214,9
178.7
233.3
167.2
203.8
180.9
19.6

156.2
12.6

basisch

380.5
418.1
415.6
452.5
461.1
507.7
397.1
424.6 
430,5
20,4

390,9
16,2

48.5
50.5
43.0 
37,7 
39,9
44.1

33.6
34.0
40.1 
0,8

38.6 
0,7

x) Nach den Ermittlungen 
•Jberschlesien.

Thomas

11,3

11,9

5,4

dar-
son- zusam unter

stiger men Stahl-
guB

10,3
9,3

614,8
650,6

13,5
12,2

9,9
10,0

662,7
715,1

14,2
13,1

10,6
11,6

695.7
796.7

13,8
14,4

9,3
9,1

607,2
671,5

12,6
11,2

10,5
5,6

662,0
46,4

13,9
6,0

9,1
6,0

594,8
35,1

11,7
6,0

des Yereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. — 2) EinschlieBlicla Ost-
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Frankreichs Roheisen- und Rohstahierzeugung im  Juni 1926.

Puddel -
GieBe

rei-

Besse-

mer-

Tho-

mas-

Yer-
schie-
denes

Ins

gesamt

Davon

Elektro-
roh-

Besse-

mer-

Tho-

mas-

Sie
mens- 

Martin-

Tie-
gel-
guB-

Elek

tro-

Ins

gesamt

Davon

Stahl

guB

Boheisen t t
Bohstahl t t

Januar . 
Februar .

35 090
27 895
28 560

146 216 
138 784 
135 971

874
1 789
2 649

562 502 
523 535 
580 590

18128 
14 511 
24 646

762 810 
706 514 
772 416

2 907
3 230 
3 288

4108
5 017
6 298

449 075 
434 945 
497 269

199 518 
182 832 
215 033

1120
1213
1111

6 745 
6 341
5 900

660 566 
630 348 
725 611

10 873 
11118 
12 167

1. Yiertel- 
jahr 1926 91 545 420 971 5 312 1666 627 57 285 2 241 740 9 425 | 15 423 1 381 289 597 383 3444 18 986 2 016 525 34158

April . . 
Mai . . .

26 406 
28 011 
28 959

145 434 
162 744 
151 124

2 623 
1 133 
1 133

572 101 
574145 
581 520

21 261 
16 566 
15 192

767 825 
782 599 
777 928

3 495 
3 927 
3 832

1 6 183 
4148 

| 4150

471 274 
459 989 
484 514

198 191 
195 248 
197 017

1000
981

1030

6 621
6 783
7 061

683 269 
667 149 
693 772

11 831 
11 010
12 253

1. Halb- 
jahr 1926 174 921 | 880 273 10 201 3 394 393 110 304 4 570 092 20 679 | 29 904 2 797 066 1187 839 6455 39 451 4 060 715 69 252

Bayerns Bergwerks- und Eisenhiittenbetriebe 

im Jahre 1925.

Nach den vom Oberbergamt M unchen  angestellten 
Ermittlungen iiber die Erzeugung der rechtsrheimschen 
bayerischen Bergwerks-, Hiitten- und Salinenbetnebe im 
Jahre 19251) wurden gefordert bzw. erzeugt:

S te in k o h le n ................................................
B ra u n k o h le n .......................................
E is e n e r z e ....................................................
Eisenhutten ...........................................

D avo n :
1 . Hochofenbetriebe (K oks- und

H olzkohlenroheisen)..........................
2. Eisen- und Stahl gieflereien . . .

Davon:
a) E is e n g u B .......................................
b) T e m p e r g u B ...................................
c) S t a h l g u B .......................................
d) E m aillierter oder auf andere 

W eise verfeinerter GuB . . . .
3. FluBeisen- und FluBstahlwerke . .

Davon:
R o h b ló c k e ............................................
S ta h lg u B ................................................

4. W alz-, Schmiede- und PreBwerke .
D avo n :

a) H a l b z e u g ........................................
b) F ertige rze u gn isse ..........................
c) A b fa llerzeu gn isse..........................

<D O & M<u ^

Zahl
:der
Ar-

beiter

6
19
63

116

113

319 
7 682 
1 312

16 589

Fórderung
bzw.

Erzeugung

t

775

492

1 624

37 069 
2171 463 

514 931 
853 584

238 455 
191 507

184128 
1 732 
3 967

1 679 
206 656

205 941 
715 

216 966

143 
182 162 
34 662

Die Ergebnisse der Bergwerks- und Huttenindustrie 
Deutsch-Oberschlesiens im Jani 19262).

April Mai Jun i

Gegenstand 1926 1926 1926

t t t

S te in k o h le n  . . 1 200 306 1 208 673 1 326 690

K o k s  ..................... 76 377 78 278 79 841

B r ik e t t s  . . . . 25 379 25 971 29 266

R o h te e r  . . . . 3 634 3 814 3 799

T e e rp e c h  u .  T ee ró l 50 45 49

R o h b e n z o l  u n d 1

H o m o lo g e n  . . 1 167 1 208 1 212

S c h w e fe ls . A m m o -

1 220 1 234 1 257

R o h e is e n  . . . . 17 874 22 527 20 967

R o h s t a h l  . . . . 33 792 34 559 38 102

S ta h lg u B  (b a s is c h

683u n d  s a u e r ) . . 700 3) 614

H a lb z e u g  zum V er-

k a u f ..................... 10 978 12 468 11 786

F e r t ig e r z e u g n is s e 4) 19 820 3) 22 161 25 455

G u B w a r e n
6) 8 421I I .  S c h m e lz u n g • •

Eisen- und Stahlerzeugung Luxemburgs im Juni 1926.

1) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 517.
2) Oberschl. Wirtsch. 1 (1926) S. 390 ff.

3) Berichtigte Zahlen.
■i) ,}er Walzwerke einschl. der Schmiede- und PreB- 

werke.
5) April bis Juni.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

cł-
 

T
h
o
m

a
s
- 'o

u
<o
ca
o
5

t

•D

a
Ph

t

zu
-
 

 ̂
s
a
m

m
e
n i

a
o

H

t

S
ie

m
e
n
s
-
 

 ̂
M

a
rt

in
- ó

s<D
s
t

zu
-

s
a
m

m
e
n

199 754 2689 1230 203 673 171 244 1748 883 173 875

180 528 3365 1205 185 098 168 180 1600 667 170 447

207 466 3993 1270 212 729 193 038 2121 625 195 784

192 116 4505 30 196 651 177 830 2144 554 180 528

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

Jun i. . 204 386 6865 — 211 251 188 317 1597 440 190 354

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im Juni 1926.

Mai
1926

Juni
1926

Kohlenfórderung................................ t 1 846 440 
433 850 
174 510

2100 570 
434 750 
195 940

Hochofen im  Betrieb Ende d. Monats 53 53

Erzeugung an:

Fertigerzeugnissen........................ t
SchweiBstahlfertigerzeugnissen . . t

299 630 
265 650 

6 440 
240 590 
13 920

294 750 
290 730 

6 950 
256 240 
16 050

Der AuBenhandel Oesterreichs im 1. Vierteljahr 19261).

Steinkohlen 
Braunkohlen 
Koks 
Briketts 
Schwefelkies 
Schwefelkiesabbrande 
Eisenerze 
Manganerze

Boheisen
Ferrosilizium und andere Eisenlegie- 

rungen 
Alteisen 
Bohblocke 
Yorgewalzte Blocke 
Eisen und Stahl in Staben 
Bleche und Platten 
WeiBblech 
Andere Bleche 
Draht 
Róhren
Schienen und Eisenbahnoberbauzeug .
Nagel und D r a h ts t i f t e ........................
Maschinenteile aus nicht schmiedbarem 

GuB und aus schmiedbarem Eisen 
Waren aus nicht schmiedbarem GuB 

und aus schmiedbarem Eisen 
Sonstige Erzeugnisse aus Eisen und 

E isenw aren .................................

Insgesamt Eisen und Eisenwaren . .

*) Nach „Statistische Nachrichten" 4 (1926) S.149.
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Frankreichs Hochofen ara 1. Juli 1926.

Im

Feuer

Aufler

Betrieb

Im  Bau 
oder in 
Aus- 
besse- 
rung

Ins

gesamt

Ostfrankreich . . . 64 10 8 82
ElsaB-Lothringen . . 48 6 13 67
Nordfrankreich . . . 14 4 3 21
Mittelfrankreich . . 9 2 2 13
S iid westf rankreich 8 5 5 18
Siidostfrankreich . . 4 _ 3 7
Westfrankreich . . . 6 - 3 9

zus. Frankreich 153 27 37 217

Nach den Berichten der dem „American Iron and Steel 
Institute" angesohlossenen Gesellschaften, die 94,5 %  
der gesamten amerikanischen Rohstahlerzeugung ver- 
treten, wurden im Juni 1926 von diesen Gesellschaften 
3 601 077 t Rohstahl hergestellt gegen 3 788 098 t im 
Vormonat. Die Gesamterzeugung der Vereinigten 
Staaten ist auf 3 810 663 t zu schatzen, gegen 4 008 461 t 
im Vormonat. Die arbeitstagliche Leistung betrug bei 
26 Arbeitstagen (wie im Vormonat) 146 564 t  gegen 
154 171 t  im Yormonat.

Im  Juni 1926, verglichen mit den yorhergehenden 
und den einzelnen Monaten des Jahres 1925, wurden 
folgende Mengen Stahl erzeugt3) :

Dem „American Iron and Steel ~ .... . ,  . ,
Institute" angeschlossene G-e- Geschatzte Leistung
- —  - - ■ samtlicher Stahlwerks-

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
ira Juni 1926.

Die Roheisenerzeugung der Yereinigten Staaten 
ging insgesam t im Monat Juni. gegeniiber dem Yor
monat um 249 267 t  zuruck; die a rb e its tag lic h e  Er
zeugung hatte einen Riickgang um 4509 t  =  3,95 %  zu 
yerzeichnen. Damit war die Roheisenerzeugung des Juni 
die niedrigste seit Februar 1926 und die zweitniedrigste 
im bisherigen Jahres yerlauf. Im  ganzen ersten Halbj ahr 
1926 belief sich die Roheisenerzeugung auf 20 168 528 t, 
die hóchst erreichte Menge seit 1923. Gegeniiber dem 
ersten Halbjahr 1925 bedeutet sie eine Zunahme um 
882 934 t oder 4,57 %. Die Zahl der im Betrieb befind- 
lichen Hochofen nahm im Berichtsmonat um 8 ab; 
insgesamt waren 220 von 372 vorhandenen Hochofen oder 
59,1 %  in Betrieb. Im  einzelnen stellte sich die Roheisen
erzeugung, verglichen mit der des Vormonats, wie folgt1) :

Ju n i Mai
1926 1926

(t  zu 1000 Łg)

1. Gesamterzeugung . . 
darunter Ferromangan und
Spiegeleisen.....................
Arbeitstagl. Erzeugung . .

2. Anteil der Stahlwerksge-
sellsehaften.........................

3. Zahl der Hochofen . . . 
davon im Feuer . . . .

Die S tah le rzeugung  blieb im Berichtsmonat um 
4,9 % hinter der Erzeugung des Monats Mai zuruck; 
sie entsprach einer Jahreserzeugung von rd. 45,6 Mili. t 
und betrug etwa 80 %  der Leistungsfahigkeit der Werke.

Zahlentafel 1. GroB b r ita n n ie n s  H ocho fen  Ende  J u n i  1926.

ovuaiicii Wtj'J /o ucl -LVU11'
stahlerzeugung) gesellschaften

1925 1926 1925 1926
(in t zu 1000 kg)

Januar 4 028 139 3 984 948 4 265 741 4216 877
Februar 3 603 772 3 650 161 3 816 343 3 862 604
Marz 4 028 097 4 309 366 4 265 696 4 560 176
April 3 441 902 3 959 478 3 644 924 4 189 924
Mai 3 317 878 3 788 098 3 513 585 4 008 461
Juni 3 076 878 3 601 077 3 258 369 3 810 663
Juli 2 962 261 — 3 136 991 _
August 3 285 048 — 3 478 819
September 3 351 123 — 3 548 790 _
Oktober 3 735 005 — 3 955 316 _
Noyember 3 748 830 — 3 969 956 _
Dezember 3 814 441 — 4 039 437 —

3 284 198 3 533 4652)

31 742 
109 472

2 537 617 
372 
220

30 4492) 
113 9822)

2 723 1652) 
376 
229

Hochofen im Bezirk

Vor- 

handen 

am 

30. Jun i 

1926

Im  Betriebe

durchschnittlich 

April— Jun i

1926

Schottland......................
Durham u. Northumber-

l a n d .........................
Cleveland.............. ]
Northamptonshire .
Lincolnshire..............
Derbyshire. . . . . .
Nottingham u. Leicester-

s h ir e ...............

Siid-Staffordshire und 
Worcestershire . . . .  

Nord-Staffordshire . .’ ! 
West-Cumberland
Lancashire...............*
Sud-Wales und Mon. . 
Siid- und West-Yorkshire
Shropshire..............
Nord-Wales.................
Gloucester, Sommer«et 

Wilts . .

99

38 
68 
19 
23
39

28
19
29
29
30 
16

212/3

13
252/3

82/a
11
25

6

72/a
10V3
9

82/3
1
3

1926

30. Jun i 

1926

IOI/3

5

16V3
32/3
5V3

I2/3

2V3
3ł/3
2^3
3

3V3

Hamatit 
Roh

eisen fiir 
saure 
yer

fahren

1

Zusammen April—Juni 
Dagegen VorTierteIjahr

458
458

160

169%
71

149
14

155
3

39

Im  ersten Halbjahre wurden insgesamt 24 648 706 t 
oder die bisher innerhalb eines Halbjahres hóchste Menge 
Stahl hergestellt. Die durchschnittliche tagliche Leistung 
wahrend der ersten seehs Monate dieses Jahres bezifferte 
sich auf 159 024 t gegen 146 718 t  im Jahre 1925 und 
151 925 t  im Jahre 1923. Die durchschnittliche Tages- 
erzeugung des ersten Halbjahres 1926 entspricht 87,17 %  
der theoretischen Leistungsfahigkeit.

Die sich in letzter Zeit bemerkbar machende Auf- 
wartsbewegung der Beschaftigung, gerade der Stahlwerke, 
hat einige Ueberraschung heryorgerufen, obwohl wahrend 
des ganzen Monats Ju li bereits eine Anspannung in der 
Stahlindustrie zu beobachten war. Die Werke des 
Stahltrustes sind gegenwartig zu 87 %  ihrer Hochst- 
leistungsfahigkeit beschaftigt, wegen der groBen Hitze 
wird jedoch nur drei Werktage gearbeitet. Werke, die 
Fertigerzeugnisse herstellen, konnten ihren Beschaf- 
tigungsgrad nicht so gut aufrechterhalten wie die Roh- 
stahlerzeuger, aber der Eingang yon Neuauftragen und 

Spezifikationen iiberschritt 
bisher ein geringes den Ver- 
sand. Die Preise fiir Bleche, 

kaltgewalztesBandeisen und 
kalt gefertigte Stahlbarren 
sind unregelmaBig.

GroBbritanniens Hochofen 
Ende Juni 19264).

Am 30. Jun i 1926 waren 
in  GroBbritannien drei neue 
Hochofen im Bau, und zwar 
zwei in Lincolnshire und 
einer in Nottingham und 

Leicestershire. Neu zuge- 
stellt wurden am Ende des 

Berichtsmonats 47 Hochofen.

ł ) Iron Trade Rev. 79 
(1926) S. 110.

2) Berichtigte Zahl.
3) Iron Trade Rey. 79 

(1926) S. 173.

4) Nach IronCoal Trades 
Rey. 113 (1926) S. 135. Die 
dort abgedruckte Zusammen
stellung fiihrt samtliche bri- 
tischen Hochofenwerke na- 
mentlich auf.

davon gingen am 30. Jun i auf

Puddel 
und 

GieBe- 
rei-Roh

eisen

Roh
eisen fiir 
basische 

yer
fahren

Perro-

mangan

5
79

4
33
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Das Arbeitsbeschaffungsprogramm der Reichsregierung.

In  der ersten Julihalfte ist die Zahl der “ ann- 
lichen Hauptunterstiitzungsempfanger von 1 408 527 

am 1 Juli auf 1 383 596 am 15. Ju li zuriickgegangen,
die der weibliohen Hauptunterstiitzungsempfanger yon

332 645 auf 335 265 gestiegen. Diese Zahlen sprechen 
mehr ais viele Worte von der groBen wirtsohafthchen Not, 
die im deutschen Volke acht Jahre nach Knegsende 
noch umgeht. Das sachsische und westfalische Industne- 
(rebiet sind am hartesten getroffen. Auf 1000 Einwohner 
kommen in Sachsen 40, in W estfa len  38 Erwerbslose; 
damit ist in diesen beiden Industriebezirken die Erwerbs- 
losigkeit nahezu um 50 %  groBer, ais der Durchschmtts- 
satz in PreuBen und im Reich betragt. In  der Rhem- 
p rov in z  sind 650 000 Menschen unmittelbar yon der 
Erwerbslosigkeit betroffea (265 000 Hauptunterstiitzungs
empfanger, 321 000 Zuschlagsempfanger, 30 000 Not- 
standsarbeiter, 33 000 Ausgesteuerte), d. h. 9 /> der 
gesamten Bevolkerung der Rheinprovinz, die groBe Zahl 
der Kurzarbeiter nicht mit eingerechnet1). Die wirt- 
schaftliche Lage wird sich, insgesamt gesehen, schwerlich 
in dem MaBe bessern, daB mit einer starken Yerminderung 
der Arbeitslosigkeit in den nachsten Monaten, ja im 

nachsten Jahre, gerechnet werden kann.
Die bei der heutigen Art der Erwerbslosenunter- 

stiitzung ungeheuer unproduktiv verausgabten Summen 
und die schweren moralischen Polgen einer langen Arbeits
losigkeit fiir Volk und Staat lieBen bei der Reichsregierung 
den Plan heranreifen, ein groBziigiges Arbeitsbeschaffungs
programm aufzustellen. Der Bericht des Unteraus- 
schusses des volkswirtschaftlichen Ausschusses des Reichs- 
tages2), welcher richtunggebend fur die Stellungnahme der 
Reichsregierung war, verweist in erster Linie auf die 
Notwendigkeit des Zusammengehens und Zusammen- 
arbeitens zwischen Reich, Landern und dereń Organen. 
Auf die Vorschlage des Reichstagsausschusses braucht 
hier im einzelnen nicht naher eingegangen zu werden. 
Sie beziehen sich bekanntlich in der Hauptsache auf die 
Inangriffnahme von StraBenbauarbeiten, auf Kulti- 
vierung von Oedland, auf Kanalbauten, Vorbeugungs- 
maBnahmen gegen Hochwasser, Wohnungsbau usw. 
Yon Wichtigkeit ist jedoch, iiber d e n .  aug enb lick lichen  

Stand der Yerhandlungen folgendes zu erwahnen:
GemaB einem Abkommen zwischen R e ichs 

regierung und  Re ichsbahn-G ese llscha ft sollen von 
dem Betrag, den die Reichsregierung der Reichsbahn- 
Gesellschaft zur Yerfiigung stellen wird. 54 Millionen 
Mark zur Fortsetzung begonnener Streckenbauten y e r 
wendung finden. 40 Millionen werden im laufenden 
Haushaltsjahr fur die Elektrisierung der Berliner Stadt- 
bahn ausgeworfen. Das normale Bauprogramm der 
Reichsbahn-Gesellschaft ist insgesamt um 120 Millionen 
Mark vermehrt worden. Beziiglich der WasserstraBen- 
b au ten  ist zwischen Reich und Landern eine Einigung 
iiber die Linien des Mittellandkanals zustande gekommen. 
Mit dem Bau der OststraBe des Kanals soli im Herbst 
begonnen werden. Fiir den Bau von L and a rb e it er- 
w ohnungen  werden Reich und Lander voraussichtlich 
je 30 Millionen Mark bereitstellen, mit denen man 10000 
bis 12 000 Wohnungenglaubt errichten und 25 000 Land- 
arbeitern Unterkunft geben zu konnen. Den Landern ist 
nahegelegt worden, die erforderlichen Mittel durch An- 

leihen aufzubringen.
In  der Erkenntnis, daB vor allem ein Gegeneinander- 

und Durcheinanderarbeiten der zahlreichen Stellen yer- 
hiitet werden muB, setzte die Reichsregierung einen 
M in is te ria lau sschuB  ein, dem die Bestimmung der 
auszufuhrenden Arbeiten wie iiberhaupt die Durch- 
fiihrung des Programms obliegen soli. Dieser Ministerial-

1) Siehe Dr. H o rion : Der Kampf gegen die Arbeits

losigkeit. Kolnische Zg. vom 6. August, Nr. 580.
2) Siehe Bericht des 8. Ausschusses (Yolkswirtschaft) 

iiber produktive Erwerbslosenfiirsorge. Reichstagsdruck- 

sache Nr. 2455 (III . Wahlperiode 1924/26).

ausschuB ist auBerordentlich riihrig gewesen. Er hat 
zahlreiche Sitzungen anberaumt, Besprechungen mit den 
Finanzministern gehabt und im iibrigen fast taglich 
Presseberichte iiber den Weitergang der Angelegenheit 
veroffentlicht mit dem Erfolg, daB die Oeffentlichkeit 
allmahlich in hohem MaBe von dem Erfolg der Arbeiten 

mit MiBtrauen erfiillt wurde.

Es besteht kein Zweifel, daB der Sohwerpunkt, der 
ganzen Piane der Reichsregierung im wesentlichen auf 
eine Erweiterung der produktiven Notstandsarbeiten 

hinzielt. Das Reich ist bereit, den Gemeinden hierfiir 
billigen Kredit zu gewahren. Die Wirtschaft wird das 
Bestreben, gro Be Teile des Programms mit sogenannten 
p ro du k tiv e n  N o t s t a n d s a r b e i t e n  auszufiihren, n ich t 

begriiBen konnen. Es ist gewiB richtig, daB es zweck- 
mafiger sein mag, N o ts ta n d s a rb e ite n  in geringerem Lm- 
fange durchfiihrenzu lassen, ais lediglich Unterstiitzungen 
an die Erwerbslosen ohne jeglichen Gegenwert zu zahlen. 
Nach den bisherigen Erfahrungen kosten jedoch pro- 
duktive N o ts ta n d s a rb e ite n  etwa das 4- bis 5fache der- 
jenigen Summę, die erforderlich ware, um der in Frage 
kommenden Arbeiterzahl die Unterstiitzungsgelder aus- 
zuhandigen. Auch der Yorsitzende des Landesarbeits- 
und Berufsamtes der Rheinprovinz w arn t vor der weit 
verbreiteten Auffassung, in produktiven Notstands
arbeiten das Allheilmittel zu erblicken. Die geldliche 
Seite diirfe hier nicht so beiseite geschoben werden, wie 
es vielfaeh geschehe. Die teuerste  Fursorge sei die 
sogenannte p ro duk tiv e . Eine Durchfiihrung der Piane 
der Regierung, 500 000 Erwerbslose mit Notstands

arbeiten zu beschaftigen, wiirde 1% ^is 2Yz Milliarden 
M ehrausgaben erforderlich machen. — Die heutegelten- 
den Bestimmungen iiber die Notstandsarbeiten bieten 
keine geeignete Handhabe, um fiir eine w irtschaftliche  
Durchfiihrung der Arbeiten Sorge tragen zu kSnnen. 
Man wird ferner Bedenken dagegen geltend machen 
konnen, daB diese Notstandsarbeiten iiberwiegend in 
landlichen Gegenden vorgenommen werden sollen. 
Einerseits ist es sehr schwer, die geeigneten Arbeits
krafte in die landlichen Gegenden zu ziehen, zum andern 
besteht die Gefahr einer Abwanderung der in der Land- 
wirtschaft tatigen Arbeiter zu diesen Arbeitsstellen. 
Hierauf hat auch Geheimrat Weigert- noch jungst mit 
allem Nachdruck hingewiesen. Man wird iiberhaupt fest- 
stellen konnen, daB vorlaufig das D u r c h e in a n d e r -  

und  G egene inanderarbe iten , das man glaubte aus- 
schalten zu konnen, leider in hohem MaBe bereits Tat- 
sache ist. Der MinisterialausschuB scheint bisher dayon 

Abstand genommen zu haben, mit den W irtscha ftsk re isen  

irgendwie Fiihlung aufzunehmen. Die Behorden sind 
allein mit der Durchfiihrung der Arbeiten beauftragt 
worden. So hat denn, wie auch nicht anders erwartet 
werden konnte, ein W e ttre nnen  der Gem einden ein- 
gesetzt, vorwarts getrieben von dem Wunsche, moglichst 
yiele und moglichst giinstige Auftrage. zu  erhalten.. Die 
Riicksichtnahme auf das groBe Ganze wird leidey dabei 
in vielen Fallen auBer acht gelassen. Yor allem ist die 
Befiirchtung nicht von der Hand zu weisen, daB mati 
sich mehr von sozialen Erwagungen leiten laBt. ais ef- 
wiinscht ist, und w ir ts c h a ft lic h e  R iicks ich ten  in 
den H in te rg ru n d  tre ten . Vielleicht ware es zweck- 

maBiger, nicht das R e ic h s a rb e its m in is te r iu m  mit der 
Durchfiihrung und Leitung des Programms zu betrauen. 
sondern das R e i c h s w i r t s c h a f t s m i n i s t e r i u m ;  denn 

die ganzen Fragen des Notstandsprogramms sind nicht 

zuletzt auch rein wirtschaftliche Fragen.

Am 15. Ju li haben sich demzufolge auch der wirt- 
schafts- und finanzpolitische AusschuB des vorla,ufigcn 
Reichswirtschaftsrates m it der wirtschaftlichen Seite des 
Programms befaBt und folgende En tsch lieB ung  an- 
genommen: ,,Die yereinigten Ausschiisse glauben, da 
eingehend gepriift werden muB, wie es um die wirtschafts- 
politischen Wirkungen der Finanzierungs- und Ertiags-
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mógliehkeiten der vorgeschlagenen MaBnahmen steht. 
Sie haben zu diesem Zweck einen ArbeitsausschuB ein- 
gesetzt und ersuchen die Reichsregierung, mit diesem 
AusschuB iiber die in Frage kommende Angelegenheit zu 
sprechen.“ Ins einzelne geheride Angaben haben demnach 
anscheinend auch diesen Ausschussen des Reiehswirt- 
schaftsrates noch nicht vorgelegen.

Der Reichsarbeitsminister hat gerade im Zusammen- 
hang mit den WasserstraBenplanen betont, werbende 
Anlagen sollten nicht allein aus Mitteln des Haushalts 
bestritten werden, sondern aus A n le ihen . Wenn der 
Reichshaushalt nicht in Unordnung geraten soli, so 
konnen die erforderlichen Mittel iiberhaupt nur durch 
Anleihen fliissig gemacht werden. Sofern es sich um 
werbende Anlagen handelt, sollte man iiberhaupt auf 
diesen alten finanzwirtschaftlichen Grundsatz zuriick- 
greifen. Der Reichsfinanzminister hat m it erfreulicher 
Klarheit zuriickgewiesen, auf dem Umwege iiber steuer- 
liche Erhóhungen, die nur eine erneute Verschlechterung 
der allgemeinen deutschen Erzeugungsbedingungen be
deuten wurden, Gelder fliissig zu machen. Hingegen 
erscheine ihm ein Anruf des Anleihemarktes wirtsohaftlich 
und finanzpolitisch durchaus berechtigt1). Gleichgiiltig 
nun, ob die erforderlichen Summen durch innere oder 
auBere Anleihen aufgebracht werden sollen — man denkt 
gegebenenfalls auch an eine Einfiigung óffentlich-recht- 
licher Garantien fiir Zins und Tilgung —, entscheidend 
wird stets die Beurteilung der w ir tsch a ft lic h e n  
E igenart des Unternehmens sein. Es kommt nicht 
allein auf die yolkswirtschaftliche Produktiyitat, sondern 
auch auf die priyatwirtschaftliche Rentabilitat an. Die 
Rentabilitatsfrage wird somit zur Kernfrage. Der 
MinisterialausschuB wird sich bei der Auswahl der groBen

*) Siehe Dr. R e in h o ld : Das Erwerbslosenproblem. 
Berliner Tageblatt vom 18. Ju li 1926, Nr. 335.

Piane in erster Linie von diesem Grundsatz leiten lassen 
mussen. Es sollten vor allem auch nicht solche Arbeiten 
in Angriff genommen werden, die sp a te rh in  neue 
Zuschiisse erforderlich machen und obendrein keine 
weiteren Arbeitsmóglichkeiten bieten. Eine ganze Reihe 
der yorgeschlagenen MaBnahmen zur Bekampfung der 
Arbeitslosigkeit wird zweifellos diesem MaBstab nicht 
gerecht. Es ist z. B. nicht anzunehmen, daB sich das zur 
K u lt iy ie ru n g  von O ed land  und  M oorge landen  
angelegte Kapitał nutzbringend in kiirzeren Zeitraumen 
verzinsen wird, von einer Tilgung ganz zu schweigen. 
Auch beziiglich des W ohnungsbaues  muB sorgfaltig 
abgewogen werden, ob es wirklich lohnend ist, dort zu 
bauen, wo yielleicht im A ug e nb lick  Mangel an Wohn- 
raum ist.

Es handelt sich bei der Inangriffnahme der ganzen 
Arbeiten um eine Aufgabe von groBter Tragweite, die 
nicht nur auBerordentliche Mittel erforderlich macht, 
iiber dereń Aufbringung durchaus noch U n k la rh e it  
besteht, sondern bei allem gutenWillen auch groBte Vor- 
sicht geboten erscheinen laBt. Die wirtschaftliehe Krise 
wird man mit all den vorgeschlagenen MaBnahmen nicht 
abdammen konnen. Es k ann  sich nu r  d a rum  
hande ln , die A usw irkungen  der K rise  zu m ild e rn  
und die schwersten MiBstande von Volk und Staat abzu- 
wehren, wobei das besondere Augenmerk auf die jugend- 
lichen Erwerbslosen zu richten sein wird. Die A u fgabe  
des S taates sollte es in erster Linie sein, die notwen- 
d igen V orausse tzungen  fiir  eine gesunde W ir t 
scha ft zu sohaffen: fiir gute Handelsyertrage zu sorgen, 
fiir geordnete Finanzen und eine verniinftige Gestaltung 
der Steuem. Die Belebung der Wirtschaft, die dann 
einsetzen wird, wird in gróBerem MaBe steigende und 
r ic h t ig  ye rte ilte  Arbeitsgelegenheit schaffen, ais es 
durch NotstandsmaBnahmen aller Art moglich ist.

Dr. W. S te inbe rg .

Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Monat Ju li 1926.

H. MITTELDEUTSCHLAND1). ------------ Der mittel-
deutsche B raunkoh lenb e rg bau  erzielte im Monat Juni 
eine Rohkohlenforderung von 7 627 204 (Vormonat: 
6 709 268) t, eine Brikettherstellung von 2 054 623 (Yor
monat: 1 709 709) t. Gegenuber dem Vormonat ist 

demnach die Rohkohlenforderung um 13,7 % , die Bri
kettherstellung um 20,2 %  gestiegen. Die arbeitstag- 
liche Fórderung betrug bei 26 Arbeitstagen im Juni 
(24 im Mai) in Rohkohle 293 354 (Vormonat: 279 553) t, 
die Erzeugung von Briketts 79 024 (Vormonat: 71 238) t. 
Die arbeitstagliche Leistung wies demnach im Juni 
gegenuber Mai eine Steigerung auf bei Rohkohle yon 4,9%, 
bei Briketts von 10,9 % . Die Nachfrage nach Rohkohle 
ffinjr namentlich im Gebiet des Ostelbischen Braun- 

kohlensyndikats weiterhin zuriick. Auf eine Besserung 
der Verhaltnisse ist auch hier nicht zu rechnen. Es ist 
vor allen Dingen die hohe Bahnfracht, die die Verwendung 
von Rohkohle immer mehr zuriickdrangt. Hausbrand- 
briketts wurden im Berichtsmonat stark gefragt, da 
sich der Kohlenhandel so gut wie moglich-zu den giin- 
stigeren Sommerpreisen einzudecken yersuchte. Der 
Abruf in Industriesorten war eher noch geringer ais in 
den yergangenen Monaten.

S tre iks, Aussperrungen, Lohnforderungen usw. 
waren auch im Ju li nicht zu yerzeichnen. Die Wagen- 

gestellung, die im Eisenbahndirektionsbezirk Halle im 
letzten Drittel des Monats Juni zu wiinschen iibrig lieB, 
hat sich im Ju li wieder gebessert. Die Preise fiir Briketts 
und Koks wurden nicht geandert.

Die Richtpreise fiir S o h ro tt wurden Ende Ju li um 
je t erhóht. Das Anziehen der Schrottpreise 

wird zunachst mit der starkeren Nachfrage im Westen 
hegrundet. Die Eindeckung erfolgt im allgemeinen ohne 

Schwierigkeiten. Das Angebot in GuBbruch war reich- 
^ h- Die Preise fiir OfenguBbruch betrugen etwa 43,— 
is 44,— R . .J l je  ̂ frei Empfangswerk.

ł ) Vgl.[St. u. E. 46 (1926) S 1070/5.

X X X I I . . .

Bei Rohe isen  und F e rrom angan  sind Preis- 
anderungen nicht eingetreten. F e rro s iliz iu m  konnte 
zu niedrigeren Preisen ais im Vormonat gekauft 
werden.

Die Anfragen nach S tabe isen  gingen lebhafter 
ein, so daS mit einer Belebung des Marktes gerechnet 
werden kann. In  Form eisen  ist das Geschaft uberaus 
still. Von U n iye rsa le isen  ist das gleiche zu sagen, da 
sich in den letzten Wochen namhafte Objekte nicht auf 
dem Markte gezeigt haben.

Das Gr o b b 1 e c h geschaft hat weiterhin nachgelassen. 
Die Preise haben dagegen keine Veranderung erfahren. 
Im  M itte lb lechgeschaft zeigte sich im Juli, trotz der 
noch weiter gesunkenen Preise, eine erneute Neigung 
nach unten.

Die Lage am R ó h re n m a rk t hat sich seit dem 
Vormonat wenig geandert, doch ist in letzter Zeit ein 
kleiner Riickgang zu yerzeichnen.

Anfragen auf G ie Berei artikel gehen etwas schwacher 
ein ais im Juni, wahrend der Auftragseingang noch ais 
befriedigend bezeichnet werden kann. Vielleicht schaffen 
die vom Reichstag noch yor seinen Ferien beschlossenen 
und sich sowohl auf den priyaten ais auch auf staat- 

lichen Wohnungsbau erstreckenden Gesetzentwiirfe fiir 
Notstandsarbeiten eine Besserung der Marktlage.

Das Abgleiten der Preise hat weitere Fortschritte 
gemacht, so daB teilweise heute beinahe Friedensnotie- 
rungen erreicht sind. DaS diese heute nicht mehr aus- 
kommlich sind, bedarf keiner weiteren Erlauterung. 
Sic.htlich gefórdert wird dieses Abgleiten durch die be- 
hórdlichen Ausschreibungen.

Der Auftragseingang fiir die Ausfuhr war besser ais 
im Yormonat. Die Preise gleichen heute ebenfalls 
beinahe den Inlandspreisen, m it einem weiteren Riick- 
gang ist jedoch zu rechnen.

Die Metallpreise sind yerhaltnismaBig stark ge- 
blieben.

Fiir WeiB - Stiickkalk, Dolomit, Sohamotte- und 

Silikasteine wurden Preisermafiigungen eingeraumt.

140
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Die Lage des franzosischen Eisenmarktes 

im Ju li 1926.

Wahrend des ganzen Monats Ju li war die Lage des 
franzosischen Eisenmarktes infolge der betrachtlichen 
und schroffen Schwankungen der Wechselkurse yollkom- 
men yerwirrt. Die Abwartsbewegung des franzosischen 

Franken hielt in der ersten Monatshalfte weiter an; 
auch eine maBige Erholung zu Ende Ju li beeinfluBte die 
auBerordentlich feste Haltung der auslandischen Kursę 
kaum. Die Werke hatten infolgedessen fortgesetzt mit 
dem Steigen sowohl der Rohstoffpreise ais auch der 
Lóhne zu rechnen, um sie den Lebenshaltungskosten 
anzueleichen. Dabei wurden die von den Unternehmern 
festgesetzten Preise yon den Kaufern ais yiel zu teuer 
betrachtet, so daB sich diese zu gróBter Zuruckhaltung 
entschlossen, um so mehr, ais man mit einer baldigen 
Baisse rechnete. Die Werke yermochten sićh jedoch mit 
Leichtigkeit durchzusetzen, zumal da fiir vier bis fiinf 
Monate Beschaftigung yorlag. Neue Auftrage waren nur 
mit yerlangerten Lieferfristen und zu den am Lieferungs- 

tage giiltigen Preisen unterzubringen.

Der Markt fur Fe rro leg ie rungen  litt wahrend des 
ganzen Monats unter den Riickwirkungen der Wechsel- 
schwankungen. Die fremden Kaufer, begunstigt durch den 
schroffen Fali des franzosischen Franken, yersuchten 
umfangreiche Auftrage unterzubringen. Die Werke ver- 
hielten sich jedoch ablehnend, da sie sich zu den gegen- 
wartigen Bedingungen nicht binden wollten. Mit der 
Erholung des Franken zu Ende des Monats wurde die 
Nachfrage wieder ruhiger. Die Inlandskaufer erhofften 
durch die Besserung des Frankenstandes eine Herab- 
setzung der Preise, wahrend tatsachlich die Preise fiir 
im August auszufiihrende Bestellungen um 80 Fr. je t 
erhóht wurden. Es kosteten in Fr. je t ab Werk Osten:

Spiegeleisen 1. 7. 15. 7. 31. 7.
10-12%  Mn . . 785 830 830

12 — 14 %  „  • • 825 875 875
14—16%  ,, . . 865 915 915
16—18%  „ . . 905 965 965
18 — 20%  ,, . . 961 1011 1011

Der R ohe isenm ark t behauptete wahrend des 
ganzen Monats seine Festigkeit. Die Nachfrage war 
nach wie vor sehr lebhaft. Die O. S. P. M. bewilligte dem 
Inlandsmarkt eine Zusatzmenge von 10 000 t, die zu den 
neu festgesetzten Preisen geliefert wurden. Der Grund- 
preis fiir GieBereiroheisen Nr. 3 P. L. wurde um 60 Fr. 
auf 520 Fr. je t  Frachtgrundlage Longwy erhoht. Des- 
gleichen wurde der Preis fiir phosphorarmes Roheisen um
40 Fr. auf 560 Fr. heraufgesetzt. Auf dem Ausfuhrmarkte 
setzten sich die Werke trotz der Preiserhóhung mit 
Leichtigkeit durch zu Kursen, die einem Frankenpreise 
yon 550 bis 565 fiir GieBereiroheisen und 585 bis 600 Fr. 
fiir phosphorarmes Roheisen entsprachen. Auch nach 
Hamatit blieb die Nachfrage sehr rege. Die O. S. P. M. 
erhohte den Preis ab 1. Ju li um 45 auf 665 Fr. Fiir 
Lieferungen im Monat August ist der Preis um weitere 
60 Fr. je t  erhoht worden. Die fiir phosphorhaltiges 
GieBereiroheisen im August giiltigen Preise wurden auf 
600 Fr., die fiir phosphorarmes GieBereiroheisen auf 
670 Fr. je t festgesetzt. Es kosteten in Fr. je t:

PhosphorreichesGiefiereiroheisen(abLongwy) 1. 7. 15. 7. 31. 7.
Nr. 3 P. L .......................................... 460 520 520
Kr. 4 F . L ........................................... 459 519 519
Nr. 5 P. T,.......................................... 458 518 518
Nr. 3 P . B .........................................  450 510 510
Nr. 4 P. B .........................................  445 505 505
Nr. 5 P. B ........................................... 440 500 500

Phosphorarmes Gieflereiroheisen (ab HUtte) 500 560 560
Hamatitroheisen (ab Ostbezirk):

fiir GieBerei ......................................... 665 665 665
fiir S tah le rzeugung ............................  665 665 665

Der H a lb ze u g m ark t wurde von einer UngewiBheit 
beherrscht. Die Kaufer sahen sich trotz erheblicher Be- 
denken durch die steigenden Preise gezwungen, ihren 
erheblichen Bedarf in Auftrag zu geben. Dies war um so 
mehr erforderlich, ais die gut besetzten Werke weiter

1. 7. 15. 7. 31. 7.

Fr. 500— 520 510— 530 550— 580

580— 600 580— 610 620— 650

Fr. 610— 630 630— 660 670—700
£ 4.4.-bis 4.5.- • •

Fr. 660— 670 660— 670 660—670
£ 4.9.-bis4.9.6 • •

erhohte Lieferfristen verlangten. Der zu Anfang des 
Monats schwache Ausfuhrmarkt erholte sich in der Folge- 
zeit etwas, bis die Steigerung des Frankenkurses zu Ende 
Ju li erneut eine Zerruttung des Marktes herbeifiihrte. 
Die Ausfuhrpreise der einzelnen Werke waren sehr 
unterschiedlich und richteten sich nach der Hóhe der 
Bestellungen. Die Inlandspreise je t ab Werk Osten 

betrugen:

Rohblócke (Inland) . .
Yorgewalzte Blócke (In-

l a n d ) ........................
Knuppel (Inland) . . .
Kniippel (Ausfuhr) . .
Platinen (Inland) . . .
Platinen (Ausfuhr) . .

Der Markt fiir Fe rtigerzeugn isse  behielt auch 
hinsichtlich der Preise seine Festigkeit im Berichtsmonat 
bei. Die in den letzten Wochen gebuchten Auftrage 
sichern den Werken Beschaftigung fiir mehrere Monate, so 
daB sie kaum groBen Wert auf den Eingang neuer Be
stellungen legen; einige Werke fiihrten sogar besonders 
hohe Schutzpreise ein. Trotz dieser ungewissen Lage 
sahen sich die Inlandsyerbraucher gezwungen, Auftrage 
zu yergeben und die Forderung der Werke auf Zahlung 
der am Lieferungstage giiltigen Preise anzuerkennen. 
Auf dem Ausfuhrmarkte waren Geschafte weniger 
zahlreich. Kaufer und Verkaufer befleiBigten sich groBer 
Zuruckhaltung. Im  Inlande kosteten inFr. je t  ab Werk:

1. 7. 15. 7. 31. 7.
T rag e r ....................  750-780 750-780 780-830
Stabeisen................  830—860 830—860 850 900
Walzdraht................  880—900 880—900 1000

Der B le chm ark t wurde ebenfalls yon der allge
meinen Lage beherrscht; der AbschluB yon Geschaften 
war schwierig. Wahrend Mittel- und Feinbleche gefragt 
waren, herrschte in Grobblechen eine Schwache yor, die 
sich erst gegen Ende Ju li zu beheben schien. Die Preise 
blieben fiir alle Sorten sehr fest. Es kosteten im Inlande 

je t a b  Werk: l q  31. 7.

850—880 820 — 870 900-950
1100—1150 1100-1150 1200—1300
1370 — 1420 1370 — 1420 1450—1500
810-830 810-830 810-830

Grobbleche 
Mittel blech e 
Feinbleche 
Breiteisen .

Der D ra h tm a rk t  war wahrend des Monats Juli 
recht giinstig. Ungeachtet des reichlichen Auftrags- 
einganges hatten sich zahlreiche Verbraucher sehr zuriick- 
gehalten in der Hoffnung, giinstigere Preise erzielen zu 
kónnen. Der Frankensturz hat auch sie zu schnellstem 
Eindeoken yeranlaBt; obwohl die fiir mehrere Monate yoll 
beschaftigten Werke ihre Preise betrachtlich herauf- 
setzten, blieb der Auftragseingang sehr groB. Es kosteten 

in Franken je t :  lg

Blanker Draht 1300 1300
Gegluhter Draht 1400 1400
Verzinkter Draht 1800 1800
Drahtstifte . 1550—1650 1550 —1650

31. 7. 
1420-1470 
1580-1620 
2000-2070 
1700-1800

Die Lage des belgischen Eisenmarktes 

im Ju li 1926.

Im  abgelaufenen Monat beherrschte die Wahrungs- 

frage den Markt und schaffte eine tiefe Verstim- 
mung. In  der ersten Monatshalfte begiinstigte der 
schlechte Stand des Franken das Geschaft, wogegen 
Ende Ju li das Sinken des Pfundes Sterling den Markt 
beunruhigte. Unter diesen Umstanden sahen sich Er- 
zeuger und Yerbraucher in die Zwangslage yersetzt, 
groBe Zuruckhaltung zu iiben. Trotz des betrachtlichen 
Anwachsens der Gestehungskosten infolge Steigens der 
Lóhne und Rohstoffpreise war die Lage der meisten 
Werke zufriedenstellend, ja man konnte sogar ein schritt- 
weises Festerwerden der Preise beobachten. Im  Gegensatz 
zu den Luxemburger Werken leisteten die belgischen, 
insbesondere die gut beschaftigten Werke im Becken 
von Charleroi, dem starken Druck der Kaufer Wider
stand; die luxemburgischen We ke dagegen, die infolge
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des lebhaften auslandischen Wettbewerbs nicht aus- 
reichend beschaftigt waren, muBten ihre Preise er- 
maBigen.

Der Inlandsmarkt blieb weit er unubersichtlich ■ 
Auftrage wurden nur zur Deckung des dringendsteń 
Bedarfes erteilt. Ende Ju li konnte man jedoch eine 
leichte Besserung der Nachfrage feststellen. Die meisten 
Untemehmer verfolgen aufmerksam die intemationalen 
Verhandlungen uber die Anpassung der Rohstahler- 
zeugung an den Bedarf. Zunachst sind allerdings Yer- 
standigungen zwischen den Erzeugem jedes einzelnen 
Landes notig, und in dieser Hinsicht begegnet man 
namentlich im Becken von Charleroi emsthaften Schwie- 
rigkeiten.

Der K o h le n m a rk t behielt seine fieberhafte, viel- 
fach spekulative Haltung infolge des Bedarfes, der Er- 
schopfung der Lager und des englischen Streikes bei. 
Die Spidikatspreise fur Koks wurden ófters uberschritten; 
fiir Kohle hat die Regierung MaBnahmen getroffen, um 
die ^ ersorgung des Inlandes sicherzustellen und die 
Festsetzung von ungebuhrlichen Preisen zu verhindem.

Der R o he isenm ark t lag fortgesetzt sehr fest, die 
Preise behaupteten sich. Die Nachfrage blieb betracht- 
lich, greifbare Mengen waren kaum vorhanden. Das 

franzosisch-belgiseh-luxemburgische Syndikat setzte die 
Preise fur GieBereiroheisen Nr. 3 bis" Ende August auf 
550 Fr. fest ab Werk oder belgisehe Grenze, wahrend 

von Zwischenhandlem Ende Ju li zumeist 580 bis 600 Fr. 
gefordert wurden. Die Ausfuhrpreise schwankten zwischen 
66 und 68 5 fob Antwerpen. Es kosteten in Fr. je t:

Belgien: 1 .7 . 15.7. 31.7.

GieBereiroheisen Nr. 3 P , 1 .............. 550 550 550

GieBereiroheisen Nr. 4 P. L .................. 525 525 525
GieBereiroheisen Nr. 5 P . L ..................  515 515 515
GieBereiroheisen m it 2,5 bis 3 %  Si . 540 540 540
Thomasroheisen, Gnte O. M................  525 525 525

L u ie m bu rg :

GieBereiroheisen Nr. 3 P. L .............. 550 550 550
Thomasrohseien, Giite O. I I .................. 525 525 525

Obwohl es auf dem H a lb zeu g m ark te  infolge des 
Fehlens greifbarer Mengen ruhiger war, blieben die 
Preise doch sehr fest. Die Mehrzahl der Werke lehnte 
Aaftrage ab, die ubrigens fast samtlich fur das Ausland 
bestimmt waren. Das Inland hielt sich zuruck, da die 
von den Werken geforderten Preise auf Pfund Sterling 
beruhten. Die Preise fur Platinen blieben unverandert 
und lagen yielfach uber denen fur Trager und Winkel- 
eisen. Die Werke, die uber ausreichende Werkstoffe 
verfugten. yerstarkten ihre Herstellung an Halbzeug; 
sie sind alle bis zum September, manehe sogar bis Oktober 

voll beschaftigt. Es kosteten in £  je t  in Thomasgiite: 

Belgien: 1.7. 15.7. 31.7.

Rohblócke . . . .  3.14.6-3.16.- 3.15.---------- 3.17.- 3.15.-3.16.6
Torgewalzte Biocie 4.1.--- 4.2.- 3.17.6— 3.18.6 3.17.— 3.19.-
Knuppel . . . .  4.5.6 —4.7.6 4.6.-— 4.6.6 45  ---- 46-
P la tinen ................4.9.6 —4.11.6 4.11.---------- 4.12.- 4.10.-4.11.-
Bohrenstreifen . . 5.9.6 — 5.11.6 5.10.— 5.12.6 5.10.--- 5.12.-

Luxem burg :

VorgewaIzteB16cke 4.-.-- 4.1.- 3.17.— 3.19.- 3.17.— 3.19.-
“ nppel............... 4-5.----- 4.6.6 4.5.--- 1.6.- 4.5.--- 4.6.-
Platinen ............... 4.9.----- i .10.6 4.10.--4.11.- 4.9.6 —4.11.-
■Róhrenstreiien . . 5.10.---5.12.6 5.9.---5.10.- 5.9.--- 5.11.-

Der W a lzze ug m ark t litt am starksten unter den 
Wahrungsschwankungen; zudem erschwerte der auslan- 
dische Wettbewerb noch die Lage der Werke, die ihre 
Preise nur mit Muhe behaupten konnten. Die luxem- 
burgischen Werke, die weniger gut mit Auftragen ver- 
sehen waren, machten bei umfangreicheren Bestellunsen 

reiszugestandnisse. Stabeisen war sehr umstritten.
In Tragem war das Geschaft bei ausgedehnten Liefer- 
fristen besser, ebenso in Winkeleisen. Nach Walzdraht 

war die Nachfrage wenig bedeutend. Es kosteten in 
£ je t:

Belg ien:

. 1.7. 15.7. 31.7.
Oabeisen................4.13.6-4.14.- 4.12.6-4.13.- 4.11.6— 1.12.6
Rippeneisen . . . 5.3.- -5.4.- 5.2.6 — 5.3.6 5.2.- -5.3.-

' • ' 4-12----4.13.- 4.13.--- 4.13.6 4.12.--- 4.12.6
rragerP .A . . . . 4.13.---414 .  4 13 6— 4.14 .  412.--- 4.13.-

Wmkeleisen. . . . 4.13.-- 4.14.- 4.13.- 4.12.-

• • • • 5.-.- —5.2.6 4.16.--- 4.17.- 4.15.--- 4.16.6
Walzdraht . . . .  5. . . .  _ ^ 7-_ 5.5.. 5.5..

B e lg ie n :  1. 7.

Bandeisen . . . .  6.-.- — 6.2.6
Runder Draht 
Viereckiger Draht . 
Sechseckiger „ 

L u xe m burg : 
Handelsstabeisen . 
Trager P. N. . . .  
Trager P. A. . . .  
Drahteisen . . . .  
Walzdraht . . . .

8.7.6 - 8.10.- 
8.10.-- 8.12.6
8.12.6-8.15.-

4.13.-- 4.15.6
4.11.6—4.12.6
4.12.-- 4.12.6
5.-.--- 5.1.-
5.5.- — 5.7.-

15. 7. 

5.19.6
8.8. ------ 8.10.-
8.10.---- 8.12.-
8.13.-- 8.15.-

4.12 .---4.13.-
4.13.-

4.13 .---4.13.6
4.16.---4.19.-

5.5.-

31 7.

5.18.-- 5.19.6
8.8.--- 8.9.6
8.10. ------8.11. -
8.11.6-8.13.-

4.11 .-- 4.12.-
4.11 .-- 4.11.6
4.11 .-- 4.12.6
4.14.---4.16.-

5.4.--5.5.-

Der S chw e iB s tah lm ark t blieb im Yerlauf des 
Berichtsmonats schwa^h. Die Nachfrage aus dem In- 
lande war unbedeutend, und die ins Ausland abgeschlos- 
senen Geschafte waren wenig zahlreich. Es kostete 
SchweiBstahl Nr. 3 fob Antwerpen am 1. Ju li £  4.13.—, 
am 15. Ju li £ 4.12.6 und am 31. Ju li £  4.11.—

Der B le chm ark t war sehr widerstandsfahig, eine 
Folgę namentlich des guten Auftragsbestandes der Werke. 
Nach Feinblechen bestand starkę Nachfrage, so daB 
die Lieferfristen verlangert werden muBten. Grobbleche 
wurden weniger stark verlangt. Verzinkte Bleche traten 
infolge Anziehens der Preise zuruck. Es kosteten in £ 
bzw. Fr. je t in Thomasgute:

1.7.

Bleche ?/l6 mm Ansfuhr 5.-.- 
Bleche 1J9 mm Ausfnhr 5.7.6 — 5.8.6
Bleche 2 mm Ansfnhr 6.2.6 __6.3.6
Bleche 1 y2 mm Ausfnhr 6.10.---6.12.6
Bleche 1 mm Ausfnhr 8.2.6 — 8.5.- 
Bleche mm Ausfuhr 9.5.--- 9.7.6

Fr.
Grobbleche 5 mm Inland . 925
Grobbleche 4 mm Inland . 950
Grobbleche 2 mm In land . 1000
Grobbleche iy2 mm In land  1060 
Grobbleche 1 mm In land . . 1180
Grobbleche y2 mm In land . 1350
Polierte Bleche ................  2025
Verzinkte Bleche 1 mm . . 2500 «>
Verzinkte Bleche 34 mm  . . 3100
Wellbleche 5 m m ................. 875

15. 7.

5.1.---5.2.-
5.7.6 — 5.9.-
6.2.6 — 6.4.-
6.11.-- 6.12.6
8.3.---8.6.-
9.6.---9.8.-

Fr.
940
975

1050
1125
1250
1425
2100
2800
3600
925

31.7.

5.-.--- 5.1.-
5.7.---5.8.-
6.2 .-- 6.3.-
6.11.-6.12.-
8.2 .--8.5.-
9.5.6 — 9.7.6

Fr.
920
950

1000
1075
1175
1375
2000
2650
3400
900

Das D rah tg escha ft war schleppend und wenig 
umfangreich. Die vom Syndikat vorgenommenen Preis- 
erhóhungen verhinderten im Inland das Zustandekom- 
men groBerer Abschlusse; auch das Auslandsgeschaft 
blieb schwach, war allerdings etwas besser. Es kosteten 
je t:

Drahtstifte, Inland . 
Drahtstifte, Ausfuhr 
Blanker Draht, Inland Fr. 
Blanker Draht, Ausf. 
Gegliihter Draht ,In l. A 
GegliihterDraht.Ausf. £ 
Verzinkter D rahtJn l. F r 
Verzinkter D rah t^ns f. £ 
Stacheldraht, In land Fr. 
Stacheldraht, Ausfuhr £

1. 7.

Fr. 1150 — 1200
£ 7.7.--- 7.9.-

1100—1150 
6.-.- 

Fr. 1150— 1200
1.18.-- 7.-.-
1350— 1400

1550— 1600 
11.10. -

15. 7. 31. 7.

1300 1300
7.7.— 7.9.- 7.5.— 7.7-

1250 1250
6.-.- 5.17.— 5.19.-
1350 1350

6.18.-- 7.-.- 6.16.6—6.18.-
1650 1650

8-.- 7.17.-- 7.19.-
1850 1850
11.10.- 11.8.6

1. 7. 15. 7. 31. 7.

340 365 365
343,50 350 360
325 355 355

500— 520 525 530— 540

Der S ch ro ttm a rk t war vollig in Unordnung. Die 
\erbraueher hielten sich zuruck; sie hoffen mit Ruck- 

sicht auf das Zuruckgehen des Pfundes Sterling seit 
Ende Ju li auf ein baldiges Sinken der Preise. Es kosteten 
in Fr. je t:

Stahlschrott . . . .
Hochofenschrott. .
S.-M.-Schrott . . . .
Ia  Werkstattenschrott

Die Lage des englischen Eisenmarktes 

im Ju li 1926.

Unter dem EinfluB der immer nosh unerledigten 
Kohlenfrage verharrte der britische Eisen- und Stahl- 

markt im Berichtsmonat in seiner bisherigen unbefrie- 
digenden Verfassung. Eine im  Yergleich zum Yormonat 
leichte Besserung hatte nicht viel Bedeutung. Die Er- 

zeugung von Roheisen und Rohstahl war ebenso gering- 
wie im Juni, wahrend die Herstellung von Stab

eisen, Winkeleisen, T-Eisen, Tragem und besonders 

Feinblechen zugenommen hat, wozu im  wesentlichen 
die bedeutende Einfuhr fremder Kohle, hauptsachlich 
aus Deutschland, sowie festlandischen Roheisens und
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Halbzeugs beigetragen hat. Die erzeugten Mengen 
wurden vorwiegend vom heimischen Markt aufgenommen, 
obgleich gelegentlich Ausfuhrgeschafte zustande kamen. 
Die in Betrieb befindlichen Walzwerke fanden fur ihre 
Erzeugung guten Absatz, zumal da eine Menge Auf
trage der Erledigung harrten, die durch die Schwierig- 
keiten bei der Beschaffung von Stahlbaustoffen zuriick- 
gestellt worden waren. Es war den Werken auf diese 
Weise moglich, Ueberpreise zu erzielen, die 5/— bis
10/_ 8 je t  iiber den vor dem Ausstand gezahlten
Preisen lagen. Da sich viele dieser Auftrage nur auf 
britische Werkstoffe bezogen, waren die Yerbraucher ge- 
zwungen, sich des zu dem niedrigsten Preise angebotenen 
Stahles zu versichern. Die Herstellungskosten sind 
unter den seit Jun i herrschenden Umstanden bedeutend 
gestiegen, und die Stahl- und Walzwerke sind natiirlich 
vollkommen im unklaren dariiber, wie sich die Lage in 
dieser Beziehung nach Beendigung des Bergarbeiter- 
ausstandes gestalten wird. Aus diesem Grunde lehnen 
sie es gegenwartig meistens ab, Geschafte auf spatere 
Lieferung abzuschlieBen; einige Werke haben allerdings 
eine Anzahl Auftrage zu unterschiedlichen Preisen fiir 
Lieferung in drei bis vier Wochen nach Wiederaufnahme 
der Arbeit durch die Bergleute hereingenommen. Die 
Ende Ju li umlaufenden Geriichte iiber ein Abkommen 
zwischen den deutschen, franzósischen, belgischen und 
luxemburgischen Stahlberstellern hatten wenig EinfluB 
auf den Markt, obwohl sie einige Handler veranlafiten, 

sich einzudecken.
Das A usfuhrgeschaft erreichte den tiefsten seit 

Jahren bekannten Stand. Hersteller und Handler klagten 
gleichermaBen iiber die geringen von den Uebersee- 
markten eingehenden Geschafte. Die im letzten Teil 
des Juni und ersten Teil des Ju li auftretende Nachfrage 
nach yerzinkten Blechen, WeiBblechen, Stabeisen, 
Winkeleisen usw. aus Indien und dem fernen Osten 
fiihrte kaum zu Abschliissen. Die Unmoglichkeit bri
tischer Handler, Vertrage fiir Lieferung unter den iib- 
lichen Bedingungen mit einiger Sicherheit abzuschlieBen, 
hatte zur Folgę, daB bedeutende Auftrage entweder an 
das Festland oder nach Amerika gingen, und daB bereits 
abgeschlossene Geschafte zuriickgezogen wurden. Der 
Ausstand der Antwerpener Hafenarbeiter beeinfluBte 
die Ausfuhrtatigke.it namentlich der Londoner Handler 
recht ungiinstig; trotz der immerhin schnellen Wieder
aufnahme der Arbeit machte sich die verursachte Un- 
ordnung noch einige Zeit nachher fiihlbar.

Auf dem E rzm a rk t herrschte vollkommene Ruhe. 
Die Erzeinfuhr betrug nicht mehr ais 2000 oder 3000 t, 
die lediglieh auf alte Abschliisse geliefert wurden. Die 
Nennpreise blieben unverandert zu 21/— S fur bestes 
Rubio und 18/6 S fiir Hamatiterze cif Tees-Hafen. 
Cumberland-Hodbarrow-Erz kostete 18/— S.

Zu Beginn des Monats verringerten sich die in Eng
land und Schottland noch bestehenden Yorrate an 
Rohe isen  auf fast unbedeutende Mengen. In  den 
ersten 14 Tagen waren in Schottland noch zwei Hoch
ofen in der Lage, den Betrieb aufrechtzuerhalten. Aus 
Mangel an Brennstoffen muBten sie stillgesetzt werden, 
was um so leichter war, ais die ganz geringen Anforde- 
rungen bequem aus denVorraten gedeckt werden konnten. 
An der Nordostkiiste stellten noch vier Hochofen GieBerei- 
roheisen und wahrend der ersten drei Wochen des Monats 
zwei andere Hamatitroheisen her. In  welchem MaBe 
sich der Mangel an Roheisen fiihlbar macht, zeigt die 
Steigerung der Preise. Zu Beginn des Monats kostete 
Middlesbrough-GieBereiroheisen 83/6 8  fiir das Inland 
und 84/— S fiir die Ausfuhr; am 15. Ju li zog der Preis 
an auf 86/6 8  fiir das Inland und 87/— S  fiir die Ausfuhr; 
gegen Ende des Monats wurde kein Ausfuhrpreis mehr 
festgesetzt, irgendwelche verfiigbaren Mengen kosteten 

90/— bis 91/— 8. In  Mittelengland setzte Mitte Ju li 
fast ein Hunger nach Roheisen ein; der Preis fur verein- 
zelte verfiigbare Mengen GieBereiroheisen stieg auf 
103/6 bis 105/— S frei Birmingham, eine Folgę der 
streng uberwachten Brennstoffzuteilung an die ver- 
brauchenden Industrien. Den mittelenglischen Hoch

ofen war es infolge ihrer geographischen Lage und der

dadurch bedingten hohen Ausfuhrkosten unmoglich, 
eingefiihrte Kohle zu verwenden. Ende des Monats muBten 
diejenigen mittelenglischen Verbraucher von Roheisen, 
die gezwUngen waren, auf dem Markte zu erscheinen, 
122/6 bis 125/— S fiir irgendwelche vereinzelten Mengen, 
die sie auftreiben konnten, bezahlen. Die Nachfrage 
nach H a m a t it  war naturgemaB verhaltnismaBig unbe- 
deutend, da nicht eins der Stahlwerke in Betrieb war. 
Die Zufuhr festlandischen Eisens hielt sich deshalb in 
engen Grenzen. Trotz der Schwankungen des Franken 
blieb der Preis fiir 2,5 bis 3 %  siliziumhaltiges Eisen 
fest auf 66/— S  fob. Es gelang den festlandischen Her- 
stellern nicht, Preise dariiber hinaus dem Markte auf- 
zuzwingen, da sich die Kaufer standhaft weigerten, 
einen hóheren Preis zu bezahlen. Thomasroheisen wurde 
einigemal fiir Lieferung nach dem Streik verlangt; je
doch kam es nicht zu Geschaften, da die Verkaufer 60/— S 
fob verlangten, wahrend die Kaufer um 2/6 S niediiger 

ankommen wollten.
Die gróBte Tatigkeit auf dem Eisen- und Stahl- 

markt wahrend des Ju li herrschte bei den Kaufen von 
festlandischem H a lbzeug . Die britische Erzeugung 
war, obwohl sie nicht ganzlich aufhorte, gering und be- 
schrankte sich auf ein oder zwei Stahlwerke, die in der 
Lage waren, kleine Mengen von Kniippeln und Fein
blechbrammen fiir ihre angegliederten Werke herzu- 
stellen. Auch die Erzeuger von Walzdraht blieben wah
rend des ganzen Monats dem Markte fern, so daB die 
Festlandspreise bei der bestehenden britischen Nach
frage steigende Richtung annahmen. Zu Beginn des 
Monats war es leicht, Kniippel zu 84/— 8  und Feinblech
brammen zu £  4.11.— zu kaufen. Die Nachfrage nach 
vorgewalzten Blocken war nicht sonderlich lebhaft. 
Mitte Ju li stiegen die Preise fiir Kniippel auf 86/— 8 
fob, Feinblechbrammen waren kaum unter £ 4.13.— zu 
erhalten; fiir Brammen zur Herstellung von WeiBblechen 
wurden £ 4.13.— und £  4.13.6 bis 4.14.— gefordert. Die 
von den Festlandswerken verlangten Lieferfristen wurden 
langer, vor Ende September ist nichts zu haben. Han
delsstabeisen kostete £  4.15.—, jedoch wurden zu diesem 
Preise nur wenig Geschafte abgeschlossen. Das Geschaft 
in Walzdraht war unbedeutend und wurde hauptsach- 
lich von deutschen Werken getatigt, die £ 5.5.— fur 
FluBeisenwalzdraht und £ 5.10.— fiir Siemens-Martin- 

Giite forderten.
Die Lage des Marktes fiir Fertigerzeugn isse  gab 

AnlaB zu allgemeinen Klagen. Selbst unter Beriicksich- 
tigung der infolge der Lieferungsunmoglichkeit der 
englischen Hersteller den auslandischen Werken zuge- 
flossenen Auftrage scheint der Umfang der Geschaftsab- 
schliisse noch niedriger zu sein ais in der gleichen Zeit 
der letzten Jahre. Die britischen Preise fiir Fertigerzeug
nisse waren im groBen und ganzen nur Nennpreise. Zu 
Beginn des Monats kosteten Stabeisen £ 8.10.— fiir das 
Inland und £ 7.17.6 fob, Winkeleisen £  7.7.6 fiir das 
Inland und £ 6.17.6 fob; Abschliisse fiir Lieferungen im 
Juli-August wurden jedoch nur zu um 5/— bis 10/— 8 
hoheren Preisen ausgefiihrt. In  einigen Fallen wurden 
sogar yorhandene Auftrage an auslandische' Werke zur 
Erledigung weitergeleitet. Die Nachfrage nach fest
landischem Materiał war geringfiigig, und die durch 
Londoner Handelshauser abgeschlossenen Geschafte 
bewegten sich allgemein unter dem Durchschnitt. Tho- 
mashandelsstabeisen wurde m it einigen Ausnahmen 
wahrend des ganzen Monats Ju li zu £  4.13.6 bis £  4.14.— 
notiert; einige Werke forderten fiir alle Sorten 
ohne Unterschied £  4.15.— und £  4.15.6, obgleich zu 
diesen Preisen keine Geschafte zustande kamen. Wahrend 
der Schwarzblechmarkt vielleicht der am wenigsten ver- 
wirrte von allen Industriezweigen war, erlebten WeiB- 
bleche und yerzinkte Bleche schwere Zeiten. Die Er
zeugung verzinkter Bleche war kaum nennenswert, die 
Nachfrage war jedoch so gering, daB sich die Preise von 
£  16.5. — und £ 16.10.— tatsachlich wahrend des ganzen Mo
nats behaupteten. Verzinkte Feinbleche fiir den ostlichen 
Markt konnten sich in der dritten Woche des Monats im 
Preis um 10/— S je t erholen. T Der WeiBblechmarkt 

war ebenfalls verwirrt; obgleich es einer Anzahl Werke
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Zahlentafel 1. D ie P re is e n tw ie k lu n g  am eng lis che n  E is e n m a rk t  im  J u l i  1926.

2. Ju li 9. Ju li 16. Ju li 23. Ju li 31. Ju li

Britischer 

Preis 

€ S d

Fest- 

landspreis 

£ S d

Britischer 

Preis 

£ S d

Fest- 

landspreis 

£ S d

Britischer

Preis

£ S d

Fest- 

landspreis 

£ S d

Britischer 

Preis 

£ S d

Fest- 

landspreis 

£ S d

Britischer 

Preis 

£ S d

Fest- 

landspreis 

£ S d

GieBerei-Roheisen . . . 
Thomas-Roheisen . . .
K n u p p e l........................
Feinblechbrammen . . 
Thomas-Walzdraht . . 
Handelsstabeisen. . . .

4 4 0 

7 15 0

3 6 0
3 0 0
4 4 6
4 11 0
5 10 0 
4 12 6

4 4 0 

7 17 6

3 6 0
3 0 0
4 5 0
4 12 0
5 7 6 
4 13 6

4 7 6 

7 17 6

3 6 0
3 0 0
4 6 0
4 13 0
5 5 0 
4 13 0

4 7 6 

8 2 6

3 6 0
3 0 0
4 6 0
4 13 6
5 5 0 
4 13 0

4 10 0 

8 2 6

3 6 0
3 0 0
4 6 0
4 13 9
5 5 0 
4 14 0

gelang, fremde Kohle heranzuholen, war die im Juni 
noeh auftretende Nachfrage fur prompte Lieferung 
ganzlich verschwunden. Abschlusse auf schnelle Liefe
rung bedingten einen Preis um 25/- S  je Normalkiste. 
Fiir Geschafte iiber das letzte Viertel des Jahres hinaus 
fielen die Preise von 21/6 3 je Normalkiste auf 20/3 S.

Ueber die Preisentwieklung unterriehtet obenste- 
hende Zahlentafel 1.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Juli 1926.
— Im Vergleich mit dem Vormonat war im Ju li leider 
keine weitere Geschaftsbelebung, sondern wieder eine 
Abschwachung festzustellen. Diese hielt sich zwar in 
den Grenzen der seit einer Reihe von Monaten beobach- 
teten Schwankungen und laBt sich auBerdem mit der im 
Hochsommer regeimaBig eintretenden Geschaftsstille er- 
klaren. Die Aussichten fiir die Zukunft werden aber im 
ganzen sorgenvoll beurteilt. Allerdings lieB die Anfrage- 
ta t ig ke it der Inlands- und Auslandskundschaft nur 
wenig nach, in einzelnen Arbeitsgebieten war sie sogar 
starker ais im \ ormonat. Im  A uf tragse ingang  dagegen 
trat die Zuriickhaltung der Bestellerkreise im Berichts- 
monat wieder deutlicher in die Erscheinung ais im vorher- 
gehenden Monat. Vor allem zeigte auch das Auslands
geschaft eine recht fuhlbare Verschlechterung. Der Be
schaftigungsgrad , der im Jun i auf rd. 60 %  der Nor- 
malbeschaftigung berechnet wurde, stellte sich im Juli 
auf etwa ,57 % . Die Hoffnungen, in absehbarer Zeit 
wieder zu Neueins tell ungen schreiten zu konnen, haben 
sich sehr erheblich vermindert.

Aus der T e x tilm a sch in e n in d u s tr ie  wird be- 
richtet, daB eine da und dort beobachtete Belebung des 
Inlandsmarktes bis jetzt noch keinen fiihlbaren EinfluB 
auf das Textilmaschinengeschaft ausgeiibt habe. Die 
Lage wird daher noch ais durchaus unbefriedigend be- 
zeichnet. Auch im Auslandsgeschaft trat keine allgemeine 
Besserung ein, wenn auch bei einzelnen Firmen mehr 
Auftrage der Auslandskundschaft eingingen. Trotz des 
offenbar yorhandenen Bedarfes an Landm asch inen  
halt dieLandwirtschaft nach wievor mit Auftragen zuriick, 
so daB die Lage der Landmaschinenindustrie im Berichts- 
monat keine Erleichterung erfuhr. Im  Bau von H iitten- 
und W a lzw e rk se in r ich tung en  hielt die im Juni 
beobachtete leichte Geschaftsbelebung nur zum Teil an. 
Im Kran- und  F ó rd e rm it te lb a u  war das Geschaft 
nicht einheitlich und der Beschaftigungsgrad auch fiir 

eingeschrankte Betriebe zum Teil nicht ausreiehend. Fiir 
Pap ierm asch inen  zeigte sieh vermehrte Anfrage- 
tatigkeit der Inlands- und Auslandskundschaft. Der 
Auftragseingang war jedoch im Inlandsgeschaft nur teil- 
weise befriedigend und im Auslandsgeschaft ganz unge- 
niigend. In  M asch inen  f iir  die Nahrungs- und  

G enuB m itte lin dus tr ie  war das Geschaft im Berichts- 
monat still. Fiir gewisse Erzeugnisse, z. B. Fleischerei- 
maschinen, ist dies eine in den Hochsommermonaten 

immer wiederkehrende Erscheinung. In  diesem Sommer 
hatten aber auch Firmen, dereń Absatzgebiet die Ge- 
trankeindustrie ist, infolge der kiihlen Witterung iiber 
schlechten Geschaftsgang zu klagen. Im  A ppa ra tebau  
anderte sich der Beschaftigungsgrad im Ju li nicht wesent- 
lich. Einige Auftrage kamen yon seiten der in- und aus
landischen Zuckerindustrie herein.

Die schlechte Lage des Auslandsgeschaftes wird zum 
groBen Teil auf die ungiinstigen Wahrungsverhaltnisse in 

den benachbarten Landern zuriickgefiihrt. Die Preise fiir

Inlands- und Auslandslieferungen sind nach wie vor 
auBerst gedriickt. Die Anstrengungen, die gemacht 
werden miissen, um die Selbstkosten trotz geringer Be
schaftigung nicht wachsen zu lassen, werden immer groBer.

Die Lage der tschechoslowakischen Eisenindustrie im
2. Vierteljahr 1926. — Aus unserem Berichte iiber die 
Lage der tschechoslowakischen Eisenindustrie im 1. Vier- 
teljahr 19261) war ersichtlich, daB die Beschaftigung 
eine merkliche Abschwachung gegeniiber der des Jahres 
1925 erfahren hatte. Im  2. Vierteljahr 1926 ist haupt- 
sachlich infolge eines weiteren Riickganges des Inlands- 
bedarfes der Bestellungseinlauf weiter gesunken.

Bei R ohe isen  betragt der Riickgang des Bestel
lungseinlauf es gegeniiber dem 1. Vierteljahr 19%; fiir 
das erste Halbjahr 1926 stellt sich der Riickgang des 
Bestellungseinlaufes gegeniiber dem Durchschnitt des 
Vorjahres auf 26%. Der Riickgang des Versandes von 
Roheisen hielt sich in den gleichen Grenzen wie der 
Riickgang des Bestellungseinlaufes.

Bei W a lzw are  ergibt sich folgendes Bild: Gegen- 
iiber dem 1. Jahresviertel 1926 ist der Bestellungsein
lauf in der Berichtszeit um 10% gesunken. Der yer
gleich des ersten Halbjahres 1926 gegeniiber dem Durch
schnitt des Jahres 1925 ergibt einen Riickgang um 
etwa 15%. Es ist also der Bestellungseinlauf bei Walz
ware, die fiir die Beurteilung des Grades der Beschafti
gung maBgebend ist, betrachtlich geringer.

Der Versand von Walzware hat sich nur knapp 
unter der Hohe des Versandes im 1. Jahresviertel ge- 
halten. Eine geringe Abnahme in den Lieferungen fiir 
mittelbare Ausfuhr wurde durch eine etwas gesteigerte 
Ausfuhr wettgemacht. Es war somit die tatsiichliehe 
Beschaftigung der Eisenwerke im ersten Halbjahr 1926 
eine gleichmaflige, allerdings bei einer gegeniiber dem 
Durchschnitt des Vorjahres um etwas iiber 10% ver- 
ringerten Absatzmenge.

Der Riickgang der Bestellungen hat den Auftrags- 
bestand der Werke yermindert. Obwohl der tschecho
slowakischen Eisenindustrie in der letzten Zeit in der 
polnischen Eisenindustrie ein neuer Wettbewerber ent- 
standen ist, der sich durch starkes Betreiben des Aus- 
fuhrgeschaftes auf einem Teile des natiirlichen Absatz- 
gebietes der tschechoslowakischen Werke bemerkbar 
macht, ist es diesen doch gelungen, die geliehteten Auf- 
tragsbestande in den letzten Wochen teilweise aufzu- 
fiillen, so daB yorlaufig weitere Betriebseinschrankungen 
nicht erforderlich sind.

Aus der italienischen Eisenindustrie. — Im  Monat 
J u l i  ist die Lira, anstatt sich zu erholen, weiter etwas 

gesunken, und hat alle die in Deutschland leider allzu 
bekannten Wirkungen ausgelóst. Die Regierung bemiiht 
sich, vor allem die heimische Eisenindustrie zu heben, 

besonders was die Wirtschaftlichkeit ihrer Erzeugung 
betrifft, und jede unnotige Einfuhr von Rohstoffen und 
Halbzeug zu verhindern, um die Aktivitat der Handels- 
bilanz zu fordern. Zu diesem Zwecke wurden am 10. Ju li 
die Vertreter der italienischen GroBeisenindustrie nach 
Rom berufen, um mit dem Finanz- und Wirtschafts- 
minister die nach dieser Richtung hin dringend erforder- 
lichen MaBnahmen zu besprechen und ihre Ausfiihrung 
móglichst gleich in die Tat umzusetzen. Zunachst er- 
klarten sich die Industriellen in groBziigiger Weise be- 

reit, die seit 15. Mai giiltigen Preise auf Walzerzeugnisse

*) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 594 u. 694.
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vorerst unverandert beizubehalten, trotz der inzwischen 
infolge des Liresturzes eingetretenen nicht unerheb- 

liehen Erhóhung der Kohlenpreise.
Dieses nicht geringe Opfer der GroBindustrie soli 

allerdings in seinen Wirkungen dadurch wieder zum Teil 
ausgeglichen werden, daB man durch sofortige G riindung  
eines S tah lw erksverbandes ais Yerkaufsorganisa- 

tion und durch dessen sachgemaBe Yerteilung der ein
zelnen Erzeugnisse auf die yerschiedenen Werke unnotige 
Prachtkosten ersparen will und auch billiger herzu- 
stellen hofft. Dieser neue Verband hat seinen Sitz in 
Mailand und ist zunachst nur ais Verkaufsorganisation 

gedacht.
Eine andere weit wichtigere MaBnahme zur Be- 

schrankung der Einfuhr geht darauf hinaus, die Erzeu
gung im eigenen Lande schnellstens zu heben und alle 
yorhandenen Rohstoffe moglichst auszunutzen. Zu 
diesem Zwecke hat zunachst die Regierung jegliche Be- 
schrankung im Abbau der Erze auf der Insel Elba auf- 
gehoben, ferner soli die Verhuttung der Schwefelkiese, 
wie sie von der Soc. Montecatini beabsichtigt war, sofort 
aufgenommen werden, und schlieBlich sollen die Erze 
in Cogne in den Hochofenwerken in Aosta weitestgehend 
zur Verhiittung kommen. Zu letzterem Zwecke sind 
inzwischen schon zwei neue Hochofen, die mit Koks be- 
trieben werden sollen, fiir Aosta in Bestellung gegeben 

worden.
Durch alle diese MaBnahmen hofft man die Einfuhr 

an Eisenrohstoffen und Eisenfertigerzeugnissen, wenn 
auch nicht gerade zu beseitigen, so doch auf ein ganz 
geringes MaB zuriickzufiihren. Mit der Frage der Móg- 
lichkeit und der Aussicht auf Erfolg hat sich auch 
A. S tro m bo li des langeren befaBt und seine Ansicht 
hieruber in einem Aufsatze in „ II Sole" vom 11. Ju li 1926 
zusammengefaBt. Nach seinen Ausfuhrungen wird es 
in absehbarer Zeit móglich sein, monatlich etwa 140000 t  
Rohstahl und mehr herzustellen. Die Einfuhr an Stahl 
in jeglicher Form aus dem Auslande betragt monatlich 
etwa 35 000 t, so daB der Jahresverbrauch des Landes 
an Stahl mehr ais 2 Millionen t erreicht. Die Roheisen
erzeugung wird auf etwa 40 000 t  monatlich geschatzt. 
E in g e f iih r t wurden wahrend des ersten Vierteljahres 
1926:

t.

E isenerze................................................................. 75277
Manganerze............................................................. 5 173
Eisen- und S tah lsch ro tt....................................  142 899
GuBeisenschrott..................................................... 11 397
Roheisenmasseln..................................................... 55 537
Stahl in B ló c k e n ................................................. 15 050
Stahl in Brammen ............................................. 10 482
Walztrager und S tabe is e n ................................  34 173
Bandeisen und B a n d s ta h l ................................  556
Draht in Eisen und S t a h l ................................  471
Bleche ................................................................  13 425
WeiBbleche............................................................  7 900
Róhren in Eisen und S t a h l ............................  3 205
Schienen und Eisenbahnzeug............................  1 179
GuBeiseme R ó h r e n ............................................  3 250
MaschinenguB......................................................... 1 850
S tah lg uB ................................................................. 1 042
Schmiedestucke....................................................  622
Sonstige Eisen- und Stahlwaren........................  5 188

Einfuhr ohne Erz, Schrott und Roheisen . . .  98 668

Die sehr erhebliche Einfuhr an Eisenerz ist nach 
Stromboli insofern unverstandlieh, ais die italienische 
Eisenindustrie bis vor zwei Jahren noch ohne die Einfuhr 
von Eisenerzen auskam, jetzt jedoch auf dem Wege ist, 

jahrlich iiber 300 000 t  Eisenerz einzufuhren. Es ist 
deshalb dringend nótig, die eigenen Erzlager auszu
nutzen, um so mehr, ais fiir einzufiihrendes Erz 100 Lire 
und mehr je t  bezahlt werden mussen, wahrend bei der 
Ausfuhr fiir einheimisches Erz nur etwa 65 Lire je t 
erzielt werden.

Die Schrotteinfuhr ist etwa um die Halfte niedriger 

ais im verflossenen Jahre. Die Versorgung der Stahl- 
werke mit diesem Rohstoffe wird immer schwieriger, 
obwohl sein mittlerer Preis, etwa 400 Lire jet, besagt, daB 

man imAuslande fiir diesen Preis fast den Rohstahl erhalt.

Betrachtlich ist das Steigen der Einfuhr an Stahl- 
blócken, die etwa 100 000 t jahrlich ausmacht; diese 
Zahl ist aber immerhin noch niedrig im Yergleiche zum 
Bedarfe des Landes, da aus dem Auslande vierteljahrlich 
etwa 100 000 t an Stahl in den verschiedensten Formen, 
d. h. etwa 400 000 t  jahrlich, eingefiihrt werden.

Wahrend die einheimischen Anlagen fast 3 Milli
onen t Stahl jahrlich erzeugen konnten, wahrend die 
alten Anlagen erweitert und noch neue dazu gebaut 
werden, werden gleichzeitig trotz des hohen Zolles noch 
ungeheure Mengen an Stahl eingefiihrt. Die ganze 
Frage der Rohstoffbeschaffung ist bisher noch wenig 
gepriift worden. Die Erklarungen des Wirtschafts- 
ministers lassen erhoffen, daB man auch hier zu einer 
Lósung gefuhrt wird. So weit Stromboli; die Statistiken 
am Jahresende werden zeigen, wie weit es den Werken 
gelungen sein wird, die heimischen Rohstoffe auszunutzen 
und sich von der Auslandseinfuhr freizumachen.

Die K oh lenp re ise  haben Ende Ju li etwa folgende 

Werte erreicht: Lirejetfrei
Wagen Genua

Anthrazit, erste Sorte ................................. 400 bis 410-
Amerikanische Kesselkohle ......................... 320 bis 325
Westfalische K esse lkoh le ............................. 320
Westfalische G askoh le ...................................  280

Die Preise fiir Walzerzeugnisse sind, wie schon ein- 
gangs erwahnt, yorlaufig noch unverandert geblieben.

Erhóhung der Saarkohlenpreise. — Mit Wirkung vom
1. August 1926 an sind die Saarbrennstoffpreise erhóht 
worden. Die neuen Preise stellen sich wie folgt:

In  Fr. je t  frei Eisenbahn-
wagen und Grubenbahnhof

bei Abnahme von min-
K oh lenso rten destens 300 t

Fettkohlen Flammkoblen

A B A l A 2 B

Ungewaschene Kohlen:
Stiiekkohlen bis 80 oder bis 50 mm 155 151 155 150 145

„ ,, 35 m m .................... 145 — — — 135

GrieB aus gebrochenen Stiicken . . 153 149 — — —
Forderkohlen (bestmelierte)................ 117 — 117 113 —

„ (aufgebesserte) . . . . 125 — 125 122 119

„ (geklaubte) ..................... 117 — — 113 111

„  (gewóhnliche)................ 110 — 110 106 —
RohgrieB (g robkó rn ig )........................ 98 96 — — —

„ (gew óhnlich )........................ 95 93 — — —
Staubkohlen............................................ 59 — — 57 —

Gewaschene Kohlen:
162 158 165 162 152

NuB I ..................................................... 165 160 167 165 157

NuG I I  ................................................. 159 155 157 155 151

NuB H I ................................................. 153 148 148 144 140

WaschgrieB 0/35 m m ........................ 139 136 — 129 —
WaschgrieB 0/15 m m ........................ 133 130 — — 11,

128 — 106 106 95

Koks: GroBkoks (gewóhnlich) . . 186
GroBkoks (Spezial). . . . 202

Mittelkoks 50/80 mm Nr. 0 . . 196

Brechkoks 30/50 mm Nr. . . . 196

Brechkoks 15/35 mm Nr. . . 166

Bei Kaufvertragen von weniger ais 300 t  und bei 
Bestellungen auBer Yertrag erhóhen sich diese Preise 
um 6 Fr. d. t. Bei Vertragen von 1000 t und mehr werden 
sog. Mengenpramien auf die Listenpreise bewilligt. Fiir 
die auf dem Wasserwege abgesetzten Kohlen wird zur 
Deckung der Kosten fiir die Befórderung von der Grube 
nach dem Hafen sowie der Yerladekosten eine Neben- 
gebiihr berechnet, die bis auf weiteres 12 Fr. je t be
tragt. Fiir die im Landabsatz verkauften Brennstoffe 
erhóhen sich die Grundpreise bei Abnahme auf den 
Gruben um 6 Fr. je t fiir Forderkohlen, um 12 Fr. fiir 
Stiiekkohlen, um 8Fr. je t  fur andere Sorten; um 17 Fr. 
je t fiir Forderkohlen, um 23 Fr. fiir Stiiekkohlen und 
um 19 Fr. je t fiir andere Sorten bei Abnahme im Hafen 

Saarbrucken1).
Die bisherigen Preise waren seit dem 16. Ju li 1926 

in Kraft2).

x) Die Preise fiir Schmiedekohlen sind die Preise 
dieses Tarifs m it einem Aufschlae von 3 Fr. je t.

2) Ygl. St. u. E. 46 (1926) S. 1042.
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United States Steel Corporation. —  Der Auftragsbe- 
stand des Stahltrustes hatte im Monat Jun i einen weiteren 
Riickgang um 173 338 t  oder 4,4 %  zu yerzeichnen. 
Wie hoch sich die jeweils zu Buch stehenden unerledigten 
Auftragsmengen am Monatsschlusse wahrend der letzten 
Jahre bezifferten, ist aus folgender Zusammenstellung 
ersichtlich:

31. Januar . .

1924 1925 1926
in t zu 1000 kg

4 875 204 5 117 920 4 960 863
4 991 507 5 369 327 4 690 691
4 859 332 4 941 381 4 450 014
4 275 782 4 517 713 3 929 864
3 686 138 4 114 597 3 707 638
3 314 705 3 769 825 3 534 300
3 238 065 3 596 098
3 342 210 3 569 008
3 529 360 3 776 774
3 581 674 4 174 930
4 096 481 4 655 088 __

4 893 743 5 113 898 __

31. M a i................
30. Juni . . . .
31. Ju li . . . ,
31. August . . ,
30. September
31. Oktober . . .
30. Noyember . .
31. Dezember . .

Buchbesprechungen.
Mitteilungen aus dem K a ise r- W ilh e lm - In s titu t fiir  

E isenforschung  zu Dusseldorf. Hrsg. yon Friedrich 
Kórber. Bd. 7. Abhandlung 50 bis 59. Mit 74 Zahlen- 
tafeln und 253 Abb. im Text und auf 25 Taf. Dussel
dorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1925. (2 BL, 177 S )
4°. 16 R ,-M, geb. 19 R ,-M.

Der yorliegende Band enthalt 10 Veróffentlichungen, 
auf dereń Titel bereits an dieser Stelle1) hingewiesen 
worden ist.

Unsere Kenntnisse iiber P riifungsve rfah ren  er- 
fahren eine bemerkenswerte Bereicherung durch eine 
Arbeit yon F. K o rbe r und H. A. y. S to rp  iiber den 
Kraftyerlauf bei der Schlagpriifung. Der Wunsch der 
stahlverbrauchenden Industrie, Schlagproben in wach- 
sendem Umfange bei der Abnahme hochbeanspruchter 
Werkstoffe einzufiihren, macht ein genaues Studium 
dieser Art von Priifung notwendig. Die Unklarheit, 
die z. Zt. noch iiber die Bedeutung der bei Schlagproben 
erhaltenen Zahlenwerte besteht, diirfte in absehbarer 
Zeit behoben sein. W ir wurden dann in der Lage sein, 
den EinfiuB der Geschwindigkeit auf die Wirkung von 
Spannungen, auf das Verhalten des Werkstoffes sowie 
die Abhangigkeit der Spannungsverteilung in der Ab- 
hangigkeit von der Zeit besser zu beurteilen, ais dies 
z. Z. der Fali ist. Auf dem Gebiete der M e ta llog raph ie  
werden die Zustandsdiagramme der Systeme Eisen- Silizium 
und Eisen-Zinn in den Arbeiten von F. W ever und P. 
G ian i bzw. W. R e inecken  weiter erforscht. Besonders 
heryorzuheben ist der bei Eisen-Silizium erzielte Beweis fiir 
eine zuerst wohl von Oberhoffer ausgesprochene Theorie 
einer Begrenzung des Existenzfeldes von y-Eisen. Diese 
Erkenntnis diirfte auch praktisch von erheblicher Be
deutung fiir die Behandlung von siliziumhaltigen Eisen- 
legierungen werden. — Die W e rk s to ffk und e  ist durch 
Arbeiten yon P. B ardenheue r iiber Flocken in Nickel- 
chromstahl sowie von F. K o rbe r und A. P om p iiber die 
Eigenschaften einiger wichtiger Konstruktionsstahle ver- 
treten. Diese letzte Arbeit ist besonders lehrreich hinsieht- 

lichderArt undWeise ihrer Durchfiihrung. Es warezu wiin- 
schen, daB auch die Werke sich bemiihten, ihre yerschiede
nen Stahlsorten in ahnlich griindlicher Weise zu erforschen, 
da man nur auf diesem Wege zu einer besseren Kenntnis 
der Gute des Stahles gelangen kann. — Die P riifung  

yon B au te ilen  wird yon E. S iebe l und F. K orber 
in Angriff genommen, die einen yielversprechenden 
ersten Bericht iiber die Anstrengung und Formande- 

rungen gewólbter Kesselbóden erstatten. — Erwahnt 
seien noch zwei Arbeiten iiber rechnerische bzw. graphi- 
sche Hilfsmittel im Aufbereitungswesen von W. Luyken  
und E. B ierbrauer sowie iiber Warmestrahlung von
H. S chm id t und H. S ch w e in itz . P. Ooerens.

Pound, Arthur: Der eiserne M ann  in der In d u s tr ie . 

Die soziale Bedeutung der automatisehen Maschine. 

Mit einem Geleitwort von Professor S r.^ng. (S. f).
C. Mats ehoss. Berechtigte Uebertragung und Bearbei-

l ) St. u. E. 46 (1926) S. 460.

tung von I. M. W itte . Miinchen und Berlin: R. Olden- 
bourg 1925. (131 S.) 8°. 3,60 R ,-M.

Matschoss sagt in seiner Einfiihrung zur deutschen 
Ausgabe des Werkes: „Wenn das Beste, was man von 
einem Buche sagen kann, ist, daB es zum eigenen Naeh- 
denken anregt, so trifft das hier in hohem MaBe zu.“ Diese 
Worte wird jeder Leser des kleinen, sehr fliissig und 
geistreich geschriebenen Buches bestatigen. Es regt zum 
Nachdenken an, dabei macht man Einwande und be- 

merkt bald, daBmanallerleiandemlnhaltauszusetzen hat.
Der Verfasser bezeichnet m it dem „eisernen Mann“ 

jede automatisch arbeitende Maschine, yor allem jede 
Arbeitsmaschine und yertritt den Standpunkt, daB ihre 
Bedienung in steigendem MaBe den Menschen yerdirbt. 
Im  1. Hauptabschnitt stelit er den Satz auf: „Das Auftreten 
der automatisehen Werkzeugmaschine yersetze dem Lehr- 
lingswesen den TodesstoB“, schildert dabei sehr anregend 
den Uebergang yon der Landwirtschaft zur Industrie 
in den Yereinigten Staaten und schiebt die Schuld an 
der immer starker werdenden Yereinheitlichung und 
Gleichmacherei der Lohne und Gehalter in der Werkstatt 
wie im  Biiro auf den „eisernen Mann“. Selbst fiir den 
Verkaufer und Yertreter yersucht er diesen Nachweis zu 
erbringen. SchlieBlich malt er noch den Teufel des prak
tisch vom Kapitalismus durch die Yereinheitlichung des 
Einkommens angebahnten Sozialismus an die Wand. 
Wir schiitteln unglaubig den Kopf. Sind wir Wilden nicht 
doch noch bessere Menschen ?

Unter dem Titel „Geist und Maschine11 folgen Be- 
weise fiir den Unterschied zwischen dem Menschen und 
der Maschine; daneben bringt der Verfasser lesenswerte 
Ausfiihrungen zum Kapitel Einfórmigkeit und stellt die 
uns langst gelaufigen Forderungen nach Auslese der 

Geeigneten, nach Anpassung von Arbeitsgeschwindigkeit 
und Arbeitszeit an die seelischen und kórperliehen 
Fahigkeiten des Arbeiters und nach Wohlfahrtseinrich- 
tungen sowie ihre Wirkung auf Heim und Gesamtleben.

Mogen die Ausfiihrungen iiber die „Eisernen Herzoge" 
der amerikanischen Industrie geistreich und lesenswert 
sein, fur deutsche Verhaltnisse trifft es langst nicht mehr 
zu, daB „die Unternehmer und Leiter der groBten Be
triebe die modernen Doppelganger der Herzoge jener 
Tage sind, da diese noch Macht besaBen“ . Bei uns sind 
jetzt wirtschaftliche, staatliche und andere auBere Ein- 
fliisse meist starker, ais es bei den Herzógen des Mittel- 
alters der Fali war.

Wenn ais Hauptverdienst dieser Herzoge hingestellt 
wird, „daB sie die Arbeitswelt gelehrt haben, zusammen 
zu arbeiten , so ist dies ein gutes Wort, das einem jeden 
von uns zu denken AnlaB geben mogę. Leider konnen 
wir in Deutschland nicht sagen, daB die GroBindustrie 
„eine Schule der Zusammenarbeit in weltlichen Dingen 
zum Zweck der Diyidende sei, wie sie die Welt noch nicht 
gesehen habe“ . Sollte in dieser sachlichen Einigkeit, die 
das Politische, Persónliche und Eigenbrótlerische viel 
mehr ausschaltet, ais dies bei uns der Fali ist, nicht doch 
eine Voraussetzung fiir die Herrschaft des „eisernen 
Mannes1- zu suchen sein, statt einer Folgę? Oder m it 
anderen Worten: „ Is t die E rz ie hung  des kórperliehen 
wie geistigen Arbeiters zur Sachlichkeit nicht fiir uns das 
Problem, welches wir zuers t lósen mussen, bevor wir 
an Fordsche Bander usw. denken konnen ?“

Unter „Industrie und Staat“ und „Entwicklung der 
Konzerne“ folgen Ausfiihrungen, die uns sehr reizvolle 
Ausblicke auf amerikanische Verhaltnisse eróffnen, 
dariiber hinaus aber nicht weiter zu beschaftigen yer- 
mogen. Recht eigenartig behandelt der Abschnitt „Die 
Stellung des einzelnen und die Gesellschaft" das Recht 
auf Arbeit und kommt schlieBlich auf den Gedanken: 

„Wenn nicht alle Anzeichen triigen, wird die Stellung 
spater auch noch m it sozialen Garantien ausgestattet 
sein. Was mag dies sein ? Der Verfasser yerrat es nicht. 

Sind es Kranken-, Inyaliden- und Altersyersicherung, 
uns langst bekannte und gelaufige Begriffe ? „Krieg und 

Arbeit", der nachste Abschnitt bringt bemerkenswerte 
Erorterungen des Siegerstaates, der die Bitternisse des 
Krieges nur dadurch kennenlernte, daB er zusehends 
reicher wurde. Der SchluBabschnitt yerlangt gar, daB die 
Bildung des ganzen Yolkes darauf gerichtet sei, dem ein-
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zelnen in der Muflezeit die Moglichkeit zu geben sich 
richtig zu beschaftigen. Wir armen Deutschen smd aut 
Jahrzehnte hinaus froh, wenn uns die Bildung die Grund- 
lage fur den Beruf darstellt, der es uns ermoglicht, unsere 
feindlichen Glaubigerstaaten zu hefriedigen und daruber 

hinaus das Leben zu fristem
Im  ganzen gesprochen, ein besinnliches, geistreiches 

Buch. Ob aber der Verfasser, der m it Stolz von sich sagt, 
daB er wahrend zwanzig Jahre „Arbeitgeber, Ange- 
stellter und Arbeiter gewesen, Reporter, Redakteur und 
Drucker, Eigentiimer, Teilhaber und Aktienbesitzer , 
ob er bei der Fulle dieser Berufe sich so tief in die Seele 
des Arbeiters hineinlebte, daB er iiber diese schwierige 
Pragę erschópfend und richtig sehreiben konnte ? Wir 
móchten es bezweifeln; jedenfalls geht bei uns die Knt- 
wicklung des Arbeiters andere Wege: sie fiihrt dazu, ihn 
und seinen Stand zu heben, personlich wie sachlich, trotz 
des „eisernen Mannes“ . Franz Jos. Hofmann.

Handworterbuch der S t a a t s w i s s e n s c h a f t e n .  Hrsg 
yon D. Dr. Ludwig E ls te r, Professor a n  der Universitat 
Jena, Dr. Adolf W eber, Professor a n  der Uniyersitat 
Miinchen, Dr. Friedrich W ieser, Professor an der 

Universitat Wien. 4., ganzlich umgearb. Aufl. Jena: 

Gustay Fischer. 4°.

Bd. 3. De Bosch-Kemper — Finanzausgleich. 1926. 

(V III, 1044 S.) Geb. 33 R.-iC.

Der yorliegende, jiingst erschienene Band1) des Hand- 
wórterbuebes diirfte gerade fiir den Eisenhiittenmann yon 
besonderer Bedeutung sein. Auch dieser Band enthalt 
wiederum eine Fulle ausgezeichneter wissenschaftlicher 
Abhandlungen iiber Fragen, die in der heutigen Zeit leb- 
hafte Beachtung yerdienen. So behandelt Professor 
Dr. H. Voelcker, Frankfurt, in zwei aufschluBreichen 
Aufsatżen „E isen  und  S ta h l“ und die „Eisen- und 
Stahlindustrie“ . Die erstgenannte Abhandlung befaBt 
sich zunachst mit den yerschiedenen Eisenerzsorten und 
der Eisenerzgewinnung in den wichtigsten Landern; es 
folgen ausfiihrliche Zahlenzusammenstellungen iiber die 
Roheisengewinnung der Welt von 1880 bis zur Gegenwart, 
iiber die Roheisenerzeugung in GroBbritannien nebst 
Irland, den Yereinigten Staaten von Amerika, Deutsch- 
Iand, Frankreich, Belgien usf., desgleichen iiber die 
Stahierzeugung in diesen Landern. Die reichhaltigen sta- 
tistischen Unterlagen sind gut ausgewertet und zweck- 
maBig geordnet; leider liegen nicht aus allen Landern ent- 
sprechende Angaben aus den Jahren 1923 und 1924 yor, 
wahrend das yerflossene Jahr naturgemaB iiberhaupt 
noch nicht berucksichtigt werden konnte. Professor 
Voelckers zweiter Aufsatz iiber „Eisen- und  Stahl- 
in d u s tr ie “ bietet weniger fur die heutigen Zeitverhalt- 
nisse brauchbaren statistischen Stoff; der Unterabschnitt 
dieses Aufsatzes iiber den Umfang der deutschen Eisen- 
industrie und die Erzeugungsverhaltnisse enthalt Zahlen- 
reihen, die leider meist nur bis zum Jahre 1920 durch- 
gefuhrt sind. Ebenso konnte in den Ausfiihrungen iiber 
die Zollgeschichte anscheinend das Jahr 1924 nicht mehr 
eingehender gewiirdigt werden. Der geschichtliche Ueber - 
blick, die Betrachtungen iiber die Gliederung der Eisenindu
strie und die Standorte der deutschen Schwereisenindustrie 
sind recht anregend und lehrreich. Ais Standorte der deut
schen Schwereisenindustrie bezeiehnet Voelcker 1. das 
niederrheinisch-westfalische Gebiet; 2. das Siegerland, 
Lahn- und Dillgebiet sowie Hessen-Nassau; 3. Nord-, Ost- 
und Mitteldeutschland; 4. das Land Sachsen; 5. Siiddeutsch- 

land; 6. das Saargebiet und die bayerische Rheinpfalz; 
7. Oberschlesien. Auch die Kleineisenindustrie findet ein-

*) Wegen der friiher ersohienenen Bandę vgl. St. u. E.
41 (1921) S. 1283;43(1923) S. 1417; 45 (1925) S. 407 u. 1798.

gehende Beriicksichtigung; der Verfasser zahlt im^einzel- 
nen 16 Hauptzweige der Kleineisenindustrie auf.

Es sei noch erwahnt, daB i n  diesem Bandę des Hand- 
wórterbuches nahezu 100 Seiten allein dem Eisenbahn- 
wesen gewidmet sind, wobei auch das auslandische 
Eisenbahnwesen zu seinem Recht kommt. Oberregierungs- 
rat Dr. W ende vom R e ic h s a rb e its m in is te r iu m  behandelt 

Fragen der E r w e r b s l o s e n f i i r s o r g e ,  Staatssekretar 
P o p itz  die schwierigen Fragen des F inanzausg le ichs .

Die Herausgabe der einzelnen Bandę des Handworter- 
buches hat sich langer hinausgezogen, ais man urspriing- 
lich glaubte annehmen zu diirfen. Somit ware es, da in 
absehbarer Zeit an eine Neuherausgabe des Handwórter- 
buches wohl kaum zu denken ist, sehr erwiinscht, die 
Yeroffentlichung der noch ausstehenden Bandę tunlichst 
zu besehleunigen. Wenn dabei angesichts der Tatsache, 
daB die politische und wirtschaftliche Entwicklung, zum 
mindesten die groBen Fragen der Sozialpolitik und der 
Finanzwissenschaft, yorlaufig noch sehr im Flusse sind, 
die Gefahr eines raschen Veraltens ■ mancher Teile der 
Neuauflage des Handwórterbuches entstiinde, so konnten 
die Herausgeber diesem Umstande durch Yeroffentlichung 
eines jene Dinge abschlieBend behandelnden Nachtrags- 
bandes yielleicht in etwa Rechnung tragen. Es ware 
wiinschenswert, wenn dieser Ausweg von den Heraus- 
gebern gutgeheiBen wiirde. Dr. W. Steinberg.

Yereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhuttenleute.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Oaidelzka, Hans, Oberingenieur d. Fa. Wagner & Co., 
Werkzeugmaschinenf. m. b. H., Dortmund, Rathenau- 

Allee 59.
Hejcman, Karl, Vizedirektor der A.-G. yorm.

Skodaw., Prag X I I ,  C. S. R ., 1943 Na Zajezdu. 
vonQuillfeldt, A., Ingenieur, Oslo, Norwegen, Sathermoen, 

Keysers gate.
Vogt, August Wilhelm, Betriebschef, Braunschweig, 

Kaiser-Wilhelm-Str. 65, zur Zeit Amerika-Studienreise. 
Ziegelwanger, Hanns, Ingenieur, St. Pólten, Oesterr., 

SchieBstadtring 27.
Zuleger, Oscar, Hiitteninspektor, Eisenwerk Trzynietz,

C. S. R.
Neue M itg liede r . 

de Artigas, Josi Antonio, 3)l>3ng., Prasident des Verwal- 
tungsr. fiir Materiał und Konstruktion der Staatl. Eisen- 
bahnen von Spanien, Madrid, Spanien, Arrieta-Str.4. 

Bruggemann, Georg, S)ipl.«3tt9-, Betriebsleiter der Rhein.
Chamotte- u. Dinas-Werke, Bendorf a. Rhein. 

Bungart, Otto Carl, Zivilingenieur, Berlin NW 87, Tile- 

Wardenberg-Str. 27.
Ebmeyer, Paul, S)i|il.^ng., Betiiebsing. der Herminen- 

hiitte, Laband, O.-S., Friedrich-Str. 7.
Kuschmann, Johann, S ipl.^rtg., Aachen, Josef-Str. 4. 

Nagel, Otto, ®ipl.«3ng-, Direktor der Bad. Maschinenf. u. 
Eiseng. vorm. G. Sebold u. Sebold & Neff, A.-G., 

Durlach.
Rimbach, Richard, Metallurgical Engineer, Pittsburgh, 

Pa., U. S. A., 496 Gettysburg-Street.
Takenouchi, Isakichi, ®i))l.«^ng., Ing.-Chemiker der 

Sumitomo Komm.-Ges., Osaka, Japan, zur Zeit Berlin- 

Wilmersdorf, Gieseler-Str. 22.
Willigens, Joseph Felix, Dr., Direktor der Stahlw. Roch- 

ling-Buderus, G. m. b. H., Wien IV , Oesterr., Schliissel- 

gasse 8.
G estorben.

Werner, Ernst, ®if>I.*3;ttg., Berlin. 28 7. 1926.

Die nachste Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhuttenleute
findet am 27. und 28. November 1926 in Dusseldorf statt.


