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Ueber den EinfluB von Oxydationsvorgangen auf den HochofenprozeB.

Von F r it z  W iis t  in Dusseldorf.

[Mitteilung aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung, Diisseldorf1}.]

(V  er gleich zwischen Rennfeuer und Frischfeuer. Bedeutung der Oasphase bei den metallurgischen Yerfahren. 
n iederoxydation des Eisens vor den Formen und die dabei erzeugte Wdrmemenge. Abhangigkeit d,er oxydierenden 
Zone von der Oestellweite. Ver gleich zwischen Windmenge, Erzeugung und Koksverbrauch. Zusammenfassung.)

l - ? e i  den yerschiedenen Verfahren zur Verhuttung 
des Eisens ist in der Hauptsache zwischen Re- 

duktions- und Oxydationsvorgangen zu unterscheiden. 
Die Verhaltnisse liegen jedoch bei der praktischen 
Durchfuhrung der Verfahren nur selten so giinstig, 
daB nur derjenige dieser beiden Vorgange eintritt, 
der das Ziel und der Zweck des Verfahrens ist. In 
den allermeisten Fallen treten unerwunschte, bisher 
zum Teil nicht erkannte Nebenreaktionen in ent- 
gegengesetztem Sinne ein, die entweder die Be
schaffenheit des Erzeugnisses beeintrachtigen oder die 
W irtschaftlichkeit des Yerfahrens verschlechtern.

Betrachtet man zuerst das alteste Verfahren der 
Erzeugung des Eisens aus seinen Erzen, das R e n n 
feu er, so findet man, daB dasselbe eine hohe Stufe 
metallurgischer Erkenntnis darstellt, der gegeniiber 
alle gegenwartigen Hiittenverfahren einen Riick- 
schritt bedeuten; im folgenden soli dies naher er- 
lautert werden.

Abb. 1 zeigt schematisch ein Renn- oder Luppen- 
feuer. Beim Beginn der Arbeit wird der Herd bis zur 
Hohe der Ebene des Formriissels, also bis zur Linie 
A B, mit Holzkohle gefiillt und diese festgestampft. 
Sodann wird ein Blech oder eine breite Schaufel 
senkrecht zur Form in den Herd derart eingesetzt, 
daB der Abstand vom Form zacken etwa zwei D rittel 
und vom Gichtzacken etwa ein D rittel betragt. Der 
Raum zwischen Form  und Blech wird m it Lagen von 
Holzkohle und feinem E rz und der Raum an der 
Gichtseite m it Stiickerz gefiillt, wobei die Lagen von 
Holzkohle und feinem E rz wiederum ziemlich dicht 
gestampft werden. Hierauf wird das Blech oder die 
Schaufel vorsichtig herausgezogen, gliihende Holz- 
kohlen eingebracht und das Geblase angelassen. Der 
eingeblasene W ind muB nun infolge der beschriebenen 
Art der Einbringung der Beschickung eine dichte 
Schicht gliihender Holzkohlen durchstreichen, ehe 
er auf das Stiickerz einwirken kann. Die vor dem 
Formriissel gebildete Kohlensaure wird also restlos 
in Kohlenoxyd iibergefiihrt, bevor der Gasstrom auf 
das E rz ’trifft; dieses befindet sich daher in einer voll-

l ) Vortrag vor der 6. Gemeinschaftssitzung der 
Paehausschiisse des Yereins deutscher Eisenhiittenleute 
am 30. Mai 1926 in Dusseldorf.
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standig reduzierenden Atm osphare. Das reduzierte 
schwammformige Eisen wird gekohlt, schmilzt 
und sammelt sich im unteren Teile des Herdes an. 
Das feine, vor der Form  m it den Holzkohlen aufge- 
gebene und m it diesen festgestam pfte E rz schmilzt 
zum groBen Teil unreduziert, sammelt sich ebenfalls im 
Herde an und w irkt auf das kohlenstoffhaltige Zwischen- 
erzeugnis im Herd entkohlend ein. Die Menge des

Abbildung 1. Rennfeuer.

feinen Erzes richtet sich daher nach der Beschaffenheit 
des zu erzeugenden W erkstoffes. Weiches, sehniges 
Eisen erfordert die Anwendung reichlicher Mengen 
feinen Erzes. Bei der Erzeugung von Stahl wird 
dagegen wenig oder gar kein feines E rz yerwendet. 
Der Frischvorgang, also die O xydation des Kohlen- 
stoffes des Erzeugnisses, erfolgt ausschlieBlich m it 
fiiissiger, eisenoxydulhaltiger Schlacke, die nur auf 
die Nebenbestandteile des Eisens, nicht aber auf das 
Eisen selbst oxydierend einwirkt.

Wahrend des ganzen Verlaufes des Verfahrens ist 
das aus dem aufgegebenen Stiickerz reduzierte 
schwammige Eisen von einer reduzierenden Gasphase 
umgeben. Eine W iederoxydation des Schwammeisens
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wird deshalb vollstandig vermieden. Das geschmol- 
z e n e  kohlenstoff haltige Eisen befindet sich ebenfalls in 
einer reduzierenden Gasphase. Bei diesem \ er
fahren bestehen also keinerlei schadliche Neben- 
reaktionen, keinerlei Umkehrung des A organges. Das 
einmal reduzierte Eisen wird nicht wieder oxydiert. 
Diese Umstande erklaren auch die hohe Erzeugung 
des Rennfeuers je m3 Ofenraum; dieselbe belauft sich 
in 24 st auf etwa 2,4 t, wahrend sich beim Hochofen 
diese Zahl nur auf etwa 1 bis hochstens 1,2 t  stellt.

Beim F r is c h fe u e r ,  das in seiner baulichen 
Einrichtung von dem Rennfeuer nur wenig abweicht, 
liegt dagegen in der A rt der Einbringung der Holz
kohle ein wesentlicher Unterschied, der fiir die 
Richtung des Vorganges maBgebenden EinfluB hat. 
Die Holzkohle wird hier nicht festgestampft, sondern 
nur lose eingeschiittet. Weiterhin wird nach Móglich- 
keit grobstiickige Holzkohle verwendet. Die Ent- 
fernung der zu schmelzenden Roheisenmasseln vom 
Formriissel ist in diesem Falle gering; sie belauft sich 
auf nur 18 bis 20 cm.

Diese MaBnahmen, lose, grobstiickige Holzkohle 
sowie geringe Entfernung des Roheisens vom Form- 
riissel, haben zur Folgę, daB das Roheisen trotz An- 
wesenheit von Kohle von einer oxydierenden Flamme 
getroffen und oxydierend niedergeschmolzen wird. 
Das fliissige Eisen tropft durch die gliihende H olz
kohle hindurch, und doch wird dasselbe oxydiert und 
in Gegenwart der reduzierenden festen Phase in 
schmiedbares Eisen iibergefiihrt.

Eine Gegeniiberstellung von Renn- und Frisch
feuer ergibt folgenden Vergleich:

R e nn feu e r  F r is ch fe ue r  

Feste Phase . . reduzierend reduzierend
Gasphase . . . reduzierend oxydierend
Vorgang . . . .  Reduktion Oxydation

In beiden Fallen ist die feste Phase reduzierend, 
die Gasphase jedoch verschieden. Trotz der redu
zierenden festen Phase besteht der Yorgang beim 
Frischfeuer in einer O xydation, folgt also der oxy- 
dierenden Gasphase. Daraus geht hervor, daB nicht 
die feste Phase fiir die Richtung des Vorganges maB- 
gebend ist, sondern daB hierfiir der Charakter der 
Gasphase ausschlaggebenden EinfluB ausiibt.

Beim H o c h o fe n  ist das Gestell und der untere 
Teil der Rast m it mehr oder weniger grob- 
stiickigem Koks angefiillt. Das im oberen Teil des 
Ofens reduzierte, gekohlte und m it Fremdkorpern 
beladene Roheisen schmilzt in einer gewissen Hohe 
iiber den Formen und findet in Form von kleinen 
Tropfen den W eg durch die Zwischenraume der 
Koksstiicke, bis es sich im Gestell m it den dort vor- 
handenen fliissigen Eisenmassen vereinigt. Der 
einzelne Eisentropfen wird niemals unmittelbar nieder- 
fallen, stets ist er daran durch Koksstiicke gehindert; 
sein W eg wird also ziemlich verwickelt sein, und es 
wird eine gewisse Zeit dauern, bis er unter die Form- 
ebene gelangt. Mit dem Roheisen tropft auch die 
verfliissigte Schlacke nieder, die dieselben Hindernisse 
beim Fallen findet wie das fliissige Eisen.

Die einzelnen Roheisen- sowohl ais auch die 
Schlackentropfen sind der Einwirkung der festen

Phase des Kokses und ebenso der Einwirkung der vor 
den Formen herrschenden Gasphase ausgesetzt. Die 
feste Kohlenstoffphase kann das Roheisen kohlen, 
falls der jeweilige Sattigungsgrad noch nicht erreicht 
ist. Enthalt die Schlacke nochEisenoxydverbindungen, 
was jedoch bei normalem Ofengang nicht eintritt, so 
werden diese reduziert. Die Einwirkung der festen 
reduzierenden Phase besteht also iii der Kohlung des 
Roheisens und in der etwaigen Reduktion der Eisen- 
oxydverbindungen der Schlacke.

Ueber die Einwirkung der Gasphase auf die beiden 
fliissigen Phasen laBt sich erst dann eine Aussage 
machen, wenn die Natur der Gasphase vor den Formen 
bekannt ist. T rifft der W ind auf den gliihenden Koks, 
so wird der vor den Formen in hohem UeberschuB 
vorhandene Sauerstoff des W indes zuerst in Kohlen- 
saure iibergefiihrt; diese wird sich wiederum um so 
rascherin  Kohlenoxyd entsprechend dem Boudouard- 
schen Gleichgewicht riiekbilden, je hoher die Wind- 
temperatur, je poroser und kleinstuckiger der Brenn- 
stoff ist und je dichter dieser liegt. Dieselben Um
stande sind fiir die Zerlegung des im Windę ent- 
haltenen Wasserdampfes maBgebend.

Es besteht also vor jeder Blasform eine Zone, in 
der sich freier Sauerstoff, Kohlensaure und Wasser- 
dampf befinden, wahrend zur Mitte des Gestelles hin 
nur Kohlenoxyd neben Stickstoff vorhanden sein wird. 
Ueber den Um fang der oxydierenden Gasphase sowohl 
in wagerechter ais auch in senkrechter Richtung gibt 
es vorlaufig keinen Anhalt. Eine Einwirkung dieser 
oxydierenden Gasphase auf die fliissige Schlacke ist 
praktisch nicht yorhanden. Die Schlacke besteht in 
der Hauptsache aus Kalzium tonerdesilikaten, die 
durch gasformige Oxydationsm ittel keine Veranderung 
erfahren.

A uf die hocherhitzten, fein verteilten Eisentropfen 
iibt dagegen die oxydierende, ebenfalls hocherhitzte 
Gasphase eine weitgehende Frischwirkung aus, die 
durch die fortgesetzt eintretenden Beriihrungen mit 
dem weiBgliihenden Brennstoff teilweise wieder riick- 
gangig gemacht wird, allein beim weiteren Fallen 
eines Eisentropfens sich sofort wieder einstellt. Stets 
wird der EinfluB der Gasphase iiberwiegen, also eine 
Oxydation des Eisens das Endergebnis sein. Das auf 
diese Weise gebildete Eisenoxydul sammelt sich in 
der Schlacke an. Es iibt nun die Schlacke eine Ein
wirkung auf das fliissige Roheisen in derselben Weise 
aus, wie dies beim Erzfrischen im Siemens-Stahlofen 
der Fali ist. Alle Fremdkorper des Roheisens werden 
je nach der herrschenden Temperatur und ihrer 
Konzentration an der Zerstorung des Eisenoxyduls 
teilnehmen. Ist die Temperatur im Gestell lioch, 
wie im Kokshochofen, so wird hauptsachlich der 
Kohlenstoff wirksam, ist sie niedrig, wie im Holz- 
kohlenhochofen, so wird vornehmlich das Silizium 
und Mangan das Eisenoxydul reduzieren. Darin liegt 
auch der Grund, weshalb im Holzkohlenhochofen 
kein hochsiliziertes und manganreiches Roheisen 
erzeugt werden kann. Der Hochofen muB also zum 
Teil doppelte Arbeit leisten. Das im Schacht bereits 
reduzierte Eisen wird wieder vor den Formen oxydiert 
und muB im Gestell ein zweites Mai reduziert werden.
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Ferner ist die im Schacht fur die Reduktion des 
Siliziums, des Mangans und des Phosphors aufgewen- 
dete chemische Energie zum Teil verloren, da diese 
Elemente infolge der eingetretenen Oxydation vor den 
Formen im Gestell wieder in die Schlacke gehen. 
Es ist klar, daB diese Vorgange die Leistungsfahigkeit 
des Hochofens erheblich beeintrachtigen miissen.

Auf vorstehend beschriebene Vorgange habe ich 
im Jahre 1910 zum ersten Małe die Aufmerksamkeit 
gelenkt. Meine Auffassung von den Yorgangen vor 
den Formen wurde jedoch zum Teil abgelehnt, zum 
Teil nicht beachtet.

Es ist jedoch in dem deutschen Schrifttum  seit 
1893 ein Beweis dafur vorhanden, daB vor den Formen 
des Hochofens eine oxydierende Gasphase besteht. 
Die Versuche wurden v o n v a n V lo t e n  durchgef iihrt2) ; 
die Ergebnisse sind in Abb. 2 dargestellt, Die Ordi- 
natenachse gibt die Zusammensetzung der Gase und 
die Abszissenachse den Abstand vom  Formriissel an. 
Aus dem Schaubild ist zu ersehen, daB bis zu einer 
Entfernung von etwa 60 cm vom  Formriissel noch 
freier Sauerstoff in der Gasphase vorhanden ist. Der 
Bereich der Kohlensaure geht sogar bis iiber 90 cm, 
vom Formriissel gemessen, in das Gestell hinein.

1925 ausgefiihrt wurde. Auch hier ergibt sich un- 
gefahr dasselbe B ild: bis 60 cm Abstand vom  Form 
russel Sauerstoff und bis 1 m Abstand vom Formriissel 
Kohlensaure. Bei den ersten Versuchen betrug die 
Windpressung 1  a t; es wurde sodann der Versuchs- 
ofen 2 mit nur %  at Windpressung betrieben und
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Abbildung 2. Vol.-% CO, C 02 und 0 2 in Abhangig
keit von der Entfernung vom Formriissel. 

Ergebnisse von van Vloten.

Die Bildung von Kohlenoxyd beginnt erst bei etwa 
55 cm, und es geht aus den Kurven hervor, daB be
tr achtliche Mengen Kohlenoxyd erst dann auftreten, 
wenn der Sauerstoff aus der Gasphase verschwundenist.

Neuerdings hat auch das Bureau of Mines durch 
P e r r o t t  und K in n e y  umfangreiche Untersuchungen 
auf diesem Gebiete vornehmen lassen. Die Yersuche
sind im Jahre 19233) an zehn Hochofen und im Jahre 20\°°/t:T

Abbildung 3. Vol.-% C02 und 0 2 in Abhangigkeit 
von der Entfernung yom Formrussel.

Ergebnisse des Bureau of Mines.

dabei festgestellt, daB sowohl der Bereich des Sauer- 
stoffes ais auch der der Kohlensaure durch die 
Pressung des Windes nicht beeinfluBt wird.

Aus den Versuchen v a n  V l o t e n ’ s und den Ver- 
suchen des Bureau of Mines geht m it unzweifelhafter 
Sicherheit hervor, daB vor den Formen des Hochofens 
eine oxydierende Gasphase vorhanden ist, und daB 
infolgedessen auch eine O xydation des Roheisens 
stattfinden muB. Die Oxydation des Roheisens kann 
aber nicht nur verm utet, sondern mathematisch 
bewiesen werden. Wenn der Kohlenstoff durch Yer- 
mittlung des Sauerstoffes in die Gasphase eintritt, 
so bildet er entweder Kohlensaure oder Kohlenoxyd. 
In keinem Falle wird, gleichgiiltig, ob die eine oder 
andere Oxydationsstufe des Kohlenstoffes entsteht, 
das Verhaltnis des Stickstoffes zum Sauerstoff dadurch 
verschoben. A uf 1000 Raumteile Stickstoff kommen 
in der Luft 265 Raumteile Sauerstoff; es muB also 
auch in den Gasen des Hochofens vor den Formen 
dasselbe Verhaltnis des Stickstoffes zum Sauerstoff 
herrschen, vorausgesetzt, daB nur der Kohlenstoff 
an der Bindung des Sauerstoffes teilgenommen hat. 
Verschwindet der Sauerstoff aus der Gasphase, so. 
kann nur Bindung an eine der flussigen Phasen, also 
eine O xydation des Eisens, stattgefunden haben. 
Eine Yerschiebung des Yerhaltnisses vom Stickstoff

19254) an zwei Hochofen ausgefiihrt worden. Abb. 3 
zeigt die Ergebnisse dieser Untersuchungen, und zwar 
die Mittelwerte aus den Versuchen an zehn H ochofen; 
dabei sind nur die Gehalte an Sauerstoff und Kohlen
saure eingezeichnet; es ergibt sich ungefahr dasselbe 
Bild wie bei den Yersuchen v a n  V lo te n s . Der Bereich 
des Sauerstoffes reicht hier bis etwa 70 cm Abstand 
vom Formriissel, wahrend Kohlensaure noch bis 1 m 
vom Formrussel entfernt zu finden ist. In diesem 
la lle  handelte es sich um gróBere Oefen m it Gestell- 
weiten von 4,5 bis 5,7 m, also jedenfalls um durchaus 
neuzeitliche Oefen. Abb. 4 zeigt die Ergebnisse einer 
zweiten Yersuchsreihe an zwei Oefen, die im Jahre

‘ ) bc. u. E. 13 (1893) S. 26.

3) Trans. Am. Inst. Min. Met. Eng. 69 (1923) S. 543.
4) Blast Furnace 13 (1925), S. 243.
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Abbildung 4. Vol.-% C 02 und 0 2 in Abhangigkeit 
von der Entfernung vom Formrussel. 

Ergebnisse des Bureau of Mines.

zum Sauerstoff ist daher der biindige Beweis ftir die 
O xydation des Eisens vor den Formen. Vermehrt 
sich das Yerhaltnis des Sauerstoffes zum Stickstoff, 
so ist das darauf zuriickzufuhren, daB eine Frisch- 
wirkung, also eine Um setzung zwischen dem Eisen-



1216 Stahl und Eisen. U e b e r  d e n  E in f lu f S  v o n  O x y d a t io n s v o r g a n g e n . 46. Jahrg. Nr. 36.

©xydulgehalt der Schlacke und dem Kohlenstoff- 
.•gehalt des Bades stattgefunden hat.

Eine exakte zahlenmaBige Bestimmung der Menge 
•des vor den Formen oxydierten Eisens setzt die 
Kenntnis der absoluten Menge des an Eisen ge- 
bundenen Sauerstoffes voraus. Diese kann jedoch nur 
■dann berechnet werden, wenn neben den Analysen- 
werten auch die Stromungsverhaltnisse des Windes 
im Hochofen bekannt sind. Ueber diese liegen jedoch 
bisher keinerlei Messungen vor; wir sind daher auf 
eine Schatzung an Hand naheliegender Annahmen 
angewiesen.

Aus vier Hochofen-Bilanzen von G i l lh a u s e n 8) 
geht hervor, daB im Mittel je t  erblasenen Roh- 
eisens 3076 m3 Wind erforderlich sind; diese enthalten
642.9 m 3 Sauerstoff. W ir konnen diese Zahlen, ob- 
gleich sie auf den vorliegenden Fali nicht ganz zu- 
treffen werden, unserer Schatzung zugrunde legen. 
Dieser Windstrom dringt etwa 1 m tief in das Gestell 
ein, aiso ebenso tief, wie die oxydierende Zone reicht.

In Zahlentafel 1 sind auf Grund der von v a n  
V lo t e n  gefundenen W erte in der ersten Reihe die 
Raumteile Sauerstoff auf 1000 Teile Stickstoff ange- 
geben und hieraus berechnet, ob Sauerstoffmangel 
oder SauerstoffiiberschuB in den Gasen vorhanden ist. 
Die zweite Reihe A gibt an, wieviel Sauerstoff an dem 
Verhaltnis 1000 : 265 fehlt. Aus der Reihe B ist zu 
ersehen, wieviel Sauerstoff in die Gasphase iiber- 
getreten ist. In den beiden letzten Reihen A1 und B j 
sind die Zahlen in Prozenten umgerechnet. Es 
erscheint nunmehr in Verbindung mit der vorstehenden 
Annahme iiber die W indverteilung berechtigt, einen 
Mittelwert des verschwindenden Sauerstoffes zu bilden 
und diesen auf die gesamte Windmenge je t Roheisen 
zu beziehen.

Die Mittelzahl des verschwundenen Sauerstoffes 
stellt sich durchschnittlich aus 35 Bestimmungen auf
11,7 7  %, wahrend sich in zehn Fallen der Sauerstoff 
im Durchschnitt um 18,3 % vermehrt hat. Von
642.9 m 3 Sauerstoff sind 11,77 % =  75,67 m3 Sauer
stoff aus der Gasphase verschwunden und zur Bildung 
von Eisenoxydul verwendet worden. Dies ent- 
spricht einer oxvdierten Eisenmenge von 378,7 kg 
je t erzeugten Roheisens.

Die Zunahme an Sauerstoff erfolgt in der Mitte 
der Formebene; sie riihrt daher, daB das gebildete 
Eisenoxydul in der Schlacke durch Kohlenstoff 
wieder reduziert wird, wodurch die in der Mitte auf- 
steigende Gasphase eine Anreicherung an Sauerstoff 
erfahrt und das Verhaltnis votn Sauerstoff zum Stick
stoff iiber die Zahl 265 hinausgeht. Die Zunahme 
belauft sich auf 18,3 % Sauerstoff, die 117,65 m3 
entsprechen, welche an 588,8 kg Eisen gebunden sind.

Setzt man anderseits voraus, daB die Reduktion 
bereits im Schacht vollstandig verlauft, d. h. kein 
an unreduziertes Erz gebundener Sauerstoff die Form 
ebene nach unten durchwandert, so muBte bei einer 
Berechnung auf strengen Grundlagen diese Zahl m it 
der aus dem Sauerstoffehlbetrag in der Oxydations- 
zone berechneten von 378,7 kg ubereinstimmen; 
dabei ist allerdings zu beriicksichtigen, daB derjenige 

s, Met. 7 (1910) S. 421.

Zahlentafel 1. V e rh a ltn is  von  S a u e rs to ff  zu 
S t ic k s to f f  in  den G asp roben  n ach  v a n V lo te n . 

[St. u. E. 13 (1893) S. 26.]

VoI.-% B Piozent Prozent.
A Sauer- Sauer-

Proben-

bezeichnun^

Sauersto 
auf 100C 

Teile 
Stiekstof

i
Sauer-
stoff-

Mangel

Sauer-
stoff-
tfber-
sehuli

stoff- 
Yerschie 
bung A j

%

stoff- 
- Yerschie- 

bung B, 

%

I. *231 -  34 -  12,8
I. 236 -  29 -  10,9

II. 216 -  49 -  18,5
I I . 243 -  22 -  8,3
I I . 238 -  27 -  10,2
II . 212 -  53 -  20,0
II . 209 -  56 -  21,1

I I I . 248 -  17 -  6,4
I I I . 248 -  17 -  6,4
IV. 268 + 3 + 1,1
V. 308 + 43 + 16,2
V. 328 + 63 + 23,8

VI. 225 -  40 -  15,1
VI. 224 -  41 -  15,5
VI. 217 -  48 -  18,1
VI. 205 -  60 -  22,6

V II. 230 — 35 -  13,2
V II. 204 -  61 -  23,0

V III . 211 -  54 -  20,4
IX . 244 -  21 -  8,0
X. 229 -  36 -  13,6

X I. 223 — 42 -  15,8
X I. 221 -  44 -  16,6

X II . 238 -  27 . -  10,2
X I I I . 347 + 82 + 30,9
X IV . 270 + 5 + 1,9 !
XV. 260 -  5 -  1,9

XV I. 299 + 34 + 12,81
X V II. 274 + 9 + 3,4

X V III . 260 -  5 -  1,9
X IX . 262 -  3 -  1,1
X X . 343 + 78 + 29,4
X X . 421 + 156 + 58,9
X I. 277 + 12 + 4,5

X II . 254 -  11 -  4,1
X X I. 263 -  2 -  0,8

X X II . 245 -  20 -  7,6
X X I I I . 236 -  29 -  10,9
X X IV . 213 -  52 -  19,6
XXV . 246 -  19 -  7,2

X X V I. 224 -  41 -  15,5
X X V I. 214 -  51 -  19,2

X X V II . 260 -  5 — 1,9
X X V II I . 235 -  30 -  11,5

X X IX . 271 -  6 -  2,3

Mittel -  31,2 + 48,5

l

- 11,77
(M ittel 
aus 35 

Lnalysen)

+ 18,3 
(M ittel 
aus 10 

ina ly<?en't

Teil des Sauerstoffes des Eisenoxyduls, der mit 
Silizium, Phosphor und Mangan im Gestell reagiert, 
nicht mehr in die Gasphase eintritt. Nun stellt die 
erstere einen Mindestwert dar, da die Sauerstoff- 
abnahme in der oxydierenden Zone durch Bindung 
an Eisen teilweise durch eine Sauerstoff zunahme 
iiberdeckt wird, die sich aus dem aufsteigenden Strome 
der Gase des im Gestell stattfindenden Frischens 
ergibt. Anderseits geht aus dem Ueberwiegen der 
letzteren Zahl hervor, daB der im Gestellinnern 
aufsteigende Gasstrom nur geringe Geschwindigkeit 
besitzt. Dam it ist die Annahme, daB der W ind nur
1 m tief in das Gestell eindringt, gerechtfertigt. In 
jedein Ił all scheint danach die berechnete Menge von 
378,7 kg je t Erzeugung vor den Formen wieder-
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oxydierten Eisens dem tatsachlichen W ert nahezu- 
kommen.

In Abb. 5 ist das Yerhaltnis des Sauerstoffes zum 
Stickstoff auf Grund der zehn Versuche von P e r r o t t  
und K in n e y  wiedergegeben. Die Abszissenachse 
stellt nicht nur den Abstand von dem Formrussel, 
sondern auch gleichzeitig die Normallinie des Yer- 
haltnisses des Stickstoffes zum Sauerstoff in der

o/o

s.

o
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Abbildung 5. Kurve des mangelnden und uberschiissigen 
Sauerstoffes.

Ergebnisse von Perrot und Kinney (umgerechnet).

Luft dar. Die Ordinatenachse gibt an, wieviel 
Prozent an Sauerstoff aus der Gasphase verschwunden 
bzw. hinzugekommen sind. Die Zahlen bei der Kurve 
zeigen an, aus w ieviel Einzelbestimmungen die be- 
treffenden Gehalte berechnet sind. Aus dem Kurven- 
verlauf ist ersichtlich, daB zuerst vor dem Formrussel 
Sauerstoff verschwindet, und daB dann der „„o/g 

Sauerstoffgehalt der Gasphase zimimmt 
und weit iiber das Norm alverhaltnis steigt.

Berechnet man wieder nach dem voran- 
gegangenen Verfahren die Menge des oxy- 
dierten Eisens, so kom m t man auf die Zahl 
von rd. 350 kg. Die Zunahme an Sauer
stoff belauft sich im M ittel auf 53,9 % , was 
einer Eisenmenge von 1734,4 kg entspre- 
chen wiirde. Diese auBerordentlich hohe 
Zahl wird dam it erklart werden mussen, 
daB die Stróm ungsgeschwindigkeit des auf
steigenden Gasstromes in der M itte in dem 
weiteren Ofen noch sehr viel kleiner ist ais 
bei den Versuchen v a n  V lo t e n ’ s. Nim m t 
man dieselbe Berechnung fiir die Versuche 

von K in n e y  vom  Jahre 1925 vor, so 
findet man, daB 20,99 % Sauerstoff aus der 
Gasphase verschwanden, also an 675,6 kg Eisen gebun- 
den wurden. Die Zunahme an Sauerstoff in der Mitte 
des Gestelles betragt 106,6 % , die etw a 3430 kg Eisen 
entsprechen wiirden. Dies ist natiirlich nicht móglich. 
Diese Zahl zeigt uns deutlich, daB die Berechnung 
einen grundsatzlichen Fehler enthalt, der jedoch 
sehr leicht zu finden ist. Es liegt dies daran, daB die

Bewegung des Gasstromes nicht gleichmaBig iiber die 
ganze Gestellflache erfolgt, sondern der Gasstrom, 
wie die Versuche ergeben haben, nur etwa 1 m tief 
in den Ofen eindringt und am Rande des Ofens in die 
Hohe steigt. In der Mitte des Gestelles ist also eine 
mehr oder weniger ruhende Gasschicht vorhanden, 
wodurch sich die Anhaufung von Kohlenoxyd in 
diesem Teil des Gestelles erklart. SchlieBlich ist 
auch die Moglichkeit nicht auBer acht zu lassen, daB 
das vor den Formen niedertropfende Eisen durch den 
Windstrom nach der Mitte des Ofens geschleudert 
wird, worauf m i c h R e i c h a r d t  aufmerksam 
machte. Dadurch findet in der Mitte des Ofens eine 
Anreicherung der Schlacke an Eisenoxydul statt, 
wodurch sich auch wieder der hohe Kohlenoxydgehalt 
des Gases erklart. Abb. 6 zeigt die Zunahme des 
Kohlenoxyds bei den Versuchen der Am erikaner; 
daraus geht hervor, daB die Zusammensetzung des 
Hochofengases in der Mitte des Gestelles bis zu 
70 % CO aufweist, wahrend theoretisch die Zu
sammensetzung nur 34,7 % CO betragt. Die prozen- 
tuale Zunahme des Sauerstoffes in der M itte des 
Gestelles kann also aus diesem Grunde einer Be
rechnung der Menge des oxydierten Eisens nicht zu- 
grunde gelegt werden. Es geht aber auch daraus 
hervor, daB die friihere Annahme, die Verbrennung 
miisse sich iiber die ganze Ebene des Gestelles er- 
strecken, keine Berechtigung hat.

Diese W iederoxydation des Eisens vor den Formen 
hat also, wie vorstehende Berechnung zeigt, ein ganz 
unerwartetes AusmaB, und es ist m it ziemlicher 
Sicherheit anzunehmen, daB bei den Hochofen, die 
friiher m it kaltem  W ind betrieben wurden, die im 
Schacht reduzierten Eisenmassen vor den Formen 
wieder zur O xydation gelangten, so daB also der Hoch- 
ofen m it kaltem  W ind die im  Schacht und in der 
Rast geleistete Reduktionsarbeit vor den Formen

o oM /ffe/w er/e jc/s  700}
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/!O sten d  rtu7 d e/n  fo p m ri/sse/m  cm

Abbildung 6. Vol.-% CO in  Abhangigkeit von der Diisenentfernung.

wieder vollstandig riickgangig machte. Die iiber- 
raschende W irkung des heiBen Windes sowie der 
W indtrocknung ist darauf zuruckzufiihren, daB die 
Oxydationszone vor den Formen durch diese MaB- 
nahmen verringert worden ist.

Die Reduktion des Eisenoxyduls durch Kohlenstoff, 
also die direkte Reduktion, ist bekannterma-Ben ein



1218 Stahl und Eisen. TJeber den Einflufi von Oxydatioiisvorgangen. 46. Jahrg. Nr. 36.
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Abbildung 1
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Verhaltnis der oxydierenden Zone bei yerschiedenem 
Gestelldurchmesser.

350-

300-

endothermischer Vorgang, bei dem je kg Eisen 
830 kcal gebunden werden. Es tritt also ein Warme- 
yerbrauch unterhalb der Formen ein, und es kann der 
Einwand erhoben werden, die Abkuhlung des flussigen 
Eisens wiirde hierdurch ein derartiges AusmaB an- 
nehmen, daB der ganze Inhalt des Gestelles zum Ein- 
frieren kommen konnte. W ie nachstehende Ueber- 
legung zeigt, ist das jedoch nicht der Fali.

Bei einer im wesentlichen eisenfreien Schlacke, 
d. h. bei yollstandiger Wiederreduktion des vor den 
Formen oxydierten Eisens sind folgende Reaktionen 
zwanglaufig miteinander gekoppelt: Verbrennung yor 
den Formen nach der Gleichung: Fe +  % 0 2 =  Fe O, 
Frischvorgang im Gestell: Fe +  CO =  F eO  +  C. 
Beide entsprechen in ihrem Ergebnis 
der Verbrennung von 1  Mol. Kohlen
stoff je Mol. verbrannten Eisens 
nach der Gleichung: C +  V2 0 2 =
CO. Wenn 1 kg Eisen vor den 
Formen oxydiert wird, ergibt dies 
einen WarmeuberschuB, der der 
Yerbrennung von 0,214 kg Kohlen
stoff zu Kohlenoxyd entspricht.

Durch den Vorgang der Oxyda- 
tion des Roheisens werden dem 
Eisenbade also je kg verbrannten 
Roheisens 0,214 x  2430 =  520 kcal 
zugefiihrt. Fiir jedes Prozent Eisen, 
das verbrennt, erhoht sich also die 

5°0
Badtem peratur um — ----- =  26°

0,2 • 100

D a immerhin 20 % Eisen yerbrennen, 
berechnet sich die Temperatursteige- 
rung des Bades auf ungefahr 500 °.
Hierbei ist jedoch zu berucksichti- 
gen, daB auf die Schlacke eben- 
falls ein Teil der Warme ubertragen 
wird.

A u f alle Falle zeigt diese Berechnung, daB von 
einem Einfrieren des Eisenbades nicht die R^de sein 
kann. Nur nach dem Abstich des Roheisens kann 
dieser F ali eintreten. Bleibt ein fliissiger Sumpf im 
Gestell zuriick, so wird dieser durch das Eisenoxydul 

in  der Schlacke gefrischt. Es entsteht ein Warme- 
yerlust, gleichzeitig steigt die Schmelztemperatur des 
Eisens, wodurch die yorher flussigen Massen zum

Erstarren gebracht werden. Nur 
auf diese Weise kann die Bildung 
schmiedbaren E isen s, also das 
Entstehen der Ofensau im Boden- 
stein des Ofens erklart werden.

H at das Gestell des Hoch
ofens seinen Hochstgehalt an 
Roheisen, so tr itt  das Gegenteil 
ein. Die Temperatur kann nun- 
mehr derart steigen, daB Teile 
des Roheisens yerdampfen und 
m it dem Gasstrom in fein yerteil- 
tem Zustande weggefiihrt werden. 
Hierin ist die Ursache der pyro- 
phoren Eigenschaften des Gicht- 
staubes und das Auftreten des 

Manganrauches zu suchen. Die hohe Temperatur 
des Roheisens im Gestell des Hochofens erklart auch 
die Notwendigkeit der Wasserkiihlung des Gestelles. 
E in  Vergleich m it dem Roheisenmischer, der die 10- 
bis 40fache Menge Roheisen enthalt und trotzdem bei 
der weit geringeren Starkę seines Mauerwerkes keine 
Wasserkiihlung notig hat. um Durchbriichen zu 
begegnen, zeigt deutlieh, daB im Gestell des Hoch
ofens das Roheisen unter anderen Bedingungen yor
handen sein muB ais im Mischer.

Aus vorstehenden Betrachtungen geht ganz 
zwingend heryor, daB im Hochofen eine bisher nicht 
bekannte schadliche W iederoxydation des bereits 
reduzierten Eisens in groBem AusmaBe stattfindet,

723V5S7SS 7 z  3 vsff 7 a s

l i i i  111 
7 2395S7S3

i i i !  i H ł  s

W i n i l i
723VSS73S

Abbildung 8. \ ergleich zwischen Hochofen m it engem und weitem Gestell.

wodurch naturlich die W irtschaftlichkeit des Be- 
triebes schwer beeintrachtigt wird. Es ist einleuch- 
tend, daB jede Yerringerung des relatiyen AusmaBes 
der oxydierenden Zone yor den Formen den Hoch
ofenbetrieb yerbessern muB. Eine solche Yerringerung 
wurde durch die Einfiihrung der W inderhitzer und 
durch die W indtrocknung herbeigefiihrt. Durch den 
Betrieb m it Lindeluft ist ebenfalls eine Yerbesserung

7=!Vmtf/em//era/un//r <>C7= 0fem n/raff,hm 3
Oesamrf/ac/re 

2 = G e s S f a e u f f i / n f f  m  2Vst/m 3 
Pfemn/ra/t m l
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der W irtschaftlichkeit des Hochofenbe- 
triebes m it Sicherheit zu erwarten. Ebenso 
kann durch Erhohung der W indtem peratur 
dieses Ziel erreicht werden. Diese Erhohung 
der W indtem peratur iiber das bisherige 
AusmaB ist durch Anwendung des in der 
Stickstoffindustrie friiher benutzten S ch  on- 
herr-O fens moglich. Eine MaBnahme bau- 
licher A rt nach dieser Richtung besteht in 
der Erweiterung des Gestelles des Hoch- 
ofens.

In Abb. 7 sind drei Hochofen m it 3, 
4.5 und 6 m Gestelldurchmesser dargestellt. 
Unter der Annahme, daB bei jedem der 
drei Oefen die oxydierende Zone 1 m weit 
in das Gestell hineinreicht, belauft sich in 
dem ersten Falle die Oxydationszone auf 
90 % der Gestellflache, im zweiten auf 
68 % und im dritten auf 55 % . Es muB 
also, je weiter das Gestell ist, der Betrieb 
des Hochofens um so wirtschaftlicher sein.

Verschiedene W erke haben m ir in lie- 
benswurdiger Weise Betriebsangaben zur 
Verfiigung gestellt, die einen Yergleich 
nach dieser Richtung hin ermóglichen. Die 
wesentlichsten Ergebnisse dieser Rundfrage 

J  sind in Zahlentafel 2 zusammengestellt.
|  Die ersten Zahlen einer Reihe beziehen
^  sich auf die absoluten MaBe bzw. Men-
2  gen, wahrend die darunterstehenden Zahlen
II das Yerhaltnis ausdriicken, in dem die

W erte eine Veranderung erfahren haben, 
'® wobei die Angaben, die sich jeweils auf den
-2 Ofen m it engem Gestell beziehen, stets

gleich hundert gesetzt sind. 

a Betrachtet man die wesentlichsten 
.SP Zahlen, also in diesem Falle Gestellflache,
2  Erzeugung und Koksverbrauch, so kann
|> man feststellen, daB m it der YergroBerung
§ der Gestellflache durchweg eine Ver-
^ mehrung der Erzeugung je Einheit Ofen-
'S raum eingetreten ist. Gleichzeitig ist der
•2 Koksverbrauch m it einer einzigen Aus-
g nahme zum Teil ganz wesentlich zuriick-
a gegangen. Hervorgehoben muB werden,
•g daB die Erzeugung je Einheit Ofenraum
J* sich um 1  t  in 24 st bewegt, also bei wei-
■2 tem  nicht die im  Rennfeuer erzielte Mengeen °
o  erreicht, die dort 2,4 t  betragt. Hieraus
s ergibt sich, daB durch die VergróBerung
■§ des Gestelles der Hochofen noch nicht dem
.g Rennfeuer in der Erzeugungsmenge gleich-
I, kommt. Die weiteren Betriebsverhaltnisse

der zum Yergleich dienenden Oefen sind
nicht derart verschieden, daB durch sie die

” ganz wesentlichen Verbesserungen des
|  Betriebes erklart werden konnen.

"g Eine iibersichtliche Darstellung des
§ durch die Erweiterung des Gestelles erziel-
fi °
<  ten Fortschrittes gibt Abb. 8. In derselben

sind nicht die absoluten Zahlen, sondern 
nur dieYerhaltnisse, in denen sich die W erte
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Zahlentafel 3. V e rg le ieh  zw ischen  W in d m e n g e , 
E rze u g u n g , K o k sve rb rau ch .

Zunahme Abnahme 

des Koks* 

verbrauchs 

%

Rohcisensorte des
Windes

%

der
Erzeugung

%

190 257 26,2

Thomaseisen
133,7
136,4

146
155

+ 4,0 
11,9

114,6 120 4,3

Stahleisen
109,2
145,5

124
162

12,4
10,7

GieBereieisen
131.4
108.4

220
185

41,6
42,2

durch die Erweiterung des Gestelles verandert haben, 
wiedergegeben. Die Linie parallel zur Abszissenachse 
bezieht sich auf die Oefen m it engem Gestell, dereń 
Angaben durchweg m it hundert angesetzt sind. Eine 
YergroBerung oder Yerkleinerung der die Verhaltnisse 
darstellenden Flachen bedeutet, daB sich die ent- 
sprechenden W erte fiir die Oefen m it weitem Gestell 
prozentual verm ehrt oder verringert haben. Aus 
dieser Abbildung ist ebenfalls die unzweifelhafte 
Tatsache festzustellen, daB sich der Betrieb der Oefen 
m it weitem Gestell wesentlich giinstiger gestaltet ais 
der Betrieb der Oefen m it engem Gestell.

Es ist mir wohl bekannt, daB die verhaltnismaBig 
starkere Vermehrung der Windmenge bei den weiten 
Oefen vielfach ais Ursache fiir die giinstigen Betriebs
ergebnisse angegeben wird, was bis zu einem gewissen 
Grade nicht bestritten werden soli. Diese Erklarung 
reicht jedoch nicht vollstandig aus, wie aus Zahlen
tafel 3 hervorgeht.

Die Gegeniiberstellung zeigt, daB die Erzeugungs- 
steigerung durchweg groBer ist ais die Vermehrung 
der Windmenge. D am it ist im Zusammenhang mit 
dem meist geringeren Koksverbrauch gezeigt, daB keine 
rein physikalischen Ursachen die Erzeugungssteigerung 
bedingen, sondern daB hier ferner noch metallurcische 
Grunde vorhanden sein miissen. Diese m etallurgi

schen Grunde sind in der Verringcrung der Oxy- 
dationszone der Oefen m it weitem Gestell zu suchen.

Die Vorteilę des weiten Gestelles sind aber nur 
dann vorhanden, wenn die Windmenge in starkerem 
AusmaBe gesteigert wird, ais der VergroBerung des 
Ofeninhaltes entspricht. Angenommen, die oxydie- 
rende Zone erstrecke sich iiber den ganzen Querschnitt 
des Gestelles, so wird uberall eine Frischwirkung 
stattfinden. D a auf eine Tonne Roheisen etwa 
3000 m 3 W ind eingeblasen werden, so kommen auf 
1  kg Roheisen 3 m3 W ind. Beim Ofen m it weitem 
Gestell soli die eine H alfte des gesamten Eisens durch 
die oxydierende Zone und die andere H alfte durch die 
neutrale Zone hindurchtropfen. Da der W ind nur in der 
oxydierenden Zone auf das Eisen einwirkt und samt- 
licher W ind durch diese hindurchtreten muB, so 
kommen auf 3 m 3 W ind nur 0,5 kg Roheisen, d. h. 
die Frischwirkung ist bei den Oefen mit weitem 
Gestell in der oxydierenden Zone einschneidender. 
Die Herdbelastung, also die Erzeugung je m 2 Herd- 
flache je min, muB also um ein betrachtliches MaB 
gesteigert werden, damit sich die Vorteile des weiten 
Gestelles geltend machen, oder m it anderen Worten, 
der Ofen m it weitem Gestell bringt nur dann Vorteile, 
wenn er weit scharfer betrieben wird ais der Ofen 
m it engem Gestell. W ird dies nicht befolgt, so 
werden die Yorteile der neuzeitlichen Bauart nicht 
erzielt, wie folgendes Beispiel zeigt.

In der Zahlentafel 4 sind die Vergleiche von 
drei Oefen gegeniibergestellt, die von ein und dem- 
selben Werke stammen. Die Zahlen des Ofens, der 
auf Stahleisen geht, sind besonders bemerkenswert. 
Die Erzeugung je m3 Ofenraum in 24 st ist ent
sprechend der zugefiihrten geringeren Windmenge, die 
der weitere Ofen je Raumeinheit enthalt, trotz des 
weiten Gestelles geringer ais die Erzeugung des Ofens 
m it engem Gestell. Die Steigerung der Windmenge 
ist bei den beiden ersten auf Thomasroheisen 
gehenden Oefen zu gering, sie betragt nur 9,5 %, so 
daB sich die Yorteile des weiten Gestelles nicht in dem

Zahlentafel 4. Y e rg le ic h  zw ischen  H o cho fen  m it  engem  u n d  w e item  G este ll. (Tafel B.)

Werk 1 (Stahleisen) 2 (Thomasroheisen) 3 (Thomasroheisen)

Ofeninhalt in m3 .............................................. 433 
100 %

564 
130,25 %

548 
100 %

663 
120,98 %

563 
100 %

604 
107,28 %

Gestellweite in m ............................................... 3,6 
100 %

4,4
122,22 %

4
100 %

5
125 %

4
100 %

4,4

110 %

Gestellflache in m2 .......................................... 10,179
100 %

15,205 
149,37 %

12,566 

100 %

19,634 
156,24 %

12,566 

100 %

15,205 

121 %

Erzeugung in 24 st je m3 Ofeninhalt in t 0,6605 
100 %

0,6312 

95,56 %

0,856 

100 %

0,938 
109,57 %

0,659 
100 %

0,8675 
131,63 %

Koksmenge/t Eisen in k g .............................. 944 
100 %

900 
95,33 %

934 

100 %

935 

100,1 %
920 

100 %

887 
96,41 %

Windtemperatur in 0 C .................................. 540 
100 %

540 
100 %

512 
100 %

618 
120,7 %

510 
100 %

540 
105,88 %

Eisengehalt des Móllers in % ..................... 40,1
100 %

45,3 
112,96 %

47,7 
100 %

46 
96,44 %

43,6 
100 %

45,2 

103.66 %

Schlackenmenge je t Roheisen in kg . . . 743
100 %

565 
76,04 %

502 
100 %

532 
105,97 %

652 
100 %

608 

93,25 %

Minutliche W in d m e n g e ..................................

Ofeninhalt

1,386 

100 %

1,274 

91,92 %

1,78 

100 %

1,95 

109,55 %

1,347

100 %

1,71

126,94 %

Anmerkung: Die geringsten Gestellweiten sowie die dazugehorigen Werte sind =  100 gesetzt.
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Zahlentafel 5. A bm e ssu ng en  von S t iic k ó fe n  
n ach  W ed d in g .

H o h e ......................... 4,4 m 5,6 m 2,8 m
Gichtdurchmesser 0,63 „ 0,67 ,, 0,31 ,,
Gestelldurchmesser . 1,25 „ 2,00 „ 0,57 „

entsprechenden AusmaBe zeigen. Bei den beiden auf 
Thomasroheisen gehenden Oefen stellen sich die 
Vorteile ein, wenn man beriicksichtigt, daB der 
Molier des Ofens mit weitem Gestell einen gróBeren 
Anteil SchweiBschlacke enthielt.

Bei dem Vergleich der Betriebsverhaltnisse 
zwischen den Oefen m it engem und weitem Gestell 
ist ferner zu berucksichtigen, daB die Oefen mit 
weitem Gestell eine viel groBere Abkuhlungsflache 
gerade an dem Teil des Ofens besitzen, der die 
hochste Temperatur annimmt. Die Zunahme der 
Abkuhlungsflachen ist sehr betrachtlich, sie betragt 
bei der VergróBerung des Gestelldurchmessers von
4 auf 5 m immerhin etw a 125 %. Infolge der 
Wasserkuhlung werden dem Ofen m it weitem Gestell 
gróBere Warmemengen entzogen ais dem Ofen mit 
engem Gestell, und aus diesem Grunde muB der Ofen 
mit weitem Gestell wiederum scharfer betrieben 
werden, wenn der Betrieb Yorteile ergeben soli.

Die Leistungsfahigkeit des Hochofens ist abhangig 
von der Gestellflache; ist diese, wie bei den friiheren 
Hochofen, sehr klein, so ist die Beriihrungsflache 
zwischen der eisenoxydulhaltigen Schlacke und dem 
Eisenbad gering. Infolgedessen nimmt die Reduktion 
des Eisenoxyduls der Schlacke langc Zeit in Anspruch. 
Wird ein solcher Ofen zu rasch betrieben, ist also 
im Gestell fiir die Umsetzung zwischen Schlacke und 
Roheisen nicht geniigend Zeit vorhanden, so zeigt 
der Ofen die Erscheinung des Rohganges. Es ist 
hervorzuheben, daB die bisherige Auffassung der 
Entstehung des Rohganges einer Nachpriifung nicht 
standhalt. Man nimmt an, daB die Erze unreduziert 
ins Gestell gelangen; dies ist jedoch nicht moglich, 
da die Erze wahrend ihres stundenlangen Verweilens 
in einer reduzierenden Gasatmosphare samtlichen 
Sauerstoff verlieren mussen. Der Rohgang entsteht 
also nur dadurch, daB im Gestell nicht die notige 
Zeit bzw. Temperatur zur Zerstórung des Eisen- 
oxyduls der Schlacke vorhanden ist. H at der Ofen 
ein weites Gestell, so ist die Oxydationszone geringer; 
die Schlacke nimmt infolgedessen weniger Eisen- 
oxydul auf, und weiterhin ist die Beriihrungsflache 
zwischen Schlacke und Roheisen viel groBer, so daB 
sich der Frischvorgang rascher vollzieht. Hierin ist 
die Ursache zu suchen, weshalb die Oefen m it weitem 
Gestell so rasch betrieben werden konnen.

Es fragt sich nun, ob nicht weitere Verbesserungen 
baulicher A rt beim Hochofenbetrieb anwendbar sind. 
Dies scheint ohne groBe Schwierigkeiten moglich 
zu sein. Die oxydierende Zone kann wesentlich ver- 
ringert werden, wenn dafiir gesorgt wird, daB das 
niedertropfende Eisen nicht durch die oxydierende 
Zone, sondern hauptsachlich durch die neutrale 
Gasphase in den Herd niedertropft. Rastlose Hoch
ofen werden sicher bessere Betriebsergebnisse zeitigen 
ais die Hochofen mit dem bisher verwendeten Profil. 
Noch giinstiger werden sich die Hochofen erweisen, 
dereń Gestelldurchmesser groBer ist ais der Gicht-

X X X V I , ,

und Kohlensackdurchmesser, wie solche Oefen bereits 
ausgefiihrt und in dem Schrifttum  beschrieben sind6).

Beim Niedergang der Beschickung wird sodann 
der Koks durch das raschere Fallen der spezifisch 
schweren Erzstiicke an die W and des Ofens gedriickt; 
es wird sich also vor den Formen nur Koks befinden, 
wahrend die Beschickung, die etw a 2 bis 3 m iiber den 
Formen zum Schmelzen gelangt, zum groBten Teil, 
wenn nicht vollstandig, in der neutralen Zone des 
Gestelles niedergeht und von dem einstrfimenden 
W ind sowie von der durch denselben gebildeten 
Kohlensaure nicht mehr getroffen wird. Jedoch wird 
der Nachteil zu erwarten sein, daB der W indstrom 
nicht durch die Beschickung, sondern durch den 
auBeren Koksm antel hauptsachlich in die Hohe 
steigt. Ob dies von ausschlaggebendem EinfiuB ist, 
kann nur der Versuch lehren.

Bei dieser Gelegenheit sei erwahnt, daB Stiickófen 
mit derartigem Profil schon vor Jahrhunderten vor- 
handen waren. So gibt schon W e d d in g  in seiner 
„Eisenhiittenkunde“  die in Zahlentafel 5 enthaltenen 
Abmessungen von Stiickófen an: Der Gestelldurch
messer ist zwei- bis dreimal so groB wie der Gicht- 
durchmesser. Hierdurch wird erreicht, daB die im 
Gestell sich bildende Luppe durch den W indstrahl 
nur wenig getroffen und der Abbrand dadurch sehr 
gering wird. Man ersieht aus diesem Beispiel, daB 
unsere Vorfahren scharfe Beobachter waren.

Es ist mir eine angenehme P flich t, dem Abteilungs- 
vorsteher am Kaiser-W ilhelm -Institut, Dr. W e v e r , 
sowie SDipL^ng. L e ih e n e r  meinen aufrichtigen und 
herzlichsten Dank fiir ihre wertvolle M itarbeit aus- 
zusprechen.

* *
*

N a c h t r a g :  In der irrigen Anschauung, daB sich 
der Verbrennungsvorgang iiber den ganzen Querschnitt 
des Gestelles erstrecken miisse, wird die Achse der 
Windformen zum M ittelpunkt des Gestelles gerichtet. 
Durch diese Anordnung wird das denkbar gróBte 
AusmaB der schadlichen Zone erreicht. Fiihrt man 
jedoch die Windformen tangential in das Gestell ein, 
so wird das AusmaB der oxydierenden Gasphase 
wesentlich eingeschrankt und der Betrieb giinstiger. 
(D. R. P  ang.)

Gleichzeitig kann man das Profil des Ofens zylin- 
drisch oder gar kegelfórm ig gestalten, wodurch eine 
weitere Yerbesserung erzielt wird.

Z u s a m m e n fa s s u n g .
Ausgehend von den Vorgangen bei den altesten 

Eisengewinnungsverfahren, dem Renn- und Frisch- 
feuer, wird der iiberragende EinfiuB der Gasphase bei 
den metallurgischen Verfahren hervorgehoben. In 
eingehenden Betrachtungen der Vorgange im H och
ofen wird nachgewiesen, daB vor den Blasform en eine 
oxydierendeZone vorhanden ist, die nicht beabsichtigte 
Nebenreaktionen hervorruft m it der W irkung, daB 
die Beschaffenheit des Erzeugnisses verschlechtert 
und die W irtschaftlichkeit des Verfahrens herab- 
gedruckt wird. In weiteren Ausfiihrungen wird gezeigt, 
wie diese schadlichen Nebenreaktionen durch betrieb
liche und bauliche MaBnahmen in ihrer W irkung 
abgeschwacht werden konnen.

6) E. W. L u rm a n n : St. u. E. 7 (1887) S. 163.
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Zum vorlaufigen deu.sch-franzosischen Handelsabkommen.

Von Dr. M. S c h le n k e r  in Dusseldorf.

rflie Befriedung Europas- Z

Abkommens. Die Eisenfrage. voraussichtliche Entwicklung.)

7 nlltarifnovelle voraussichtlich statt eines Zollab 
er AbschluB des vorlaufigen Handelsabkommens Zol Verscharfullg des franzósischen
1 mit Frankreich muB ais T  illósung der groBen baue _ ^ hrin£ren droht. Der durch

___4-,ńn r lin ’nn(T m it , 11T1SG"
A S  m it Frankreicn muu j- o .
Fra<*e der wirtschaftlichen Yerstandigung m it uns - 
r e m  westlichen Nachbar bewertet werden. D i 
Wiederaufrichtung unserer Handelsbeziehungen z 
diesem Land bietet deshalb ein so beachtenswertes 
Bild weil die Entw icklung, welche diese Fra^e g 
nommTn hat, nahezu paraUel m it der G ęstatu n g auch 
der politischen Beziehungen gelaufen ist. belte 
findet man Fragen der W irtschafts- und M achtpolitik 
" t e n d e r  v«rkn«pft, ™  get.d e  be, dem 
Zustandekommen dieses Handels vertrages.

Die Schwierigkeiten, die deshalb der Losung g - 
wisser Aufgaben entgegenstehen liegen a ŝo 
wirtschaftlichem und poUtischem Gebiet. Es ist da. 
Bestreben der deutschen Unterhandler die ganzen 
Fragen moglichst unter rein wirtschaftlichen Ge- 
sichtspunkten zu betrachten. Denn in ran eic 
Hand liegt die Entscheidung, ob wir auf dem eur 
paischen Festland einer friedlichen ^ t s c ^ a f t h c ^  
TTntwicklunff entgegengehen oder nicht. 
gleichzeitig mit der Unterzeichnung diesesjorlijufigen 
Handelsvertrages fran*ische deutscb, ta«m- 
bnreische und belgische Industnelle m  P an s zu 
sammengetreten waren, um sich iiber den AbschluB 
eines internationalen Eisenabkommens schiussig zu 
werden, dann konnte man geneigt sem diese be^de 
Ereignisse ais Zeichen einer begmnenden Zeit w a t  
schaftlicher Verstandigung, wenigstens einmal 

westeuropaischen Lander. zu bet™ chtel|‘
Kaum  war das Abkommen abgeschlossen, so er 

hob sich in der deutschen Presse eine Ausemander- 
S U  daruber, ob es ais ™r,eilhaf« <. der ^  
wertig angesprochen werden musse. Es handeit s cl 
aber nur um ein yorlaufiges Abkommen, das bis zum 
2 1  F e b r u a r  1927 laufen soli. Alle Urteile ta rta latoo 
nur nach dem Gesichtspunkt gefallt werden ob de 
vorlaufige Yertrag geeignet ist, d e n  endgultigen 
t o g  zu erleichtern und zu fordern. Gehen wii• deshato 
zunachst einmal auf die Grunde ein, die en sc 
eines e n  giiltigen Vertrages bisher verzogert haben. 
N icht nur die franzósische H artnackigkeit, die sich 
weigerte, uns auf gleicher Stufe m it den andern 
Landern zu behandeln, tragt hieran die Schuld
sondern es liegen eine Reihe von Grunden vor, die 
sonaern & Ausren-

hanes eine weitere verbui<Mim.& ^  
Hochschutzzollsystems zu bringen droht. D er durch 

die Inflation gefórderte Vorgang der Industnalisie- 
rung Frankreichs scheint noch nicht beendet und soli 
offenbar durch erhohte Zoile gesichert werden. Diese 
Entw icklung ist um so bedrohlicher, ais Frankreich 
gar nicht iiber den entsprechenden Inlandsmarkt ver- 
K t  der eine solche Industrialisierung rechtfertigte.
Man muB deshalb befiirchten, daB die franzósischen 
Industrieerzeugnisse auch weiterhin, wenn die be
sonders giinstigen Herstellungsbedingungen der In-
flation  y L ch w u n d e n  sind, in groBtemMaBe die Aus- 
fuhrm arkte aufsuchen und beunruhigen werden.

Frankreich hatte bis Ende vongen Jahres regel- 
maBig einen AusfuhriiberschuB zu erzielen vermocht.
Es ist ein bemerkenswertes Zeichen, daB sich m diesem 
Jahr dieser UeberschuB in einen ^ t e t r a g v o n  rtz 
schon 2,75 Milliarden Fr. verwandelt hat Dieser
Umschwnng w ird auf d i. vermehrte Em  »hr v«n 
Rohstoffen und Lebensmitteln, also teils auf die Auf- 
blahung der Industrie, teils auf den gesteiger en 
Warenumsatz und Verbrauch zur \  ermeidung der 
Geldentwertung, zuriickgefiihrt. Fur deutsche Waie 
hat sich das franzósische Absatzgebiet bisher ais 
nahezu aufnahmeunfahig erwiesen. Lnsere Ausfub: 
betragt nur ein Funftel bis ein Scchstel der Vorkriegs- 
ausfuhr, wahrend sich umgekehrt die Ausf uhr Frank 
reichs in das deutsche Zollgebiet schon infolge er 
starken Herstellungskraft der abgetretenen Gebiet 
in einzelnen Erzeugnissen, z. B. Eisen, Baum 
waren, stark yermehrt, in anderen der Vorkriegs- 

ęmsfnhr wieder angenahert hat.
Sollte durch einen yorlaufigen Handelsvertrag 

dieser Vorsprung der franzósischen Ausfuhr wemg- 
stens etwas wieder eingeholt werden, dann muBte 
ein Yertrag von yornherein eine Ungleichheit der in 
den Listęn gegenseitig gewahrten z ^estandnisse 
aufweisen. E r muBte ferner gewisse Pralimmarien 
reo-eln die im Vermógenserwerb, im Niederlassungs- 
recht ’ in der unbehinderten Reisemóglichkeit der 
Vertreter usw. bestehen. Leider enthalt gera e m 
diesem Punkt das Abkommen noch eine schwer- 
wiegende Liicke. Frankreich hat noch nicht den un- 
beding. notwendigen Y e m c h t auf d,e Anwen uindern zu - - o -  bedingt notwenmgen verzicni aui uK ę

lidem  es liegen eine Eeihe von ir ' . ( l  seiner Besclilagnalimerecht* auf deutsches er
auch fur Deutschland m  "  ans dem Yersailler V e r tr ^  ausgesproehen

• i __u*. prsohemen lassen, einen enu  ̂ _-u TiVorrD nh an^esicht
0 3  anrh tur -------  °  w
blick recht schwierig erscheinen lassen, emen eri - 
criiltieen Vertrag auf langere Dauer zu schlieBei. 
M it Recht kann man den W ert dieses Abkommens 
ais fraglich bezeichnen, solange die franzósische W ah- 
rung weiter schwankt und es nicht abzusehen ist, 
welchen Zuschlagen zum Ausgleich fur die Geldent
wertung der franzósische Zolltarif noch unterliegen 
wird. Ebenso muB die Entwicklung f  ranzosischen 
Piane fiir die Erstellung eines endgultigen Tanfs 
insofern gróBte Bedenken hervorrufen, ais diese

seiner jsescniagiidiiiuicie^iiw:
mó^en aus dem Versailler Y ertrag ausgesprochen. 
Im iibrigen besteht natiirlich die Frage, ob angesichfo 
der gegenwartig so auBerordentlich geringen iler- 
stellungskosten Frankreichs deutsche Erzeugmsse 
m it den franzósischen in W ettbewerb treten konnen. 
Man kann ohne weiteres sagen, daB das m allen den 
Fallen nicht móglich sein wird, in denen weiterhin dei 
Generaltarif zu zahlen ist. F iir die nach dem A  - 
kommen b e g i in s t ig t e n  W aren ist auch nicht etwa 
die Grundlage einer gleichen Behandlung m it den
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entsprechenden Erzeugnissen des Auslandes gefunden 
worden, sondern eine teilweise Bewilligung des fran
zosischen Minimaltarifs und eine Gewahrung von 
Abschlagshundertsatzen, die in ihrer Auswirkung 
einen Zwischentarif zwischen Minimal- und General- 
tarif bilden. Die Sicherheiten, die Frankreich gegen 
die weitere Erhóhung seines Zolltarifs geboten hat, 
bringen fiir eine Reihe Positionen dieses Zwischen- 
tarifs eine allmahliche Angleichung an den Minimal- 
tarif, fiir die in einer besonderen Listę C aufgefiihrten 
Waren den Yersuch einer Zollbindung auf der abso- 
luten Goldhóhe des gegenwartig gewahrten Tarifs.

Diese Zollbindung ist nur gegen starkę Wider- 
stande der Franzosen durchzusetzen gewesen, sie 
bildet aber die Voraussetzung fur die Brauchbarkeit 
eines jeden Yertrages m it Frankreich in absehbarer 
Zeit.

Was nun insbesondere die Regelung der Eisen- 
belange betrifft, so ist bekannt, daB das franzosische 
Absatzbediirfnis an GroBeisenerzeugnissen in das 
deutsche Zollgebiet auf privatw irtschaftlichem  Wege 
seine Befriedigung finden soli. Immerhin muBte von 
Frankreich anerkannt werden, daB diese Bevor- 
zugung der franzosischen Erzeugnisse entsprechende 
Zugesta dnisse fiir die deutsche verarbeitende Indu
strie ais Gegenleistung erforderlich machte. In dieser 
Hinsicht sind leider die bisherigen Erfolge noch recht 
bescheiden. W ir finden aus den GroBeisenerzeug
nissen nur die Positionen 210 — ■ ebene Bleche aus 
Eisen und Stahl, kalt gewalzt, m it einer Dicke von 
6/ ,0 bis 1 mm und von mehr ais 1  mm in der Listę B 
aufgefiihrt. Diese Bleche sollen bis zu der geringen 
Menge von 400 Doppelzentner zum M inim altarif ein- 
gefiihrt werden kónnen. Die Listę B  enthalt ferner 
aus der groBen Zahl der Erzeugnisse der deutschen 
eisenverarbeitenden Industrie Zugestandnisse fiir 
36 Positionen, die nur teilweise samtliche Erzeugnisse 
der betreffenden Position umfassen. Die Mehrzahl 
dieser Vergiinstigungen sind den Maschinenpositionen 
entnommen. F iir einige wenige ist der Minimaltarif 
gewahrt; fiir die iibrigen sind Abschlagshundertsatze 
zugestanden, und zum Teil ist die Einfuhr noch avf 
Hóchstmengen beschr'ankt. Aus dem Gebiet der W erk - 
zeugherstellung und sonstiger Zweige der Kleineisen- 
industrie sind in der Listę B  fast keine Zugestandnisse 
enthalten. F iir den endgiiltigen Vertrag bleiben also 
gerade fiir diese wichtigen Zweige unserer Ausfuhr 
noch starkę Liicken zu schlieBen.

Die deutschen Zugestandnisse bestehen in erster 
Linie in der Gewahrung der deutschen Meistbegiinsti- 
gung, d. h. also unserer Vertragssatze. Hier sind im 
Hinblick auf die zukiinftigen Verhandlungen die Aus- 
nahmen w ichtig, d. h. die Teile des franzosischen 
Ausfuhrinteresses, die nicht in dem Abkommen ent
halten sind. Wenn man von den schon erwahnten 
GroBeisen-Positionen absieht, dann verbleiben 
Deutschland ais verwertbare Triimpfe hauptsachlich 
noch die Baumwollerzeugnisse und die offenen Weine. 
Schwerwiegend diirften die Auswirkungen auf dem 
Gebiete der Seidenerzeugung sein, wo Frankreich 
volle Meistbegiinstigung erhalten hat, mithin die 
starken, kiirzlich der Schweiz bewilligten Zugestand

nisse genieBt. Ebenfalls werden die Herabsetzungen 
der Automobilzólle, die allerdings angesichts des 
schon vorhandenen starken amerikanischen W ett- 
bewerbs und des noch geringen deutschen Aufnahm e- 
vermógens zahlenmaBig vielleicht nicht so sehr ins 
Gewicht fallen, der deutschen Autom obilindustrie 
die Uebergangszeit erschweren.

In letzter Zeit konnte man in der deutschen Presse 
wieder die Befiirchtung ausgesprochen finden, daB 
sowohl der yorlaufige Handelsvertrag ais auch der 
beabsichtigte Eisenpakt wieder auf dem Riicken der 
deutschen Landw irtschaft zustande kommen werden. 
W as die internationale Eisenverstandigung betrifft, 
so geht schon aus dem vorher Gesagten hervor, daB es 
sich hier keinesfalls um Zugestandnisse an die fran- 
zósische Industrie auf Kosten der deutschen Land
w irtschaft handeln kann. Diese Yerhandlungen sind 
bisher ohne jeden Zusammenhang m it auBerhalb des 
eigentlichenVerhandlungsgegenstandes liegenden F ra
gen gefuhrt worden. Es ist aber selbstverstandlich, 
daB das starkę franzosische Streben nach der A us
fuhr von Weinen diese Frage noch einmal in den 
M ittelpunkt der Erórterungen iiber den endgiiltigen 
Yertrag bringen muB. Man konnte kiirzlich die Be- 
obachtung machen, daB auch der deutsche W ein- 
handel, der an sich der Einfuhr franzósischer Weine 
lebhafte Aufm erksam keit schenken muBte, keinen 
besonderen W ert auf das Zustandekommen der Ver- 
standigung m it Frankreich iiber die W einzólle legte. 
Dem Vernehmen nach soli das seinen Grund in den 
groBen Yorraten haben, die sich der W einhandel 
unter Ausnutzung der franzosischen W ahrungsver- 
haltnisse schon vor langerer Zeit auf Lager legte, und 
die bis heute noch unverzollt geblieben sein sollen. 
Man ist eifrigst bemiiht, diese groBen Lager zu den 
deutschen Vertragssatzen in den Yerkehr bringen 
zu kónnen. Die Auswirkungen eines solchen Schrittes 
diirften aber nicht geeignet sein, den deutschen Unter- 
handlern bei dem Kam pf um den W einzoll den nótigen 
Riickhalt zu geben, da m it diesen Zugestandnissen 
auch noch bedeutende Ergebnisse fiir die deutsche 
Ausfuhr herausgeholt werden miiBten.

D a das yorlaufige Abkommen einen groBeren Um- 
fang hat, ais man in Deutschland erwartete, erregte 
es m it Recht starkes Befremden, daB die so wichtige 
Frage der 26prozentigen Abgabe nicht sofort ihre 
Erledigung gefunden hat. Die Beibehaltung dieser 
rechtswidrigen MaBnahme muB ais uniiberwindliches 
Hindernis fiir das Zustandekommen eines w irtschaft
lichen Ausgleichs m it Frankreich bezeichnet werden. 
Abgesehen davon, daB bei der Um rechnung der den 
deutschen Lieferern zuriickerstatteten Betrage infolge 
der W ahrungsschwankungen Verluste nicht zu ver- 
meiden sind, handelte es sich hier um eine grund- 
satzliche Frage, die m it der weiteren Entw icklung 
der Bariibertragung immer gróBere Bedeutung ge- 
winnt.

Zum SchluB noch einige W orte iiber das S a a r -  
a b k o m m e n . Die Stellung des Saargebietes im R ah 
men des franzosischen Zollgebietes ist auch heute 
nichts weniger ais geklart. Man vermiBt in dieser 
Frage vóllig eine Geradlinigkeit der franzosischen
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Politik. Obwohl das Saargebiet seit dem 10. Januar 
1925 zum franzosischen Zollgebiet gehort, straubt 
sich Frankreich, die Erzeugung der Saarindustrie 
in seinen inneren Markt aufzunehmen. Wenn Deutsch
land die berechtigte Ansicht vertritt, daB es der 
Saarwirtschaft den Absatz nach dem deutschen Zoll
gebiet angesichts der staatsrechtlichen Zugehorigkeit 
des Saargebiets zum Deutschen Reich erleichtern will, 
dann sollte man annehmen, daB Frankreich hierauf 
selbst groBen W ert legen muB. Statt dessen findet 
man in dem neuen Saarabkommen eine formelle fran- 
zósische Verwahrung gegen die deutschen Zoll- 
stundungen. Die Grundlage, auf der auch das zweite 
Saarabkommen geschlossen wurde, ist auBerdem 
auch deshalb unbefriedigend, weil den in den Listen 
festgelegten Zollbefreiungen beim E in tritt in deutsches 
Gebiet fiir die deutschen Waren zum saarlandischen 
Verbrauch nur die franzosischen Mindestzólle gegen- 
iiberstehen. Man wird erwarten durfen, daB die 
Gleichwertigkeit der Zugestandnisse beim AbschluB 
des endgiiltigen Saarabkommens von den deutschen 
Unterhandlern vertreten und durchgesetzt wird. DaB 
die Erzeugnisse der eisenschaffenden und -verarbei- 
tenden Industrie aus den Listen herausgeblieben 
sind, hangt m it der noch nicht abgeschlossenen Eisen- 
verstandigung zusammen. Inzwischen ist auBerdem 
eine \ erordnung des Reichsrates erschienen. weiche die 
Niederschlagung der bisher bestehenden Zoile fiir die 
Erzeugnisse vorsieht, iiber die in dem neuen Saarabkom - 
men schon eine Yerstandigung getroffen worden ist.

Umschau.
Schere mit zwei beweglichen Messern, 

Bauart NólI.

Von den in neuerer Zeit gebauten 
Scheren m it zwei beweglichen Messern 
zeichnet sich die in Abb. 1 da-gestellte 
Maschine durch einige bemerk^nswerte 
Neuerungenaus. Die Schere arbeitet nach 
dem Schwinghebelyerfahren1). Die yer
wendung von Schwinghebeln zur Kraft- 
iibertragung ist bei Scheren m it zwei be- 

wegliehen Messern durchaus naheliegend, 
um so mehr, ais durch diese Anordnung 
die sonst notwendigen Gegengewichte fur 
die Messerschlitten fortfallen und das 
System in sich auswuchtbar ist.

Die Ausfiihrungen von schweren Ge- 
gengewichten zum Auswuchten der oberen 
und unteren Messerschlitten setzte den 
Maschinen in bezug auf die Hubzahl ge- 
wisse Grenzen. NaturgemaB werden durch 
die umkehrende Bewegung der Gegenge
wichte groBe Massenkrafte wirksam, die 
unangenehme Riickwirkungen auslósen.

Die Hebelanordnung gestattet also, 
m it der Hubzahl der Maschinen iiber das 
sonst gebrauchliche MaB hinauszugehen, 
ohne dieselben hoher zu beanspruchen 
bzw. den ruhigen Gang nachteilig zu be- 
einflussen. Die beiden schwingbaren He
bel sind auf einer gemeinsamen Welle, 
die auch gleichzeitig ais Antriebswelle 
dient, im Scherengestell fest gelagert. Aus 
der Abb. 2 ist zu erkennen, daB das eigent- 
liche Maschinengestell in bezug auf die 

senkrechten Krafte vollstandig entlastetist.

l ) D. R . P. Nr. 411 999.

Der AbschluB des deutsch-franzosischen vorlau- 
figen Vertrages und des zweiten Saarabkommens 
kann noch ais letzte Auswirkung der verstandigungs- 
bereiten P olitik  Briandscher Farbung betrachtet 
werden. Inzwischen hat Poincare die Aufgabe tiber- 
nommen, die franzósische W ahrung zu festigen, und 
wenn nicht alles tauscht, so gedenkt er, in die Rich
tung der franzosischen P olitik wieder eine scharfere 
Note hereinzubringen in dem schon einm al irrtiim- 
lichen Glauben, daB Frankreichs W irtschaftskraft 
ausreiche, um sowohl seine K am pfpolitik gegen die 
Nachbarn durchzufuhren, ais auch das W erk der 
W iederaufrichtung der franzosischen Finanzen und 
W irtschaft zu vollbringen. Deutschland wird sich 
also fiir die letzte Auseinandersetzung iiber den end- 
gultigen Yertrag keinen trugerischen Hoffnungen 
hingeben durfen, sondern entschlossen und zah seine 
Belange verteidigen miissen. Es wird sich erst dann 
zeigen konnen, ob sich die je tz t erzielten Ergebnisse 
halten lassen, oder ob erneut ein Ringen um unsere 
Geltung im W irtschaftsverkehr in Europa einsetzen 
muB. Wenn man der deutschen Handelsvertrags- 
politik haufig den Vorw urf unzulanglicher Taktik 
machen muBte, so kann ruhig zugegeben werden, 
daB diese Fehler in den Yerhandlungen m it Frank
reich am wenigsten zutage getreten sind. Es muB 
deshalb gleichzeitig der Hoffnung Ausdruck gegeben 
werden, daB sich die deutsche Regierung auch kiinftig 
an die bisherigen Verhandlungsgrundsatze halten 
wird.

Abbildung 1. Blocksohere m it zwei beweglichen Messern (Ansicht).
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Eine einfache Ausfiihrungsform der Scherenmesser- 
trager ist in Abb. 2 dargestellt, wo die eigentlichen 
Schneidmesser unter Benutzung besonderer drehbar ge- 

lagerter Halter m it den Schwinghebeln yerbunden sind. 
Trotz Veranderung der Hebelstellung beim Arbeiten der 
Maschine bleiben die Messer in der wagerechten Ebene, 
so daB der bei Scheren mit Messerschlitten erreichte Vor- 
teil des geraden Schnittes auch hier gewahrt bleibt.

Der Niederhalter ist m it dem schwingbaren unteren 
Messerhebel in Yerbindung gebracht und daher in der 
Lage, wahrend des Schneidyorganges das Werkstiick 
in seiner Lage festzuhalten und seinen geraden Schnitt 
zu bewirken.

Bei den bisher gebrauchlichen groBen Blockscheren 
war man durch die Be weg u ngs yorgan ge an eine gewisse 
Hubzahl gebunden, die bei Maschinen zum Schneiden 
von Blocken bis zu 450 mm [J] bei 6 bis 8 je min liegen 
diirfte. Durch den grofiten auf der Maschine zu schnei- 
denden Błock ist die Maschine in ihren Abmessungen 
bestimmt. Werden jedoch Blocke m it geringerem Quer- 
schnitt verwalzt, so kann das Walzgut infolge der ge- 
ringeren Hubzahl nicht schnell genug von der Schere 
geschnitten werden. Man ist daher gezwungen, in diesem 
Falle mehrere Stabe neben- 
einander zu schneiden, was 
zeitraubend und umstandlich 
ist, oder aber eine beson
dere HeiBsage zum Untertei- 
len notwendig macht. Damit 
nun beim Schneiden von 
geringeren Querschnitten die 
Blockschere der Erzeugung 
der StraBe folgen kann, ist 
bei der neueren Bauart eine 
Vorrichtung geschaffen, die 
den Hub und gleichzeitig auch 
die Hubzahl der Maschine 
yerandert. Durch diese Bau
art ist einem schon lange yor- 
liegenden Bedurfnis der Be
triebe Rechnung getragen, 
denn es konnen selbst die 
gróBten Maschinen beim Ein- 
schalten des kleinen Hubes 
mit 14 Schnitten je min 
arbeiten. Das Produkt aus 
Hubhohe und Hubzahl bleibt 
bei den yerschiedenen Ein- 
stellungen ungefahr gleich, 
wodurch ein ruhiges und stoBfreies Arbeiten auch bei 
den groBen Hubzahlen erzielt ist.

Die Ein- und Ausriickung der Schnitt bewegung 
erfolgt bei Schwungradmaschinen durch Kupplungen, 
die auf der Hauptantriebswelle sitzen. Die normalen 
Klauenkupplungen sind infolge ihrer bekannten Nach- 
teile bei der beschriebenen Maschine durch die Johnsche 
Drehkeilkupplung2) ersetzt. Diese Drehkeilkupplung ist 
mit einem besonderen Riickschlagkeil ausgerustet, der 
dauemd eine zwanglaufige Verbindung zwischen Getriebe 
und Messerschlitten unterhalt, wodurch die Ausgleich- 
gewichte fiir den oberen und unteren Messerschlitten 
fortfallen. Im  iibrigen zeichnen sich diese Kupplungen 
durch stoBfreies Einriicken und ruhiges Laufen in aus- 
geriickter Stellung sowie groBe Einfachheit aus.

Von besonderer Bedeutung ist auch die Frage der 
Betriebssicherheit elektrisch betriebener Blockscheren, 
da yon ihnen der ordnungsgemaBe Bstrieb des Walz- 
werkes in sehr weitem MaBe abhangig ist. In den meisten 
Fallen werden Schwungradantriebe zur Bewegungs- 

einleitung der Messerschlitten benutzt. Es ist daher not
wendig, die Maschinen m it Sicherheitseinrichtungen zu 
yersehen, um Briiche hochwertiger Maschinenteile zu 

verhindern und Betriebsstórungen zu yermeiden.
Anstatt der yielfach angewandten sogenannten Ab- 

scherstifte, die im Schwungrad eingebaut wurden, und 
die naturgemaB in ihrer Wirkung vom wechselnden

2) D. R. P. Nr. 414 346.

Drehmoment abhangig waren, wird die yorbeschriebene 
Maschine m it einem ZerreiBbolzen ausgerustet. Die 
auftretenden Scherkrafte werden von diesem ZerreiB
bolzen unmittelbar aufgenommen, so daB also bei Ueber- 
schreitung des errechneten Hóchstdruckes die Sicher- 
heitsyorrichtung in Tatigkeit tritt, ganz gleich, welche 
Kurbelstellung jeweils yorhanden ist. Um dem Uebel- 
stand der Verstarkung dieser Bolzen einerseits und der 
Verwendung yon besseren Stahlsorten anderseits yorzu- 
beugen, werden diese ZerreiBbolzen zweckmaBigerweise 
in ihren Fuhrungskórpern so untergebraeht, daB eine 
VergróBerung nicht moglich ist, und weiterhin wird ver- 
giiteter Edelstahl m it hoher Festigkeit yerwandt. Wenn 
auch bei Unachtsamkeit der Arbeiter durch Schneiden 
eines kalten Blockes die Auswechselung eines solchen 
ZerreiBbolzens hier und da notwendig werden kann, so 
ist diese Auswechselung infolge der yorgesehenen Kon- 
struktionsart doch in ganz kurzer Zeit durchzufiihren. 
Bei der Beurteilung dieser Frage ist es notwendig, zu 
beachten, daB die Ueberlastungen der Maschinen Aus- 
nahmen bilden. Es kann nach den langjahrigen Erfah- 
rungen m it vorgenannten Sicherungen wohl gesagt 
werden, daB sie den Bediirfnissen des Betriebes in wei-

testem MaBe Rechnung tragen. Es ware auch moglich, 
diese ZerreiBbolzensicherung durch ein hydraulisches 
Zwischenglied zu ersetzen, und zwar ahnlich wie man es 
bei anderen Maschinenarten, beispielsweise bei Schwellen- 
kappmaschinen, bei Blechbiegepressen usw., m it Erfolg 
ausfiihrte. Bei gróBeren Maschinen wird man hydrau- 
lische Sicherungen nicht mehr anwenden, weil sie infolge 
ihrer Abmessungen schwer unterzubringen sind und sich 
auch hinsichtlich ihrer Ausfuhrung wesentlich teurer 
stellen ais die erstgenannten.

Soweit Schwungradmaschinen in Frage kommen, 
wird es also m it Rucksicht auf die Betriebssicherheit eine 
unumgangliehe Notwendigkeit sein, derartige Sicherungen 
m it aufzunehmen. Bei schwungrad]osen Maschinen in 
Verbindung m it Arbeitsregler bildet der Arbeitsregler 
selbst die erforderliche Sicherheit, da bei Ueberlastung 
der Maschinen der Motor stehen bleibt. Es ist nicht zu 
yerkennen, daB der Arbeitsreglerantrieb, dem man in 
letzter Zeit nicht nur bei Blockscheren, sondern aueh bei 
anderen Maschinen ganz besondere Beachtung schenkt, 
groBere Yorteile bietet, die neben der Betriebssicherheit 
in erster Linie in der Anpassung der Schnittgeschwindig
keit an den jeweiligen Schnittąuerschnitt zu suchen sind. 
Wenn auch bei gewissen Maschinengattungen dem 
Arbeitsreglerantrieb infolge seiner Eigenart der Vorzug 
gebiihrt, so trifft dies doch bei Blockscheren nur in be- 
schranktem MaBe zu.

Das unregelmaBige Arbeiten der Walzwerke, be- 
dingt durch Wechsel im Walzprogramm, yerlangt, daB

Abbildung 2. Blockschere m it zwei beweglichen Messern.
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auch die Scheren den verwalzten Werkstoff entsprechend 
der Weiterverarbeitung in langere oder kiirzere Stabe 
in demselben Zeitraume verarbeiten, und es werden daher 
heute sehr hohe Hubzahlen verlangt. Es ist keine Selten- 
heit, daB auf gróBeren Blockscheren auch kleinere Kniip- 
pel und Platinen fiir die Weiterverarbeitung geschnitten 
werden, und daB die ausnutzbare Hubzahl m it der Leer- 
laufhubzahl der Maschine zusammenfallt. Fiir solch an- 
gestrengtes Arbeiten ist der Arbeitsreglerantrieb nur in 
sehr beschranktem MaBe verwendbar.

Im  Zusammenhang Ąg/mm* 
hiermit sei auch er- 
wahnt, daB die Yor-

1) O h » - k f . ( l  + { - A ) bzw.

kf <Thm
1 + (1 /8 ).(d/i)

I I .  E r m it t lu n g  der w ahren  V e rfe s tig u n g  aus 
dem  Z e rre iB y e rsu ch 1).

Um den EinfluB der Einschnurung auf die Ver- 
festigungskurven auszuschalten, wurde der zu unter- 
suchende Werkstoff (ein Kohlenstoff- und ein Chrom-

lerantriebes sich dort 
nicht auswirken kon
nen, wo es sich da- 
rum handelt, gróBere 
Querschnitte in kur- 
zeren Zeitgrenzen hin- 
tereinander zu schnei
den. Gewohnlich bei 
normaler ausgenutz- 
ter Schnittzahl ist die 

Motorspitzenleistung 
bei Arbeitsregleran
trieb halb so groB wie 
die bei Schwungrad- 
antrieb. Soli aber die 
Bedingung des schnel- 
len Schneidens groBer 
Querschnitte erfiillt 
werden, so muB auch
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die Spitzenleistung bei Arbeitsreglerantrieben ungefahr 
so groB sein wie diejenige bei Schwungradantrieben, 
denn die Leistungsbemessung hangt von der Geschwin- 
digkeit ab.

Letzten Endes kann gesagt werden, daB die Wahl zu 
dem einen oder anderen Antrieb in der Hauptsache von 
den Anschaffungskosten abhangt, und hier diirfte wohl die 
Schwungradmaschine noch vorherrschend sein. Es ist 
jedoch zu hoffen, daB die Vervollkommnung der Arbeits- 
reglerantriebe in bezug auf die preisliche Seite weitere 
Fortschritte macht, so daB er sich bei den oben erwahnten 
Scheren mehr und mehr einbiirgert. Die bauliche Aus- 
gestaltung der Maschine wird durch den Arbeitsregler
antrieb nur insofern geandert, ais Schwungrad und 
Ausriickkupplung fortfallen.

Die vorbeschriebene Bauart ist von der Deutschen 
Maschinenfabrik, Duisburg, wiederholt und m it Erfolg 
ausgefiihrt worden.

EinfluB der Einschnurung beim ZerreiBversuch auf die 
Verfestigungskurve der Metalle.

I . F o rm a n d e ru n g s fe s t ig k e it  und  Spannungs-
v e r te ilu n g  im  e in g eschn iir te n  S ta b e 1).

Die Spannungsverteilung in der Einschnurung eines 
ZerreiBstabes laBt sich ermitteln, wenn man einmal einen 
stromlinienartigen Yerlauf der Spannungstrajektorien 
und fernerhin die Beziehungen zwischen den Haupt
spannungen ais durch das Mohrsche Gesetz geregelt 
annimmt. Die Hauptspannungen sind demnach auBen 
zur Wandung der Einschnurstelle, im Kern aber zur 
Stabachse parallel oder senkrecht gerichtet, und es 
besteht im Zwischengebiet ein allmahlicher Uebergang 
aus der einen in die andere Lage. Der Unterschied der 

Langs- und Quer-Hauptspannungen (ah und on) ent
spricht iiberall der Formanderungsfestigkeit kf. Im  
Einschnurungsąuerschnitt ergibt sich dabei ein parabo- 
lisches Anwachsen der am Rande der Formanderungs
festigkeit entsprechenden Langsspannungen auf einen 
Wert kf • (1 -f • d/r), wenn mit d der Stabdurch- 
messer, m it r aber der Kriimmungshalbmesser der Be- 
grenzungslinie bezeichnet wird. Fur die mittlere im 
Einschniirungsąuerschnitt herrschende Langsspannung 
(ahm) und fiir die Formanderungsfestigkeit laBt sich die 
Beziehung ableiten

A) E. S ie be l: Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh.

v  iw

Abbildung 1. Spannungsyerlauf beim ZerreiBen von yorgezogenem Werkstoff.

Nr. 71 (1925), TeiJ A.

Nickel-Baustahl) zunachst auf der Ziehbank auf yer
schiedene Stufen gezogen und von jeder Stufe alsdann 
ZerreiBversuche gemacht und der SpannungsverJauf 
festgestellt. Tragt man die sich ergebenden auf den 
kleinsten Querschnitt bezogenen mittleren Spannungen 
in einem Koordinatensystem in Abhangigkeit vom 
naturlichen Logarithmus des Querschnittsverhaltnisses 
auf, so ergeben sich Kurvenscharen gem. Abb. 1. Die Zer- 
reiBkurven haben oberhalb des Hochstlastpunktes nahezu 
geradlinigen Verlauf. Verbindet man die Hóchstlast- 
punkte der einzelnen Kurven miteinander, so erhalt man 
eine Linie, welche angenahert die wahre, von der Ein
schnurung nicht mehr beeinfluBte Verfestigungskurve 
darstellt2). In  der logarithmischen Darstellung ergab 
sich fiir diese Kurve bei den untersuchten Stahlen bei 
auBerordentlich weit getriebener Formanderung — der 
Werkstoff wurde bis auf rd. 3 %  seines urspriinglichen 
Querschnitts heruntergezogen -  ein geradliniger Verlauf, 
im Gegensatz zur Darstellung in Abhangigkeit von der 
Querschnittsabnahme, wobei die Verfestigungskurven 
bei groBeren Formanderungen stark nach oben gekrummt 
verliefen. Das Verfestigungsgesetz erhalt also fur obige 
Stahle die mathematische Form:

2) kf =  gq + a . In (Fo/F)

(kf =  Formanderungsfestigkeit, <yQ =  theoretische Festig

keit bei der Formanderung 0, a =  Verfestigungsziffer, 
F0 =  Ausgangsquerschnitt, F =  jeweiliger Querschnitt).

Weiterhin wurde die wahre Verfestigungskurve eines 
Stahles unter Annahme des geradlinigen Verlaufs in 
logarithmischer Darstellung aus der Hochstlast und 
der ZerreiBlast eines normalen ZerreiBversuchs unter 
gleichzeitiger Messung von Belastung, Kriimmungshalb- 

messer und Durchmesser des ZerreiBstabes an der Ein
schnurstelle und Berechnung des entsprechenden Festig- 
keitswertes nach Gleichung 1) bestimmt. Dieses yer
fahren wurde auBerdem an Hand von ZerreiBstaben ge- 
priift, welche Eindrehungen mit yerschiedenen Krum- 
mungsradien erhielten. Die Versuche ergaben befrie- 
digende Uebereinstimmung mit den aus den Zieh- 
yersuchen gewonnenen Werten. E. Siebel

1) E. H o u d re m o n t und H. K a lle n :  Ber. Werk
stoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 71 (1925), Teil B.

2) Theoretische Erwagungen ergeben, daB die Ver- 
festigungskurve in Wirklichkeit etwas oberhalb der 
Hóchstlastpunkte yerlaufen muB.
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Aus Fachyereinen.

Iron and Steel Institute.
(FrUhjahrsyersammlung 3. und 4. Ju n i 1926 in London __ Schlufi

yon Seite 1199.)

Ueber

Die Verteilung von Silikatschlacken in GuBblócken

berichtete J. H. S. D ickenson , Sheffield. Im  Hin- 
blick auf die groBe Bedeutung dieser Frage fiir die 
Qualitatsbeurteilung von Stahkn yerdient diese Arbeit 
besondere Aufmerksamkeit, da sie den Gegenstand plan- 

maBig von verschiedenen Gesichtspunkten aus betrachtet.
Zwar liegen zu dieser Frage schon eine ganze Reihe 

von Beitragen im Schrifttum vor, doeh beziehen sich die- 
selben entweder nur auf den allerdings sehr wichtigen 
analytischen Teil, oder geben nur die Ergebnisse von Ein- 
zeluntersuchungen wieder, bzw. bauen sich nur auf der 
mikroskopischen Untersuchung auf. Ais die nach dieser 
Richtung hin wichtigsten Arbeiten werden die Unter
suchungen von S tead1), L aw 2), R o se nha in 3), Hib- 
bard4), Pacher6), M ars6), Mc Canoe’), G io l i t t i8) 
und A. W.u.H. B re a r 1 y9) genannt. Erwahnt werden weiter- 
hinumfangreicheUntersuchungen, die imLaboratoriumder 
Vickers Stahlwerke an Hand des yon Stead ausgearbei- 

teten Schlackenbestimmungsverfahrens an Stahlblócken 
durchgefuhrt wurden m it dem allerdings auffallenden 
Ergebnis, daB hinsichtlich der Schlackenverteilung in 
groBen und kleinen Blócken eigener und fremder Herkunft 

eine durchgehende Gleichartigkeit festgestellt werden 
konnte. Unerwahnt bleiben in dem Bericht die Arbeiten 
von Schneider10), W iis t und K irp a c h 11), Flem- 
m ing12), O berho ffer und seinen Mitarbeitern, die sich 
zwar teilweise nur m it den durch Wasserstoff reduzier- 
baren oxydischen Einschliissen befassen, und deshalb 
yielleicht nicht direkt im Rahmen dieser Arbeit liegen, 
hinsichtlich der hier yorliegenden Untersuchungsergeb- 
nisse aber jedenfalls ein sehr wertvolles Vergleichs- 
material bilden. Besonders auf die Arbeiten yon Flem- 
ming12), und Oberhoffer und O. v. K e i l13), die an Hand 

des Wasserstoffreduktionsverfahrens in planmaBiger 
Weise die Verteilung der oxydischen Schlackenein
schlusse in Kopf, Mitte, FuB am Rand und in der Mitte 
von GuBblócken ermittelten, soli in erganzender Weise 
im folgenden naher Bezug genommen werden.

Hinsichtlich der H e rk u n ft  der Schlackenein- 
schliisse werden die bereits bekannten Quellen naher 
erortert und auf die Verunreinigung des Stahles durch

1. mitgerissene Ofenschlacke,
2. yerschlackte feuerfeste Baustcffe (aus der 

Pfannenausmauerung usw.) und
3. Desoxydationserzeugnisse

hingewiesen. Nach Ansicht des Verfassers treten jedoch 
die beiden ersten Einfliisse — sauberes Arbeiten und 
sorgfaltige Auswahl der feuerfesten Baustoffe yoraus- 
gesetzt — gegeniiber dem letzten Punkt yollig in den 
Hintergrund. Eine gewisse Bedeutung kommt weiterhin 

noch der Oxydationsmógliehkeit des flieBenden Metall- 
strahles durch die umgebende Luft zu.

Die Entstehung der sich besonders beim Schmieden 
in so unangenehmer Weise bemerkbar machenden

ł ) Iron Steel magazine 9 (1905) S. 105; Proc. Cleve- 
land Inst. Engs. (1905/06) S. 163.

2) J. Iron Steel Inst. 74 (1907) I I ,  S. 94.
3) Proc. intern. Assoc. for Test. Mat. (1909) S. 1.
*) Trans. Inst. Min. Engs. 41 (1910) S. 803.
6) St. u. E. 32 (1912) S. 1647.
6) St. u. E. 32 (1912) S. 1557.

’) J. Iron Steel Inst. 97 (1918) S. 239; Trans. Faraday 
Soc. 21 (1925) S. 176; St. u. E. 45 (1925) S. 1891/3.

f) J. Iron Steel Inst. 108 (1923) S. 35.
9) Ingots and ingots moulds, (London: Longman, 

Green & Co. 1918).

10) Oesterr. Z. Berg-Hiittenwes. 48 (1900) S. 257.
ł l ) M itt. K .-W .-Inst. E isenforsch. 1 (1920) S. 31.
12) Siehe O. v. Ke i 1: 2)l.*Qrtg.-Dissert. Breslau (1919).

13) O. y. K e il:  $r.=^nq.-Dissertation Breslau (1919);
vgl. St. u. E. 41 (1921) S. 605/11.

Schlackeneinschlusse in der auBeren Blockhaut wird 
folgendermaBen erklart. Die sich in der Kokille zu 
groBeren Einheiten und zu Schlackenschaum zusammen- 
schlieBenden kleinen Schlackentrópfchen yermógen sich 
durch die Bewegung in der Kokille nicht ruhig abzu- 
scheiden und werden durch die Strómung des einfallenden 
oder aufsteigenden Strahles an die kalte Kokillenwandung 
geschleudert, wo sie fest haften. Wenn auch ein Teil 
dieser Schlackeneinschlusse durch den gleichzeitig hoch- 
steigenden Stahl wieder losgelóst wird, so werden auf 
diesem Wege doch eine ganze Reihe von Schlackenein- 
schliissen in und an der auBeren Blockhaut festgehalten, 
die an dieser Stelle das GuBgefiige des Stahles unter- 
brechen und bei der nachtraglichen mechanischen Form- 
gebung zur RiBbildung AnlaB geben.

x 100

Abb ildung  1. Nach dem Salpetersaurelósungsyerfahren aus 
einem Q-uJ3block herausgelóste Schlacke.

Fiir die Bestimmung der im Eisen m echan isch  
eingeschlossenen Sch lacken  sind eine Reihe von 
Verfahren ausgearbeitet worden, die sich durch die Art 

des Lósungsmittels fiir Eisen unterscheiden15). Es wurden 
Versuche angestellt m it Chlor, Jod, Brom, Quecksilber 
und Kupfersalzen. In  der yorliegenden Arbeit werden 
nur die Untersuchungen von E ggertz  (Jod), B erze liu s  

(Kupferammoniumchlorid) und W e h l (elektrolytisches 
Verfahren) erwahnt. Nicht vergessen werden diirfen 

in diesem Zusammenhang die Arbeiten yon S ch ne ide r10), 
der ein Bromlósungsverfahren ausarbeitete, und W iis t 
und K irp ach11), die diese Bestimmung ohne wesentliche 
Aenderung wieder aufgriffen und zum erstenmal in 

gróBerem Umfang in der Praxis erprobten. Den SchluB 
in dieser Reihe bildet die ausgezeichnete Arbeit yon 
Scherer und Oberhoffer14), die in planmaBiger Weise an 
reinen Oxyden und synthetischen Schmelzen die Brauch- 

barkeit desYerfahrens untersuchten, wichtige Fehlerąuellen 
nachwiesen, und das Brombestimmungsveifahren auf einer 
Grad hoher Vollkommenheit brachten.

14) St. u. E. 45 (1925) S. 1555/7.
16) St. u. E. 32 (1912) S. 1563.

x 100

Abb ildung  2. Nach dem gleichen Verfahren aus einem 
S c h m i e d e b l o c k  herausgelóste Schlacke.
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der nach obigem Verfahren herausgelósten Kiesel- 
saureeinschliisse Uebereinstimmung. Schliisse 
metallurgischer Art yermógen jedoch aus solchenEr- 
gebnissen nicht ohne weiteres gezogen zu werden, 
da die hierzu notwendige prozentuale Beteiligung 
von freiemEisenoxydul und Manganoxydul nicht er- 
faBt wird. Zum Yergleich hierzu seien an dieser Stelle 
in der Zahlentafel 2 einige von Oberhoffei11) nach 
dem Bromyerfahren ermittelte Werte mitgeteilt.

Die Untersuchung iiber die Y e rte ilu n g  der 
S ch lackene insch liisse  iiber den Blockquer- und 

Langsschnitt erfolgt an den in der nachfolgenden 
Zahlentafel 3 aufgefiihrten Stahlen yerschiedener 
chemischer Zusammensetzung, yerschiedener Perti- 
gung und yerschiedenen Gewichtes.

Fiir Błock 1 und 2, die besonders eingehend 
untersucht wurden, wird folgende chemische Zu
sammensetzung angegeben.

Błock 1
°//O

Błock 2 

%
c . . . . 0,13 0,21

Si . . .  . 0,22 0,13

Mn . . . 0,44 0,60

S . . . . 0,037 0,026

P . . . . 0,023 0,027

Ni . . .  . 3,65 3,76

Cr . . .  . 0,64 0,4

Błock 1 war von unten, Błock 2 von

Abbildung 3. Primares Er- 
starrungsbild von Błock 1.

Abb ildung 5. Yerteilung der Sili- 
kute im  Langs- und Querschnitt, 
_ von Błock 1 (680 kg) nach 

Dickenson.

Das im yorliegenden 
Falle benutzte Verfahren 
baut sich auf dem von 
Stead yorgeschlagenen 
und von Huxley weiter entwickelten Salpeter- 
s&urel6sungsverfahren auf. Die Arbeitsweise bei 
diesem Verfahren ist aus dem Originalbericht 
zu entnehmen. Nach diesem Verfahren ist es 
dem Yerfasser gelungen, wie Abb. 1 und 2 
zeigen, die Schlackeneinschliisse aus einem GuB- 
und einem Schmiedeblock herauszuldsen, ohne 
die fiir sie kennzeichnende Form zu zerstóren. 
Die Oberflachen dieser Schlacken zeigten keine 
Aetzwirkung. Insbesondere die Einschliisse des 
GuBblockes hatten ein glattes glanzendes Aus- 
sehen wie das von Glasperlen.

Der Verfasser glaubt deshalb annehmen zu 
konnen, daB hinsichtlich der Losungsvorgange 
kaum ein merklicher Verlust eintreten wird. 
Dagegen wird mit Recht auf die Unsicherhei- 
ten und moglichen Verluste beim Dekantieren 
und Filtrieren hingewiesen. Im  iibrigen 
schaltet auch hinsichtlich der groBen Zeit- 
dauer, die zur Durchfiihrung der Bestimmung 
benotigt wird (6 bis 8 Tage), das Verfahren 
fiir die Praxis yorlaufig aus. Es ware auBer
dem sehr wichtig, seine Genauigkeit an reinen 
Silikaten und Silikatgemischen zu priifen.

Was die chemische Zusammensetzung 
der durch obiges Yerfahren aus den Yersuchs- 
blocken herausgelósten Schlackeneinschliisse 
anlangt, so gibt daruber die Zahlentafel 1 

AufschluB.

Wie ein Vergleich der Zahlenwerte un- 
tereinander ergibt, besteht, abgesehen von 
einigen Ausnahmen, innerhalb der einzelnen 
Gruppen in der chemischen Zusammensetzung

•%S

gegossen.
Abb. 3 und 4 zeigen an Hand des Salpeter- 

saureatzgefiiges den inneren Aufbau der beiden 
Stahlblocke. In  beiden Fallen kann man drei 
Hauptkristallisationszonen unterscheiden:

1. eine auBere Randzone, bestehend aus 

Dendriten;
2. einen sich heli atzenden kegelformigen Teil 

im Innern des Blockes, dessen Spitze etwa 
bis an den Lunker heranreicht;

■*Si//kare

18) Vortra>; Hauptyers. Y.d. Eisenh. Nov. 1924.

Abb ildung  4. Primares 
Erstarrungsbild vqn 

Błock 2.

A bb ildung  6. Verteilung der Silikate 
im  Langs- und Querschnitt von 

Błock 2 (12 t) nach Dickenson.
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Zahlentafel 1. Bestim m ung von  Sch lackene in-  
schlussen nach dem Stead- H u x l e y s che n  y e r 

f ahren.

Zahlentafel 2. S c h la e k e n g e h a lt  v e rsch iedene r  
S ta h ls o r te n  n ach  O b e rho ffe r .

P
ro

be
-

n
al

im
o

Nr. Stahl
S ,02

%

MnO
°//o

FtO
°//o

AljO ,

%

•43 i Ni-Cr- Stahl 49,0 41,5 1,9 9,5
2 C-Stahl 40,5 28,8 18,0 11,5O 3 Ni-Cr-Stahl 53,7 40,1 4,7 Spur.

ou 4 Ni-Cr-Stahl 55,0 33,0 14,5 1,6
Q 5 Ni-Cr-Stahl 72,0 22,5 3,9 1,1

1 £ 6 Ni-Cr-Stahl 54,5 40,9 4,1

i  o 7 C-Stahl 55,5 32,5 12,0 _
8 C-Stahl 41,3 20,0 16,3 14,5

*  ~ 9 Ni-Cr- Stahl 48,5 35,2 16,2 Spur.
i  2

1
10 C-Stahl 41,9 46,8 4,8 6,5

SiO.
0//o

MnO

%

FeO
°//o

T h o m a s s ta h l..........................
Siemens-Martin-Stahl, sauer 
Siemens-Martin-Stahl, basisch 
Chromnickel- Einsatzstahl . .

14,6
37,0
8,7
3,0

9,8
7,3

15,4
2,0

76.2 
53,6
74.2 

93,0

Zahlentafel 3. F u r  d ie  U n te rs u c h u n g  T erw eadete  
S ta h ls o r te n .

3. eine zwischen dem auBeren Band und dem inneren 
pyramidenahnlichen Kem  eingelagerte, sich dunkel- 
atzende, ringformige Kristallzone.

Im  gro Be ren Błock 2 
kommt diese allerdings 
nicht so ganz klar zum 
Aus druck.

Die Ergebnisse der che
mischen Untersuchung 
sind in die beiden sche- 
matischen Blockbilder 
(Abb. 5 und 6) fiir Koh
lenstoff, Sehwefel und

Be
zeichnung

Verfahren
Ge-

wicht
t

Ab-
messungen

m (D

1 Ni-Cr-Stahl Siemens -Martin 0,750 0,375
2 Ni-Cr- Stahl Siemens-Martin 12 0,90
3 C-Stahl Heroult 10 0,90
4 Ni-Cr-Stahl Siemens-Martin 53 1,30
o Ni-Stahl 50 1,25
6 Ni-Cr- Stahl 44 1,30
7 Ni-Cr-Stahl ” 44 1,30

Phosphor in Yerschiedenen Querschnitt- und Langsschnitt- 
lagen eingetragen.

Den hóchsten prozentualen Anreicherungsgrad 
weisen in beiden Fallen die Silikatschlacken auf, und 
zwar steht der grolBe Błock an erster Stelle. Was den 
hóchsten Schlaekengehalt innerhalb eines Blockes anlangt, 
so findet sich dieser in beiden Fallen merkwurdigerweise 
nicht im oberen, sondern im unteren FuBteil des Blockes in

— < %C  
---x %S/7iAofe

Abbildung 7. Yerteilung 
der Silikate in  einem 50-t- 

Block nach Dickenson. L. 1 I I I I I I l l l i
7 2  J  V S  6  7  Ó Ć 7 0  72 7¥ 7 f 76 20  &  JS  J-9 ' ' J *

A bb ildung  9. Verteilung von Kohlenstoff, Mangan, Phosphor, Sehwefel vmd Sauerstoff in  der 
M itte eines G uli blockes nach W immer.

J l
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Abbildung 8. Schematische Dar- 
stellung der Sauerstoffverteilung 
in Band und Mitte eines G uli - 

blockes nach Flemming.

X X X V I. „

A bb ildung  10. Yerteilung yon Kohlenstoff, Mangan, Phosphor, Sehwefel und Sauerstoff im  FuB 
eines GuB blockes nach W im m er.

156



1230 Stahl und Eisen.
Aus Fachvereinen. 46. Jahrg. Nr. 36.

der Nahe der Mittelaohse, etwa in der durch das Aetzen 
siohtbar gewordenen kegelformigen Zone. Auffallend ist 
weiterhin im  oberen Teil des groBeren Blockes 2 die starkę 
Schlackenanreicherung in der an das Transkristallisations- 

gebiet angrenzenden ringformig um die Mittelaohse ge- 

lagerten globulitischen Zone.
Die in der Zahlentafel 3 angegebenen weiteren 

Blocke 3 bis 7 gelangten nicht in der gleichen ausfiihr- 
lichen Weise zur Untersuchung. Nur vom Błock 5 wurde 
das FuBende noch genauer untersucht. Auch hier zeigt 
sich (vgl. Abb. 7) wieder bei samtlichen Blocken die schoń 
festgestellte Tatsache, daB im Gegensatz zum Verhalten 
des Kohlenstoffes die starksten Anreicherungen der 
Schlacken gerade im  FuBteil angetroffen wurden. Die 
beim Błock 2 beobachteten hoheren Schlackengehalte in 
der ringformigen globulitischen Zone im oberen Blockteil 
konnte hier in keinem Falle festgestellt werden. Die 
Schlackengehalte zeigen hier Iiberall vom Bandę nach

X 100

A bb ildung 11. Herausgelóste Schlackeneinschlusse im  
Euflteil eines 50-t-Blockes.

X 100

Leider handelt es sich hierbei nur um die Untersuchung 
eines einzigen GuBblockes. Oberhoffer und O v. Keil«) 
haben dann ebenfalls an einer groBeren Anzahl von auf 
Kniippel ausgewalzten Blocken von Thomaschargen 
unter Beriicksichtigung yerschiedener metallurgischer 
Umstande Sauerstoffbestimmungen nach dem einfachen 
Reduktionsverfahren yorgenommen. Diese Untersuchung 

zeigt daB im Blockkopf im allgemeinen der gróBte Sauer- 
stoffgehalt anzutreffen ist, hinsichtlich seiner Yerteilung 
in Mitte und BlockfuB eine eindeutige RegelmaBigkeit 
scheinbar nicht zu erwarten ist, wenngleich auch hier bei 
einer Anzahl von Blocken der Sauerstoffgehalt im FuB 
des Blockes dem der Mitte gleichkommt bzw. iibersteigt. 
Fiir ein yolliges Klarsehen in der Angelegenheit durfte 
auch die Probenahme an nur zwei Stellen des Quer- 
schnittes, wie sie in o b ig e n  Arbeiten durchgefiihrt wurden 
etwas zu wenig sein. Der Berichterstatter befaBt sich 
ebenfalls seit langerem m it der Frage der Verteilung der

x 100

' * + : \
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Abb ildung  13. Herausgel&ste Schlackeneinschlusse im  FuBteil 
eines 680-kg-GuBblockes.

X 100
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Abb ildung  12. Herausgelóste Schlackeneinschlusse aus der 
M itte eines 50-t-Blockes.

der Mitte zu e i n  gleichmaBigesAbf allen. Bei dem amFuB- 
ende genauer untersuchten 50-t-Ni-Stahlblock Nr. 4 
ergab sich ein grundsatzlich gleiches Bild. Dieser Unter- 
suchungsbefund ist insofern beachtenswert, ais er im 
Gegensatz steht zu der sonst allgemein yerbreiteten An- 
schauung, daB gerade der untere Teil eines Blockes ais 
der nach jeder Richtung hin reinere zu gelten hat.

An dieser Stelle sei auch auf die in Abb. 8 schematisch 
zusammengestellten Ergebnisse einer Untersuchung von 

Flemming12) yerwiesen, der an acht Stellen eines GuB
blockes yom Kopf bis zum FuB in der Mitte und am Rand 
Sauerstoffbestimmungen nach dem Wasserstoffreduk- 

tionsverfahren durchfiihrte. Es geht daraus in gewisser 
Uebereinstimmung m it den Ergebnissen der englischen 

Arbeit heryor, daB auch hinsichtlich der durch Wasser
stoff reduzierbaren Oxyde und Oxydgemische das untere 
Blockdrittel nicht ais das unbedingt reinere zu gelten hat. 
Beachtenswert ist dabei im Langsschnitt in der Mitte 
das Abnehmen des Sauerstoffgehaltes nach der Mitte zu.

Abb ildung  14. Herausgelóste Schlackeneinschlusse aus der 
M itte eines 680-kg-GuBblockes.

Schlackeneinschlusse in GuBblocken und móchte an 
dieser Stelle einige Ergebnisse einer demnachst erschei- 
nenden Arbeit yorwegnehmen. Der Sauerstoffgehalt 
wurde zum Unterschied der friiheren nach dem Reduk- 
tionsverfahren ermittelten Ergebnisse nach dem Legie- 
rungsverfahren mit Zinn und Antimon festgestellt. Wie 
die beiden Abb. 9 und 10 zeigen, wurde zwecks Erlangung 
eines sicheren Ueberblickes iiber die Anreicherungs- 
yerhaltnisse in durchgehender Weise eine groBe Anzahl 
yon Einzelanalysen iiber den ganzen Blockąuerschnitt in 

yerschiedenen Lagen angefertigt. Es zeigte sich dabei, 
in unabhangiger Uebereinstimmung m it den Ergebnissen 
von Dickenson, daB auch im  Hinblick auf die durch 
obiges Verfahren erfafibaren Schlackeneinschlusse im 
BlockfuB gegenuber der Bloekmitte im Gegensatz zum 

sonstigen Verhalten von Kohlenstoff, Schwefel und 
Phosphor eine Anreicherung der Schlackeneinschlusse 

stattgefunden hat. Auf weitere Einzelheiten hierzu soli 

an dieser Stelle nicht naher eingegangen werden.
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Abb ildung  15.

Die m ikroskop ische  Unter- 
suchung ergab, da8 die im Stahl 

vorhandenen Sohlackeneinschlusse 
sich hinsichtlich ihrer GroBe jenach 
der Lage der Einschlusse im Błock 
auBerordentlich stark unterschei- 
den. So wurde beobachtet, daB die 
Sohlackeneinschlusse in der Mitte 
des BlockfuBes, also im  Gebiet des 
hóheren Schlackengehaltes, bedeu- 
tend groBer waren ais die an an
deren Stellen des Blockes unter
suchten. AuBerdem war auch hin
sichtlich der GróBe der Schlacken- 
einschliisse deutlich ein Unterschied 
zwischen den groBen und kleinen 
Blócken zu erkennen, indem bei 

letzteren die Sohlackeneinschlusse 
im Durchschnitt ebenfalls kleiner 
waren. Die Abb. 11 und 12 sowie 
13 und 14 erlautern dies an Proben 
aus dem FuBteil und mittleren Teil 
eines 50-t- und eines 680-kg-Blockes 
naher. Die Einschlusse der gró- 
Beren Blócke hatten dabei ein 
undurchsichtiges gelbliches Aus- 
sehen, wahrend die des kleinen 
Blockes durchscheinend wie Glas- 
perlen waren, was im Zusammen- 
hang steht m it dem hóheren Kiesel- 
sauregehalt der Schlackenein 
schlusse, der hier beim kleineren 
Błock 74 %  betrug.

AuBer den hier abgebildeten 
kugelfórmigen rundlichen Ein- 
schliissen, die den gróBten Teil des 

Lósungsrtickstandes ausmachen,sind 
bei starkerer 500facher VergróBer- 
ung, wie die Abb. 15 und 16 zeigen, 
auch eine Reihe band- und wurm- 
fórmiger Bestandteile zu beobachten, 
dereń Eorm und Aus bildung durch 
das Kristallwachstum der Eisen- 
kristalle bedingt zu sein scheint.
Eine TJntersuchung des Riickstandes 
in mineralogischer Hinsicht hatnicht 
stattgefunden. Hieriiber berichtet 
Oberhoffer14), der unter dem Polari- 
sationsmikroskop die Riickstande 
nach dem Bromlósungsverfahren 
untersuchte und neben Eisenoxyden 
in iiberwiegender Menge Eisen- bzw.
Mangansilikate feststellen konnte.
In einigen Fallen konnten auch 
Bruchstiickchen yon Kieselsaure 
in Form von Quarz und Tridymit 
erkannt werden, die wohl aus 
Baustoff herriihrten.

Die TJntersuchung einer gróBeren Anzahl von Blócken 
auf die Verteilung der Sohlackeneinschlusse hat gezeigt, 
daB im Gegensatz zu dem Verhalten von Kohlenstoff, 
Schwefel und Phosphor im FuBteil eine Anreicherung 

der Sohlackeneinschlusse stattfindet und diese selbst 
wieder in der Mittelachse des Blockes in gróBter Menge 
yorhanden sind. Die Erscheinung war dabei in gleicher 
Weise an yon oben und unten gegossenen, kleinen und 
groBen Blócken zu beobachten. Das Gebiet der Schlacken- 
anreicherung im FuBteil, in dem auch die Einschlusse 
eine besondere GróBe erreichten, deckt sich etwa m it der 
sich durch die Aetzung ergebenden kegelfórmigen Zone. 
Ihre Entstehung ist dabei so zu denken, daB nach der 
Erstarrung der auBeren Blockhaut die sich im inneren 

fliissigen Kern ausscheidenden kohlenstoffarmen Kristalle 
untersinken und iiber dem bereits erstarrten BlockfuB 
auftiirmen. Bei dieser Gelegenheit werden natiirlich 

von den untersinkenden Kristallen die nach oben streben- 
den Sohlackeneinschlusse, die sich yielleicht schon zu 
gróBeren Einheiten zusammengeballt haben, erfaBt und 

im FuBteil festgehalten. Hierdurch diirfte sich die merk-

x 600 x 500

.

K °Pf Fufl

Herausgelóste Schlackeneinschliisse bei starkerer Vergrofierung eines 

680-kg-Blockes.

Abb ildung  16. Glelche Sohlackeneinschlusse wie Abb . 15 aus M itte und FuB.

dem feuerfesten wiirdige Tatsache erklaren, daB im Gegensatz zu der 

sogenannten umgekehrten Seigerung im  Innern von 
Stahlblócken, iiber die Rapatz18) eingehend berichtet hat, 
die Sohlackeneinschlusse und damit der Sauerstoff in 
diesen Gebieten eine starkę Anreicherung erfahren.

A. W immer.

Die Beziehung zwischen Gitterkonstante und Dichte der 

Eisen-Nickel-Legierungen

untersuchte A. Osawa zur Klarung der Frage, ob die 

Abhangigkeit der Dichte yon der Nickelkonzentration 
durch den Gang desGitterparameters erklart werden kann. 
Die untersuchten, sehr reinen Proben wurden aus Armco- 
Eisen und Reinnickel im Tammann-Ofen erschmolzen, zur 
Beseitigung etwaiger Lunker stark durchgeschmiedet, 
eine Stunde bei 1150 » gegliiht und schlieBlich sehr lang- 

sam abgekiihlt. Der erzielte Reinheitsgrad wird durch die 
nachstehende Analyse belegt:

Zusammensetzung in %
C Si Mn P S Ni Co

-  0,008 -  Sp. 0,023 5,21 Sp. 0,043 94,72

1S) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 64 (1925).
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70 <90 SO 700%
Fe ------ 5 ^ % /ff M '

Abbildung 1. Abhangigkeit der Gitterkonstante von der Zusammensetzung.

Abbildung 2. Abhangigkeit der Dichte von  der Zusammensetzung.

Abbildung 4. Das Zustandsdiagramm 
Eisen-Nickel (Honda).

Atomarten auf die Netzpunkte des Raum- 
gitters verteilen. Die so erhaltenen Werte 
sind ebenfalls in Abb. 2 eingetragen; sie 
fallen erst oberhalb 35 %  Ni gut mit den 
beobachteten Dichten zusammen. Aus dem 
Verlauf der berechneten Dichte fiir den 
Y-Mischkristall ergibt sich durch Extra- 
polation fiir das reine y-Eisen bei 15 0 der 
Wert 8,008, entsprechend einem Parameter

von 3,593 X 10—8 cm. 
i f H a rtę . In  Abb. 3 sind die mit 
7io"-Kugel und 75,17 kg/mm* bestimm- 
t-en Brinellharten der Eisen-Nickel-Legie

rungen wiedergegeben. Bei den gegliihten

Zahlentafel 1 C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g ,  R a u m g i t t e r a r t ,  
param eter und  D ich te  der u n te rsu ch te n  Proben.

G itter-

Analyse Bei 1150° gegluht

kubisch
flachen-
zentriert

cm

G-itterp aramete r 
in  flilssiger Luft 

abgekiihlt

kubisch
raum-

zentriert

kubisch
flachen-
zentriert

X 10“®cml X 10'® cm

Dichte

bei 11500 
gegluht

in fliissiger 
Luft 

abgekiihlt

be
rechnet

schwach

3.600 
3,590
3.600 

3,605
3.596
3.596
3.597
3.597 

3,596 
3,595 
3,592 
3,589 
3,584 

3,582 
3,576 
3,568 
3,561 
3,551 

3,549 
3,543 
3,540 
3,538

5 
5 
0 
2 
4

4
5 
9 
8 
8

6
75 
72 

,874 
schwach

schwach

7,8787
7,8777
7,8926
7,9062
7,9243

7,9498
7,9487
7,9808
8,0058
8,0188

8,0347
8,0659
8,0973
8,1228
8.1292

8.1293 
8,1445 
8,1302 
8,2379 
8,2520 

8,3365 
8,2799 
8,4489 
8,5103 
8,6049 

8,6536 
8,7311 
8,8211

7.8795
7.8795 
7,8933 
7,9001 
7,9205 

7,9274 
7,9281 
7,9447 
7,9582 
7,9782 

7,9773 
8,0653 
8,0147 
8,0662 
8,1267 

8,1275 
8,1487 
8,1323 
8,2338 
8,2553 

8,3378 
8,2785 
8,4432 
8,5131 
8,5946 

8,6587 
8,7395 
8,8250 
8,8981

7,8820 I
7.887 i
7.888 | 
7,893
7.896 I

7.897

Die Proben fur die Dichte- 
bestimmung wurden auf 
10 mm vierkant gefeilt und 
mikroskopisch auf Lunker 
und Schlackeneinschlusse 
untersucht; dieProbenfiirdie 
Rontgenanalyse wurden aus 
Feilspanen von den Dichte- 
proben hergestellt. Eine Zu- 
sammenstellung der Analysen 
samtlicher Proben,der mit der 
Rontgenkamera ermittelten 
Raumgittertypen und -para

meter nach dem Gluhen 
sowie nach Eintauchen in 
fliissige Luft ist in Zahlen
tafel 1 enthalten.

R a u m g it te r . Die Le
gierungen zeigen bis 25 %  Ni 
im gegliihten Zustand bzw. 
bis 28 %  Ninach Behandlung 
m it flussiger Luft ausschlieB- 
lich das kubisch-raumzen- 

trierte Gitter des a-Eisens; 
von 25 bis 33 %  bzw. von 
28 bis 34 %  Ni tritt neben 
dem a-Gitter das kubisch- 
flachenzentrierte Gitter des 
y-Eisens und Nickels auf, das 
oberhalb 33 bzw. 34%  Ni 
nur noch allein beobachtet 
wird. Abb. 1 zeigt den yer
lauf der Gitterparameter mit 
der Konzentration; fiir beide 
Git-terarten steigen die 

Parameter nahezu linear m it dem Nickel- 

gehalt an.
D ich te . Die gemessenen Dichten 

sind in Abb. 2 wiedergegeben; bei den 
irreversibeln Legierungen bis etwa 35 % 
N i nimmt die Dichte durch Eintauchen 
in fliissige Luft ab, bei den nickelreichen 
Legierungen wird sie dagegen nicht merk- 
lich beeinfluBt. Ferner wurden die Dich
ten aus den Gitterparametern auf Grund 

der Annahme berechnet, daB sich beide
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Proben erreicht die Hartę bei 20 %  Ni einen Hóchstwert 
von 550 Brinell-Einheiten, faUt dann aber bis 31 %  sehr 

schnell und danach langsamer ab. Bei den m it fliissiger 
Luft behandelten Proben ist der Verlauf ahnlich; der 
Hóchstwert der Hartę von 770 Brinell-Einheiten ist zu 
einem hoheren Nickelgehalt yon 26 %  yerschoben.

Die Beobachtungen schlieGen sich dem von K. 

H onda vorgeschlagenen Zustandsd. agramm (Abb. 4) 
widerspruchslos an; zugleich ist damit sichergestellt, daB 
die Mischkristalle der Eisenmodifikation m it dem Nickel 
durch einfache Atomsubstitution gebildet werden.

F. Wever.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen1).
(Patentblatt Nr. 34 Tom 26. August 1926.)

KI. 1 a, Gr. 5, P 58 829. Verbesserung yon Verfahren 
und Einrichtungen fiir Kohlen- und Mineralienwaschen. 
Antoine France, Liittich.

KI. 7 b, Gr. 11, K  97 801. Vorrichtung zum Ein- 
stellen der Werkzeughalter von Bleikabelpressen. Fried. 
Krupp, Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 7 b, Gr. 14, B 120 243. Verfahren zum Zuspitzen 
der Enden yon Zieh- und Walzgut. J . Banning, A.-G., 
und Hubert Theis, Hamm i. W.

KI. 7 b, Gr. 14, St 39 584. Abschneidevorrichtung fiir 
Bohre. Alois Stettmeier, Miinchen-Planegg, Hofmarck- 
straBe 7.

KI. 7 f, Gr. 8, Sch 71 144. Walzwerk zur Herstellung 

yon Spiralbohrer-Bohlingen mit Schaft, die nach dem 
Walzen mit Drall yersehen werden. Max Schmachten- 
berg, Kóln-Ehrenfeld, Fridolinstr. 15, und Karl Schmach- 
tenberg, Kóln-Braunsfeld, Paulistr. 36.

KI. 10 a, Gr. 19, St 39 736. Koks- oder Kammerofen 
mit Abzug der Destillationsgase durch die Kammersohle. 
Firma Carl Still, Recklinghausen.

KI. 10 a, Gr. 36, A 46 928. YerschluB fiir die Behalter 

von Kohlenyeredlungsanlagen, insbesondere fiir Schwel- 
ófen od. dgl., AllgemeineTransportanlagen-Gesellschaft m.
b. H., Leipzig- GroBzschocher.

KI. 12 e, Gr. 2, D  48 282. Filter fiir Gase und Dampfe 
aus organischen Stoffen. Deutsche Maschinenfabrik, 
A.-G., Duisburg.

KI. 12 e, Gr. 3, K  95 127. Ununterbrochen arbeiten- 
der Apparat zum Adsorbieren von Gasen mittels fester 

Adsorptionsstoffe. ^ ip l.^ ng . Fritz B. Krull, Berlin- 
Tegel, Steinbergstr. 50.

1) Dif; Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 

an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht 

und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r lin  aus.

KI. 12 e, Gr. 5, S 64 430. Niederschlagselektrode fiir 
elektrische Gasreinigung. Siemens-Schuckertwerke, G. 
m. b. H., Berlin-Siemensstadt.

KI. 14 c, Gr. 10, G 64 296. Verfahren und Einrich
tung zur Ueberhitzung von Dampf mittels Verbrennungs- 
gasen, insbesondere fiir Dampfturbinen. SipL^rtg. Gustay 
de Grahl, Berlin-Zehlendorf-West, Hermannstr. 11 a.

KI. 18 a, Gr. 19, D  41 642. Elektrischer Schmelz- 
ofen. Boy Anthony Driscoll, Antroch, Califomien, 
V. St. A.

KI. 21 h, Gr. 9, S 61 475. Elektrischer Strahlungs- 

ofen. Siemens-Elektrowai me-Gesellschaft m. b. H., 
Sórnewitz b. Meiflen.

KI. 31 b, Gr. 10, B 119 876. Sandschleudermaschine. 
Elmer Oscar Beardsley, und Walter Francis Piper, 
Chicago, V. St. A.

KI. 31 c, Gr. 25, B 122 718. Yerfahren zur Herstel
lung von eisernen Lagerschalen m it BotguBverkleidung. 
Robert Brede, Koln, Hohestr. 124.

KI. 80 b, Gr. 3, K  96 545; Zus. z. Anm. K  93 773. 
Verfahren zur Herstellung yon Tonerdeschmelzzement. 
Fried. Krupp, Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 80 b, Gr. 12, Sch 76 154; Zus. z. Anm. Sch 74 561. 
Yerfahren zur Herstellung von Schamottesteinen. Scheid- 
hauer & GieBing, A.-G., Bonn.

KI. 85 d, Gr. 1, M 84 182. Verfahren zum Entharten 
von Speisewasser fiir Dampfkessel. Dr. Hermann Manz, 
Charlottenburg, Sybelstr. 68.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 34^ Tom 26 August 1926.)

KI. 7 a, Nr. 957 862. Drallspindelanordnung fiir die 
Speiseyorrichtung yon Pilgerschrittwalzwerken. Mannes : 
mannróhren-Werke, Dusseldorf.

KI. 7 a, Nr. 958 367. Umfiihrungseinrichtung bei 
Doppel-Duo- und Trio-WalzenstraBen. J. Banning, A.-G., 
Hamm i. W.

KI. 7 a, Nr. 958 501. Yorrichtung zum Walzen von 
Metallbandero auf Umkehrwalzwerken. Fried. Krupp, 
Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 7 d, Nr. 957 993. Vorrichtung zur Herstellung 
v°n zweidrahtigem Stacheldraht. Felten & Guilleaume 
Carlswerk, A.-G., Kóln-Mulheim.

KI. 7 d, Nr. 958 424. Vorrichtung zum Wellen von 
Draht. Felten & Guilleaume Carlswerk, A.-G., Kóln- 
Mulheim.

KI. 12 e, Nr. 958 009. Zur Entstaubung von Gasen 
oder Dampfen geeignetes Gewebefilter. Maschinenfabrik 
Beth, A.-G., Liibeck.

KI. 13 a, Nr. 958 346. Hochdruckdampfkessel.
Franz Krópelin, Dureń, Rhld.

KI. 14 h, Nr. 958 090. Walzensteuerung. Otto
Nutnitschansky, JeBnitz i. S.

KI. 18 c, Nr. 958 376. Einsatzhartetopf m it Bajonett- 
yerschluB. Etablissements Driver-Harris, Societe Ano- 
nyme, Paris.

KI. 24 e, Nr. 957 964. Gaserzeuger. Dr. C. Otto & 
Comp., G. m. b. H., Bochum.

KI. 24 k, Nr. 958 136. Aufhangevorrichtung fiir 
Hangedecken. Jacąues Piedboeuf, G. m. b. H., Diissel- 
dorf-Oberbilk.

KI. 24 k, Nr. 958 536. Aus Formsteinen gebildete 
Hangedecke. C. W irth & Co., G. m. b. H., Essen.

KI. 47 f, Nr. 957 810. Geschmiedeter Hochdruck- 
flansch. Vereinigte Flanschenfabriken und Stanzwerke, 
A.-G., Hattingen, Ruhr.

KI. 81 e, Nr. 958 571. Antrieb fur Entleerungsvor- 
richtungen an Schachtofen, Silos u. dgl. Fried. Krupp, 
Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Deutsche Reichspatente.
KI. 80 1), Gr. 8, Nr. 426 108, yom 21. Mai 1925; aus- 

gegeben am 5. Marz 1926. Zusatz zum Patent 407 154. 

K a is e r- W ilh e lm - In s t itu t  f iir  E ise n fo rs c h u n g  in 
D usse ld o rf und W ilh e lm  H esse lin  Essen ,
Ruhr. Verf(ihren zur Herstellung von Steinzeugen aus 
Kesselschlacken, Miillschlaclcen, Aschen.
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Da bei manchen Schlacken zwecks Erzielung hoch- 
wertiger Erzeugnisse Sintertemperaturen notwendig sind, 
die in  den iiblichen Brennófen (Ringofen, Tunnelofen u. 
dgl.) sich nicht erzielen lassen, werden den Schlacken 
vor der Sinterung solche Zuschlage gegeben, die die 
Sintertemperatur herabdriicken (z. B. FluBspat, niedrig 
sinternde Tone, eisenhaltige Stoffe).

KI. 241, Gr. 8, Nr. 426116,
vom 16. April 1922; ausgegeben 
am 3. Marz 1926. G. Poly- 
s ius in Dessau. Kohlenstaub- 
feuerung.

Die Trichter a zum Auf- 
fangen der anfallenden Schlacke 
liegen in der Richtung der 
Staubflamme, so daB die 
Elamme in den Trichter hin- 
einbrennt und dadurch ein Er- 
starren der Schlacke und ein 
Verstopfen des Trichters ver- 

hindert.

KI. 24 e, Gr. 11, Nr. 426 396,
vom 15. Ju li 1923; ausge
geben am 10. Marz 1926. K a r l 
K o lle r  in  B udapest. Rost- 
loser Druckgaserzeuger.

Der Verteilungskórper fiir 
das Dampfluftgemisch besteht 
aus einzelnen, gleich groBen iiber- 
einanderliegenden Ringen a, die 
zwischen sich die Austrittsóff- 
nungen freilassen, dereń Ge- 
samtąuerschnitt gegenuber dem 
Innenquerschnitt des Zylinders 
so gering ist, daB das Ver- 

gasungsmittel mit erheblicher 
Geschwindigkeit in den Schacht 
tritt.

KI. 24 e, Gr. 4, Nr. 427 115, vom 26. Januar 1924; 
ausgegeben am 23. Marz 1926. F r ie d r ic h  Ja h n s  in 
G eo rg e n th a l, Thiir. Verfahren zum Vergasen von 

wasserreichen Brennstoffen in  mehrlcammerigen Ringgas- 
erzeugern.

Die nach der Schwelung frisch beschickten alteren 
Kammern werden nicht mehr ais jiingste in den R ing 
eingesetzt, sondern ais Vortrockenkammern unter Aus- 
stoBung der Dampfe und Gase aus dem Ring ausge- 
schaltet. Erst nach AusstoBung des groBeren Teiles des 
Wasserdampfes wird die Yortrockenkammer wieder ais 
jiingste Kammer in den Ring eingeschaltet und der Rest 
der Gase und Wasserdampfe mit den Gasen der Schwel- 
kammer im Kreislauf abgeleitet.

KI. 24 e, Gr. 4, Nr. 427 038,
Tom 15. Februar 1924; ausgegeben 
am 22. Marz 1926. S iegener Ma- 
s c h in e n b au  - A k t . - Ges. und 
A lfred  M enze l in  S iegen. Gas
erzeuger zum Verschwelen und Ver- 
gasen feinlcórniger oder mulmiger 

Brennstoffe.
Die durch schrag in den 

Schacht vorspringende Heizflachen 
a, b, c begrenzten, unten offenen 
Heizraume d, e, f, g sind durch in 
der Schachtwand liegende Kanale 
zu einem zusammenhangenden Ka- 
nalsystem verbunden, das die Klar- 
gase bis zum Gasabzug h durch- 
streifen konnen, 
queren.

KI. 241, Gr. 5, Nr. 427 097, vom 10. Februar 1924; 
ausgegeben am 24. Marz 1926. F irm a  R e ischach  & Co., 
G. m. b. H., in B e rlin . Kohlenstaubbrenner.

Durch einen yerschiebbaren R ing a m it einem Ring- 
flansch b wird die Zufuhróffnung c im  Brennkorper d

ohne Brennstoffschichten zu durch-

Oeffnung c die durch Kriimmer e zugefiihrte PreBluft die 

AuBenluft ansaugt.

KI. 24 1, Gr. 10, Nr. 427 247, vom 22. Februar 1923; 
ausgegeben am 6. April 1926. A llg e m e ine  E lek tr i-  
c ita ts- G ese llsch a ft in  B e r lin . (Erfinder: F r ie d 
r ic h  R e in h a r d t  in  H e nn ig sd o rf.)  Feuerungsanlage, 
insbesondere fur staubfórmige Brennstoffe, bei der zur 
Temperaturverringerung Abgase in  die Feuerung einge- 
leitet werden.

Es sind zwei oder ^
mehrere Feuerungs- 
stellen c, e vorge- 
sehen, von denen die 
eine e der andern c 
yorgeschaltet ist. Zur 
Herabminderung der 
Temperatur in der Y
Vorfeuerung e wird ein LuftiiberschuB gegeben, wahrend 
die andere, die Hauptfeuerung c, hóchstens m it der theo- 
retischen Luftmenge betrieben wird. Zwischen beiden 
Feuerungen c und e liegt der Oberkessel b m it dem Ueber- 
hitzer d, an die die Feuergase aus der Vorfeuerung einen 
groBen Teil ihrer Warme abgeben, worauf sie zusammen 
mit den Feuergasen der Hauptfeuerung o in den Kessel a 
gelangen.

KI. 80 b, Gr. 5, Nr. 427 772, vom 29. Marz 1924; aus
gegeben am 19. April 1926. Luxemburgische Prioritat 
vom 16. Oktober 1923. V e re in ig te  H iitte n w e rk e  
B urbach- E ich- D iid e lin gen , A.-G., in L u x e m b u rg . 
Verfahren zur Ueberfiihrung feuerfliissiger Massen in den 
festen Zustand unter Nutzbarmachung der hierbei frei- 
werdenden W dr me.

Die fliissige Masse wird von einer oder mehreren um- 
laufenden, gekiihlten Walzen aufgenommen und so in 
ein breites, diinnes Band verwandelt, das durch Ab- 
streicher entfernt wird und dann seine Warme auf einen 
Gas- oder Luftstrom tibertragt.

KI. 241, Gr. 1, Nr. 426 096,
Tom 17. Oktober 1924; ausgegeben 
am 1. Marz 1926. D e u t s c h e  
Babcock- & W ilc ox - D am p f-  

kesselwerke, Akt.-Ges., in O b e r 
hausen , Rhld. Brennlcammer mit 
dup er en Kilhlkanaleń fiir Kohlen
staub feuerungen.

Ein Teil der die Brennkammer 
auBen umgebenden Kiihlkanale ist 
ais Trockenkanale a zum Vortrock- 
nen des Brennstoffes ausgebildet. 
ZweckmaBig sind die Kanale a fiir 

die Brennstofftrocknung geneigt angeordnet und mit einer 
Fordereinrichtung (z. B. Schiittelrutschen b) zur Fór- 
derung des Brennstoffes versehen.

KI. 24 e, Gr. 10, Nr. 426189, vom 2. Ju li 1922; 
ausgegeben am 3. Marz 1926. Amerik. Prioritat vom

30. Ju li 1921. The 
G a s  R e s e a r c h  
C o m pany  in  D a y 
ton , O h io , V. St. A. 
Gaserzeugungsanlage.

Die Pumpe b, weiche 
dauernd einenDampf - 
luftstrom durch die 

Brennstoffschicht des 
Generators a driickt, 
wird durch eine HeiB- 
luftmaschine ange- 

trieben, dereń warmeaufnehmender Zylinderteil c in die 
Generatorwand eingebettet ist.
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Statistisches.
Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhiittenindustrie im Juli 1926.

Die in  K lammem stehenden Zahlen geben die Pos.-Nnmmem E i n f u h r A u s f u h r

der „Monatl. Nachweise iiber den auswartigen Handel Deutsch- 
lands“ an.

J u li 1926
t

Jan .- Ju li 1926 
t

J u li  1926
t

Jan .- Ju li 1926 
t

751 523 4 713 618 13 718 100 712

Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse;
22 314 98 149 - 278

Schlacken; Kiesabbrande (237 r ) ................................. 56 973 327 188 19 363 128 278
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1)............................. 63 414 436 988 748 4 113
Steinkohlen, Anthrazit, unbearb. Kannelkohle (238 a) 118 281 2 172 862 3 640 247 12 709 862

158 608 1 041 794 1 995 15 429
Koks (238 d ) ..................................................................... 4 318 26 940 502 034 2 795 265
Steinkohlenbriketts (238 e ) ............................................. 325 1 334 140 502 753 514
Braunkohlenbriketts, auch NaBprefisteine (238 f) . . 7 022 62 717 89 640 506 999

Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 b) . . 
Darunter

97 966 581 108 466 680 2 975 062

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

9 490 56 994 31 635 220 047

gierungen (777 b ) ......................................................... 186 455 4 118 25 732
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane usw. (842; 843 a, b) 
Rohren und Róhrenformstucko aus nicht schmiedbarem

12 240 51 223 30 988 268 185

GuB, roh und bearbeitet (778 a; b; 779 a, b) . . . . 3 739 22 522 6 596 45 974
Walzen aus nicht schmiedb. GuB, desgl. [780A, A1,A2] 
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmied

42 168 642 4 823

barem GuB [782 a; 783 a1), b1), c1), d1)]........................

Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht
188 1 642 252 1 606

schmiedb. GuB (780 B; 781; 782 b; 783 e, f, g, h) 
Rohluppen; Rohschienen; Rohblócke; Brammen; 

vorgew. Blocke; Platinen; Kniippel; Tiegelstahl in

358 2 507 9 886 55 868

Blocken ( 7 8 4 ) ................................................................. 18 453 121 328 57 615 185 048
Stabeisen; Formeisen; Bandeisen [785 A 1, A 2, B] . . . 32 908 193 610 111 554 667 069
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, c) 1 690 15 418 45 730 287 794

Blech: abgeschliff., lackiert, poliert, gebraunt usw. (787) 23 128 57 283
Verzinnte Bleche (WeiBblech) (788 a )............................ 671 5 541 3 048 8 113

Yerzinkte Bleche (788 b ) ................................................ 417 1 247 1 423 10 362

Weil-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789 a, b) 260 1 371 463 7 476
Andere Bleche (788 c; 790)............................................. 91 497 567 2 696

Draht, gewalzt od.gezog.,verzinktusw. (791 a, b; 792 a, b) 
Schlangenrohren, gewalzt oder gezogen; Rohrenform-

3 484 26 862 33 083 264 292

stiicke (793 a, b ) ......................................................... 4 70 398 2 445

Andere Rohren, gewalzt od. gezogen (794 a, b; 795 a, b) 
Eisenbahnschienen usw.; StraBenbahnschienen; Eisen-

386 2 124 23 784 174 408

bahnsehwell.; Eisenbahnlasch.; -unterlagsplatt. (796) 11 029 59 762 41 439 288 226

Eisenbahnachsen, radeisen, -rader, -radsatze (797) 
Schmiedbarer GuB; Schmiedestiicke usw.; Maschinen

teile, roh und bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen

73 141 4 884 31 991

[798 a, b, c, d, e; 799 a1), b1) c1) d 1), e, f] . . . 778 5 991 13 648 97 212

Briicken- u. Eisenbauteile aus schmiedb. Eisen (800 a, b) 
Dampfkessel u. Dampffasser aus schmiedb. Eisen sowie 

zusammenges. Teile von solch., Ankertonnen, Gas- u. 
and. Behalt., Rohrenyerbindungsstiicke, Hahne, Ven-

95 1 412 2 155 23 320

tile usw. (801 a, b, c, d; 802; 803; 804; 805). . . . 
Anker, Schraubstocke, Ambosse, Sperrhorner, Brech- 

eisen; Hammer; Kloben und Rollen zu Elaschenziigen;

184 674 6 469 31 755

Winden usw. (806 a, b; 8 0 7 ) ..................................... 12 182 548 4 133

Landwirtschaftl. Gerate (808 a, b; 809; 810; 816 a, b) 
Werkzeuge, Messer, Scheren, Wagen (Wiegeyorrichtun- 

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

23 358 3 208 37 112

815 a, b, e; 816 c, d; 817; 818; 819).............................
Eisenbahnoberbauzeug (820 a) .....................................

127 724 2 892 19 977
618 5 316 1 538 9 775

Sonsti^ . Eisenbahnzeug (821 a, b ) .............................
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttem, Hufeisen usw.

89 569 2 496

(820 b, c; 825 e) .........................................................
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw.

63 571 3 960 23 627

(822; 823) . . .............................................................. 23 52 178 1 548
Eisenbahnwagenfedern, and. Wagenfedem (824 a, b) 87 573 524 4 034
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a ) ..................................... 31 88 1 287 7 351
Andere Drahtwaren (825 b, c, d; 826 b)......................... 26 475 6 727 51 094
Drahtstifte (Huf- u. sonst. Nagel) (825 f, g; 826 a; 827) 4 35 3 989 33 545
Haus- und Kiichengerate (828 d, e, f ) ......................... 13 102 2 385 17 023
Ketten usw. (829 a, b)......................................................

Alle iibrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832;
- 96 781 5 380

833; 834; 835; 836; 837; 838; 839; 840; 841). . . . 150 760 7 660 53 242

Maschinen (892 bis 9 0 6 ) ................................................. 2 756 20 866 29 053 242 809

’ ) Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen
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Oesterreichs Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 19251).

1. B r a u n k o h l e n b e r g b a u .

Im  Jahre 1925 wurden in 67 (1924: 77) Betrieben 
insgesamt 14 968 (16 602) Personen beschaftigt. Die 
Jahresfórderung an verwertbaren Braunkohlen betrug

1924 1925
>n t  t

Niederósterreieh............................  190 446 179 348
Oberosterreich................................. 479 660 489 874
S te ie rm ark ..................................... 1 562 327 1 806 364
K a r n t e n ........................................  119 500 118 549
Tirol und Vorarlberg....................  37 322 43 020
B urgen land ..................................... 396 561 396 223

in ganz Oesterre ich....................  2785 816 3 033 378

Die Entwicklung des Braunkohlenbergbaues wahrend 
der letzten Jahre veranschaulicht folgende Zahlentafel:

Jah r

B
e
tr

ie
b
e

Beschaftigte

Personen

Lóhne 

undG-ehalter 

1000 Kr.

Braunkohlenfórderung

Menge

t

W ert 

1000 Kr.

1913 40 12 117 14 319 2 621 277 23 473

1924 77 16 692 30 747 6662) 2 785 816 58 242 0762)

1925 67 14 968 35 747 9432) 3 033 378 60 986 4672)

2. S te inko h lenb e rg bau .

Im  Steinkohlenbergbau wurden im Jahre 1925 in
11 (1924: 15) Betrieben 1574 (1838) Personen beschaftigt. 
Die Forderung an yerwertbarer Steinkohle betrug in ganz 
Oesterreich 145 200 (171 959) t, davon wurden in Nieder- 
osterreich 144 809 (167 965) t, in Oberosterreich 391 
(3994) t  gefordert. Die Ergebnisse der letzten Jahre sind 
aus folgender Zusammenstellung ersiohtlich.

Jahr

B
e
tr

ie
b
e

Beschaftigte

Personen

Lóhne 

und G-ehSlter 

1000 Kr.

Steinkohlenfórderung

Menge

t

W ert 

1000 Kr.

1913 4 568 794 87 470 1180

1924 15 1838 3 874 9622) 171 959 7 260 9592)

1925 11 1574 3 250 251*) 145 200 4 997 871*)

3. Eisen- u n d  M angane rzbe rgbau .

Im  Jahre 1925 waren im Erzbergbau 4 Betriebe in 
Tatigkeit (davon Niederósterreieh 2, Steiermark 1, 

Karnten 1), in denen 2838 Personen beschaftigt wurden. 
Die Jahresgewinnung an Roherz in ganz Oesterreich 
betrug 1 030 364 (713 805) t  m it 326 772 (231 535) t  
Eisengehalt und 21 387 (15 007) t  Mangangehalt. Ge- 
rostet wurden 354 963 (178 292) t  Roherz, aus denen 
270 360 (134 386) t  Rosterz gewonnen wurden. In  den 
letzten Jahren, yerglichen m it dem Jahre 1913, ent- 
wickelte sich der Eisen- und Manganerzbergbau wie folgt:

Jahr

B
e
tr

ie
b
e

Beschaftigte

Personen

Lfihne 

und Gehalter 

1000 K r.

Eoherzfórderung

Menge

t

Wert 

1000 Kr.

1913 5 3867 5 641 2 030 653 16 896
1924 7 3397 5 129 9172) 713 805 7 441 1962)
1925 4 2838 6 032 6362) 1 030 364 7 826 6562)

von 849 420 S  und 373 387 t  Stahlroheisen im  Werte von 

46 183 260 S.

Zahl der B e t r ie b e .............................
Beschaftigte Personen . . . . . .
Lóhne und Gehalter . . Schilling
Hochofen y o rh a n d e n .........................

„  in B e t r ie b .........................
Erzeugung an:

GieCerei roh eisen . . . . . . .  t
W e r t .........................  Schilling

S tah lrohe isen ............................. t
W e r t .........................  Schilling

1924 1925

3 2
794 755

1 747 543 2 257 394
7 6
4 3

6 590 6 534

1 210 984 849 420
259 873 373 387

35 924 390 46 183 260

Der AuBenhandel der Schweiz im Jahre 1925.

Nach einer von der Eidgenóssischen Zollyerwaltung 

yeroffentliehten Statistik iiber den AuBenhandel der 
Schweiz1) wurden im abgelaufenen Jahre, yerglichen 
m it dem Jahre 1924, ein- bzw. ausg- fuhrt:

E infuhr Ausfuhr

1925 19 1925 1924

t t t

K o h le ................. 1 721 322 1 693 987 114 11

Braunkohle . . 1 057 523 — —

K o k s ................. 469 961 437 201 908 980

Briketts . . . . 509 420 434 175 — 2

Eisenerz . . 42 433 32 818 59 530 81 397

Brucheisen, Alt-
eisen, Spane usw. 860 231 38 227 32 420

Roheisen, Rohstahl 129 676 122 777 1 465 662
Ferro-SiEzium,
-Chrom usw. . 938 1 470 3 131 2 714

Halbzer.g . . . 21 457 17 193 14 10

Stabeisen . . . 70 381 69 329 456 521
Schienen, Schwel-
len, Laschen und
sonstiges Eisen-
bahnzeug . . . 29 357 18 382 353 353

Achsen, Radreifen 3 849 5 043 17 14
Bleche aller Art 63 752 59 499 10 18
Rohren u. Róhren-
t e i l e ................. 20 590 19 685 3 799 3 050

D r a h t ................. 20 944 19 188 1 426 1 274
Drahtstifte . . 47 28 2 3
Thomasschlacke 86 937

4. H ochofenw erke .

EinschlieBlich des unter gewerbebehordlicher Auf- 
sicht stehenden Hochofenwerkes in Donawitz standen 
zwei Unternehmungen in Steiermark im Betriebe. Von 
den bei diesen Unternehmungen befindlichen 6 Hochofen 
Btanden 3 kalt, wahrend 3 wahrend 146 Wochen im Be
trieb waren. Zur Roheisenerzeugung wurden 804 487 t  
Eisen- und Manganerze inlandischer Herkunft, 1376 t 
Kiesabbrande und ahnliche Riickstande, 18 219 t 
Schlacken und Sinter, 15 901 t  Zuschlage und 53 363 t 
Brucheisen sowie 348 412 t  Koks yerbraucht. Die Ge
samterzeugung betrug 6534 t  GieBereiroheisen im Werte

ł ) Oesterreichisches Montan-Handbuch 1926, Ver- 
lag fur Eachliteratur, G. m. b. H., Wien X IX . — Vgl. 

St. u. E . 45 (1925) S. 1652.
2) Schilling.

Die amerikanische Eisenerzforderung im Jahre 1925.

Nach den Ermittlungen des Burau of Mines2) be- 
standen mehr ais 96 %  der Eisenerzforderung der Yer- 
einigten Staaten im Jahre 1925 aus Roteisenstein. Der 
Rest verteilt sich auf Magnet-, Braun- und Spateisenstein. 

Im  einzelnen wurden gefordert:

1924 1925
t  zu 1000 kg

Rote isenste in ..................... 52 935 937 60 499 437
Magneteisenstein . . . .  1 369 274 1495 556
Brauneisenstein................  827 186 898 754
Spateisenstein....................  3 301 4 778

Zusammen 55 135 698 62 898 525

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
im Juli 19263).

Trotz einer fiir die Sommermonate recht lebhaften 
Tatigkeit hielt der Ruckgang in der Roheisenerzeugung 
der Vereinigten Staaten weiter an; die Abnahme betrug 
im Monat Ju li gegeniiber dem Vormonat 8651 t, die 
a rb e its tag lic h e  Erzeugung hatte einen Ruckgang um 
3810 =  3,5 %  zu yerzeichnen. Die Zahl der im  Betrieb 

befindlichen Hochofen nahm im Berichtsmonat um 3 ab; 
insgesamt waren 217 von 372 vorliandenen Hochofen oder

1) Vgl. Comitó des Forges de France Bulletin Nr. 
3946 (1926).

2) Iron Age 118 (1926) S. 262.

3) Nach Iron Trade Rey. 79 (1926) S. 350, 415.
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58,4 %  in Betrieb. Im  einzelnen stellte sich die Roheisen
erzeugung, yerglichen mit der des Yormonats, wie folgt:

Ju n i 1926 Ju l i  1926

(t zu 1000 Łg)

1. Gesamterzeugung................ 3 284 198 3 275 547
darunter Ferromangan und
Spiegele isen......................... 31 742 31 065
Arbeitstagliche Erzeugung . 109 473 105 663

2. Anteil der Stahlwerksgesell-
scha ften ................................. 2 537 617 2 513 153

3. Zahl der Hochofen . . . . 372 372
davon im F e u e r ................ 220 217

schatzen, gegen 3 810 663 t  im  Yormonat. Die arbeits- 
tagliche Leistung betrug bei 25 Arbeitstagen (26 im yor
monat) 142 672 t  gegen 146 564 t  im Vormonat.

Im  Ju li 1926, yerglichen m it den yorhergehenden 
und den einzelnen Monaten des Jahres 1925, wurden 
folgende Mengen Stahl erzeugt:

Dem„Americ an Iron  and Steel 
Institu te“ angeschlossene G-e- 
sellschaften (94,5% der Roh

stahlerzeugung)

Geschatzte Leistung 
samtlicher Stahlwerks- 

gesellschaften

Die S tah le rzeugung  blieb im Berichtsmonat um 
2,6% hinter der Erzeugung des Monats Jun i zuriick; 
sie entsprach einer Jahreserzeugung von rd. 44,37 Mili. t 

und betrug etwa 78,2 %  der Leistungsfahigkeit derWerke; 
die Geschaftstatigkeit war befriedigend. Nach den Be- 
richten der dem „American Iron and Steel Institute11 
angeschlossenen Gesellschaften, die 94,5 %  der gesamten 
amerikanischen Rohstahlerzeugung yertreten, wurden im 
Juli 1926 von diesen Gesellschaften 3 505 451 t Rohstahl 
hergestellt gegen 3 601 077 t  im Yormonat. Die Gesamt- 
erzeugung der Yereinigten Staaten ist auf 3 709 472 t zu

1925 1926 1925 1926

(in t :su 1000 kg)

Januar 4 028 139 i  984 948 4 265 741 4 216 877
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
Jun i 3 076 878 3 601 077 3 258 369 3 810 663
Juli 2 962 261 3 505 451 3 136 991 3 709 472
August 3 285 048 — 3 478 819 —
September 3 351 123 — 3 548 790 —
Oktober 3 735 005 _ 3 955 316 —
November 3 748 830 — 3 969 956
Dezember 3 814 441 — 4 039 437 --

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Monat August 1926.

I. RHEINLAND-WESTFALEJNT. — Wesentliche 
Aenderungen der Gesamtwirtschaftslage sind im Berichts
monat nicht eingetreten. Wohl wird aus einzelnen Wirt- 
schaftszweigen ein gróBerer Absatz und starkerer Auf
tragseingang und somit eine gewisse Entspannung ge- 
meldet, was insbesondere auch auf Bergbau und GroB- 
eisenindustrie zutrifft, aber von einer a llgem e inen  
Besserung kann nicht die Rede sein, und eine Milderung 
des gewaltigen Drucks, unter dem die deutsche W irt
schaft nun schon seit einem Jahre steht, ist kaum zu 
spiiren. Ansatze einer gewissen Belebung machen sich 
zweifellos bemerkbar und werden in ihrer Bedeutung von 
uns nicht unterschatzt; bloB will es uns scheinen, ais ob 
in manchen Kreisen an diese Belebung allzu weitgehende 
Hoffnungen gekniipft und daruber jene Anzeichen zu 
gering bewertet werden, die den Notstand der Wirtschaft 
nur allzu deutlich erkennen lassen. Uebertriebener Opti- 
mismus beschwórt keine geringeren Gefahren herauf ais 
krankhafter Pessimismus, weshalb heute mehr denn je 
die Pflicht besteht, die Soli- und Habenposten sorgfaltig 
aus dem deutschen Wirtschaftsbuch herauszusuchen 
und gerecht gegeneinander abzuwagen.

Unter den Habenposten ist zunachst der weitere 
Riickgang der K onkurse  und G escha ftsau fs ic h te n  
heryorzuheben. Die Zahl der Konkurse sank im August 
auf 493 gegen 701 im Ju li, 940 im Jun i und 2016 im 
Februar. Die Zahl der mangels Masse eingestellten Kon
kurse ist von 151 im Ju li auf 147 im August zuriickge- 
gangen und die der Geschaftsaufsichten von 366 im Ju li 
auf 228 im August.

Die Tatsache der stetigen Senkung der Z in ssa tze  
sowohl bei der Reichsbank ais auch bei der Golddiskont- 
bank und den Privatbanken haben wir schon in unserem 
Julibericht gewiirdigt. Mit ihr in enger Verbindung steht 
das fortgesetzte Steigen der A k tie n k u rse , die sich von 
ihrem tiefsten Stande von durchschnittlich 66,8 %  im 
Dezember 1925 inzwischen auf 116 %  in der zweiten 
Augustwoche gehoben haben. Diese Zahlen bringen 
deutlich zum Ausdruck, daB das Vertrauen auf eine 
giinstige Entwicklung der deutschen Wirtschaft ge- 
wachsen ist; sie sind daher ais ein erfreuliches Zeichen zu 

begriiBen, nur muB man sich dayor hiiten, sie ais abso- 
luten MaBstab fiir eine von der Industrie erreichte Besse
rung anzusehen.

Auch die stark zunehmende S p a r ta t ig k e it  kann 
ais glinstiges Zeichen gedeutet werden; die Spareinlagen 
haben sich in PreuBen von Jun i 1925 bis Ju li 1926 um 
824 Mili. M  auf 1621 Mili. M  erhoht, was einer Steigerung 
yon 103 %  entspricht. Im  Gesamtdurchschnitt des

X X X V I.48

Reiches war die Zunahme etwas geringer; hier wuchsen 
die Einlagen von 1,3 Milliarden J l  auf 2,4 Milliarden M  
an =  84 %. An den Zahlen der Vorkriegszeit gemessen 
machen sie allerdings erst etwa 12 %  des damaligen Be- 
standes aus.

Die Entwicklung der G roBhandels- und Lebens- 
h a ltu n gsm e B zah le n  weist kaum eine Veranderung 
auf. Die durchsehnittlichen GroBhandelsmeBzahlen be- 
trugen im Ju li 1,273 und im  August 1,270, die Lebens- 
haltungsmeBzahlen im Jun i 1,405 und im Ju li 1,424.

Die GroBhandelsmeBzamen sind demnach fiir August 
nur um 0,3 %  zuriickgegangen. Sieht man sich aber die 
GruppenmeBzahlen etwas naher an, gewinnt man doch 
ein freundlicheres Bild. Zu Anfang des Jahres betrug die 
MeBzahl fiir landwirtschaftliche Erzeugnisse 1,145 gegen 
1,304 fiir Industrieerzeugnisse, die Preisschere war also 
zugunsten der Industrie geóffnet. Jetzt hat sich das yer
haltnis geradezu umgekehrt, indem die GruppenmeBzahł 
der landwirtschaftlichen Erzeugnisse im  Durchschnitt 
August auf 1,289 lag und die der Industriestoffe auf
1,235. Sind diese Zahlen an sich auch nicht beweiskraftig 
fiir eine Besserung der Verhaltnisse in der Landwirtschaft, 
so lassen sie doch den SchluB auf eine gestiegene Kauf
kraft zu, ein in seinen Ruckwirkungen auf die Industrie 
hóchst bedeutsamer Umstand, insofern, ais seine Fort- 
dauer von ausschlaggebender Bedeutung fiir dieJAuf- 
wartsentwicklung der Gesamtwirtschaft ware.

P Hiermit diirft ( die Reihe der giinstigen Merkmale zu 
Ende sein. Denn der yielfach geauBerten Ansicht, daB 
die Belebung auf dem Steinkohlen- und Eisenmarkt un- 
eingeschrankt auf der Habenseite zu buchen sei, ver- 
mógen wir uns nicht anzuschlieBen. Die Tatsache, daB 
sich die Fortdauer des englischen Bergarbeiterstreiks 
unmittelbar in einer weiteren Besserung des Absatzes im 
Bergbau und mittelbar in einer gewissen Festigung des 
Eisenmarktes ausgewirkt hat, bedeutet bei den Preisver- 
haltnissen, unter denen der Mehrabsatz vor sich geht, fiir 
diese beiden Erzeugungszweige weder fiir den Augen- 
blick eine wesentliche geldliche Entlastung, noch kann sie 
angesiohts des nach Beendigung des Streiks beyor- 
stehenden yerscharften englischen Kohlenwettbewerbs 
und der noch durchaus ungefestigten Wahrungslage der 
westlichen Eisenlander ohne weiteres ais erste Stufe 
einer endgiiltigen Ueberwindung der Wirtschaftskrise an- 
gesehen werden. Allerdings kam dem deutschen Kohlen- 
bergbau der Ausfall der englischen Kohlenfórderung auch 
weiterhin sehr zustatten. An der Ruhr erreichte die 

Kohlenfórderung die Hóhe derjenigen des Jahres 1913
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m it taglich annahernd 380 000 bis 390 000 t. Das sttitzt 
naturlich die deutsche Gesamtwirtschaft und die Reichs
bahn, aber auch dabei muB bedacht werden, da!3 mit 
Beendigung des englischen Streiks die Lage eine andere 
wird und der alte Wettbewerbskampf nach und nach 
wieder beginnt, zumal da nur im bestrittenen Gebiet 
Mehrabsatz ist, das unbestrittene aber schlecht abnimmt, 
auch der Koksabsatz nicht oder kaum gestiegen ist. Die 
Gesamtyorrate an Ruhrkohle einschlieBlich Koks und 
Briketts auf den Zechen und Syndikatslagern beliefen 
sich Ende Ju li auf etwa 7,4 Mili. t, gegen 8,09 Mili. t 
Ende Juni und 9,2 Mili t  am 1. Mai. An Koks lagerten 
auf den Buhrzechen Ende Ju li 3 354 191 t. Im  Buhr- 
gebiet wurden im Ju li an 27 Arbeitstagen 10 173 961 t 
Kohlen gefórdert, gegen 9 209 238 t  im Jun i 1926, 
8 811 053 im Ju li 1925 und 10 150 347 im Ju li 1913. Die 
gesamte deutsche Kohlenfórderung betrug im  Ju li 
13 074 085 t, gegen 11 756 386 t  im Juni und 12 574 623 t 
im  jetzigen Deutschland aus Ju li 1913. Die Kokserzeu- 
gung an der Ruhr stellte sich im Ju li 1926 auf 1 765 323 t, 
gegen 1 644 755 t  im Juni und 2 110 412 t  im Ju li 1913. 
In  Deutschland wurden im Ju li 767 862 t  Roheisen er- 
zeugt, im Juni 720 081 t, im Ju li 1925 885 880 t. Von 
yorhandenen 208 Hochofen waren im Ju li 85 in Betrieb 
und 36 gedampft. Zum Yergleich mag dienen, daB in 
Belgien am 1. August von 55 yorhandenen Hochofen 53 
in  Betrieb waren. Die deutsche Rohstahlerzeugung be
trug im Ju li 1 022 068 t, gegen 976 095 im Juni und
1 031 065 t im Juli 1925.

Ebenso kann die an sich erfreuliche Abnahme der 
E rw erbslosenzah len  nur sehr bedingt m it Befrie- 
digung erfiillen. Nach der Erwerbslosenstatistik der 
Reichsarbeitsyerwaltung betrug die Zahl der unter- 
sttitzten Erwerbslosen am 1. Ju li 1925 195 099, am
1. Marz 1926 2 055 928, die Zahl der Zuschlagsempfanger 
258 868 bzw. 2 278 512. Seitdem ist eine standige Ver- 
minderung des Erwerbslosenheeres eingetreten, wie 
folgende Angaben zeigen:

am 1. Marz 1926 . . . 2 055 928

„  I- April 1926 . . . 1 942 011

„ 1. Mai 1926 . . . 1 781 152

„ 1. Juni 1926 . . . 1 744 126

,, 1. Juli 1926 . . . 1 741 172

I- August 1926 . . . 1 652 616
,, 15. August 1926 . . . 1 544 000

Die Abnahme seit Marz betragt m ithin 24 % . Be- 
denkt man aber, daB in den Sommermonaten stets eine 
Senkung der Arbeitslosenzahlen zu yerzeichnen ist, und 
iiberlegt man sich, daB zu den oben genannten Zahlen 
noch die nicht unterstutzten Arbeitslosen, die Kurz- 
arbeiter und die bei Notstandsarbeiten beschaftigten Er
werbslosen treten, so gewinnt man einen Eindruck dayon, 
wie weit wir noch von einer Gesundung entfernt sind.

Mehr und mehr wachst zwar das Verstandnis fiir die 
ungeheuere Tragweite, welche die Erage der Versorgung 
der Erwerbslosen hat, leider aber nicht zugleich auch 
dafiir, was zur Steuerung dieser Not geschehen muBte, 
sollte und konnte, namlich durch Yerbilligung der Her
stellung fiir A bsa tz  der Waren zu sorgen, damit die 
Lebenshaltung unseres Volkes nicht noch weiter herab- 
gedriickt wird. Die MaBnahmen der Beichsregierung zur 
Beschaffung von Arbeit fiir Erwerbslose sind naturlich 
freudig zu begriiBen, denn sie werden weiten Kreisen 
wieder Arbeit verschaffen. Auch ist nicht minder aner- 
kennenswert, daB die Mittel zu dieser Arbeitsbeschaffung 
nicht aus dem laufenden Steueraufkommen entnommen, 
sondern zunachst durch Anleihen aufgebrachtwerden sollen. 
Aber diese Piane und dereń Ausfiihrung geniigen bei weitem 
nicht, selbst wenn noch so produkt i vscheinende Notstands
arbeiten in Angriff genommen werden. Wichtiger und 
richtiger ist, neben dem allen der Wirtschaft endlich Er- 
leichterungen in Steuern, Abgaben und Bahnfrachten zu 
yerschaffen, um die Warenerzeugung weitgehend zu ver- 
billigen. Nur so kann die dringend nótige A us fuh r  
wieder steigen und Absatz auf dem Weltmarkte geschaffen 
werden, nur auf d iesem  Wege konnen Arbeit und Er- 
werbsmoglichkeit ins Land kommen, die Bezahlung der

Beparationslasten ermóglicht, mehr Verkehr auf der 
Beichsbahn geschaffen, die Steuerkraft gehoben werden. 
Deshalb diirfen auch die auf der Wirtschaft ruhenden Lasten 
nicht andauernd noch weiter erhóht, sollten yielmehr 
endlich gesenkt werden. Das wurde sehr wahrscheinlich 
fiir Reich, Lander und Gemeinden sowie letztlich fiir die 
Gesamtwirtschaft Ersparnisse an Erwerbslosenfiirsorge 
zur Folgę haben. Uebrigens yerdienen auch die soge- 
nannten produktiyen Arbeiten eine sehr sorgfaltige, vor- 
herige Prufung, denn der preuBische Finanzminister 
selbst hat gesagt, bisweilen wurden Arbeiten vorge- 
nommen, die gerade nicht unbedingt notwendig seien; 
kiinftig sei eine yiel sorgfaltigere Prufung der Objekte der 
Erwerbslosenfiirsorge nótig, bevor sie in Angriff genom
men wurden. Das laBt aber die Frage entstehen, ob 
staatliche Stellen, da sie den in dem erforderlichen MaBe 
gescharften Geschaftsblick kaum besitzen, fiir eine der- 
artige Prufung iiberhaupt die richtigen Stellen sind.

Ein auBerst unerfreuliches Bild gewahrt unsere 
H a n d e ls b ila n z . Es betrug:

Deutschlands 
Gesamt- Gesamt- Gesamt-Waren-
Waren- Waren- Einfuhr- Ausfuhr-
E infuhr Ausfuhr UeberschuB

in  Millionen M

Jan.-Dez. 1925 . . 12 449,6 8792,0 3657,6
Monatsdurchschnitt 1037,4 732,6 304,8
Dezember................  757,5 793,9 36,4
Januar 1926. . . . 707,3 794,6 87,3
F e b r u a r ................  661,8 782,9 121,1
M a r z ........................  686,8 926,9 240,1
A p r i l ........................  728,9 781,6 52,7
M ai............................. 702,9 728,9 26,0
J u n i ........................  791,9 758,7 33,2
Ju li . . . . . . .  942,0 821,3 120,7

Ferner betrug: Deutschlands

Eisen- Eisen- ,
E infuhr Ausfuhr UebersclmB 

in 1000 t

Januar-Dezember 1925 . . 1 448 3 548 2 100
Monatsdurchschnitt . . . 120 295 175
Dezember............................. 64 374 310
Januar 1926 ..................... 67 391 324
F e b r u a r ............................. 67 376 309
M a r z ..................................... 69 466 397
A p r i l ..................................... 83 451 368
M ai......................................... 88 401 313
J u n i ..................................... 105 423 318
J u l i ..................................... 98 467 369

War im ersten Halbjahr 1926 ein AusfuhriiberschuB 
von mehr ais einer halben Milliarde R . - M. zu yerzeichnen, 
so ist im Ju li gegeniiber den yorhergegangenen drei 
Monaten die deutsche Warenausfuhr zwar gestiegen, 
aber sehr viel mehr hat die Wareneinfuhr zugenommen, 
so daB der EinfuhriiberschuB aus Ju li sich gegen den 
Vormonat noch ansehnlich erhóht hat. Z. T. wird die 
gestiegene Einfuhr einer bereits begonnenen starkeren 
Verarbeitung von Rohstoffen entsprechen, der ein er- 
hóhter Verbrauch und eine hóhere Ausfuhr noch folgen, 
und von diesem Gesichtspunkte aus ware sie ais nicht 
unerfreulich zu bezeichnen. Aber — darauf hat auf der 
Dresdener Tagung des Reichsyerbandes der Deutschen 
Industrie Geheimrat Duisberg wieder m it allem Nach- 
druck hingewiesen — angesichts unseres Bedarfes an 
Bohstoffen und Nahrungsmitteln, angesichts der zu- 
nehmenden Bediirfnisse unserer wachsenden Bevólkerung 
und angesichts der von uns iibernommenen Beparations- 

yerpflichtungen genugt eine aktiye Handelsbilanz schlecht- 
hin keineswegs. W ir  m iiflten  e inen  regelm aB igen 
Jah res iibe rschuB  yon  scha tzungsw e ise  drei 
M il lia rd e n  R e ich sm ark  erre ichen . Wie dies in 
Anbetracht der handelspolitischen Einstellung des Aus- 
landes moglich ist, erscheint unerfindlich. Es konnen aber 
nach iibereinstimmender Auffassung aller Volkswirt- 
schaftler der Welt nur dann Bariibertragungen erfolgen, 

wenn Ausfuhriiberschusse yorliegen. Das gilt sowohl fiir 
die Durchfiihrung des Dawesplanes wie fiir die Ab- 
tragung der Kriegsschulden unserer Kriegsgegner.
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Zieht man aus dem bisher Gesagten die Schlufi- 
folgerung, so ergibt sich die Richtigkeit unserer eingangs 
erhobenen Behauptung von der unverandert schlechten 
Lage der deutschen Wirtschaft. „Die giinstigen Er- 
scheinungen auf dem Wirtschaftsmarkt konnen nicht ais 
Merkmale einer entscheidenden Wendung zum Besseren 

angesehen werden“ erklart ein so iiberragender Wirt- 
schaftskenner wie Geheimrat D u is b e rg , eine Ansicht, 
der wir uns riickhaltlos anschlieBen. Um so bedauerlicher 
ist es, daB sich die Allgemeinheit, insbesondere die 
Arbeiterschaft, durch falsche Beurteilung der Gesamt- 
wirtschaftslage infolge scheinbarer Besserung in einigen 
wenigen Teilgebieten zu Forderungen an die Wirtschaft 
yerleiten lassen, dereń vernichtende Wirkung fur alle 
Ansatze eines wirtschafthchen Aufschwunges gar nicht 
hoch genug eingeschatzt werden kann, wie es z. B. mit den 
Lohnforderungen im Bergbau und in der Eisenindustrie 
der Fali ist. Gerade diese beiden Ereignisse zeigen, in wie 
erschreckendem MaBe wichtigste V oraussetzungen der 
endgiiltigen Kriseniiberwindung bei uns noch durchaus 
fehlen. Indem sie jeden auch noch so unbedeutenden 
Ansatz zur Kapitalneubildung aus der Erzeugung heraus 
riicksichtslos durch zusatzliche Forderungen erdriicken, 
beweisen die Trager dieser Lohnbewegungen, daB sie dem 
Wesen der Krise heute wie zu ihrem Beginn m it voll- 
kommener Verstandnislosigkeit gegeniiberstehen. Solange 
aber diese Kreise nicht erkannt haben, daB nur mit 
einem kraftig neugebildeten Kapitalpolster die W irt
schaft (wie fruher) KrisenstoBe auffangen kann, ohne sie 
in Form von Entlassungen oder Lohnkiirzungen auf die 
Arbeitnehmerschaft weiterleiten zu miissen, solange vor 
allem sich eine derartige Erkenntnis nicht bestimmend 
auf die Lohn- und Sozialpolitik auswirkt, sind die scharf- 
sten Hemmnisse fiir eine dauernde Wirtschaftsgesundung 
noch nicht aus der Welt geschafft. Und wenn heute, wie 
das die Lohnkiindigungen beweisen, weite Kreise, die an 
der Gestaltung der Lohn- und Sozialpolitik entscheidend 
mitwirken, von dieser Erkenntnis ebenso sehr entfemt 
sind wie zu Beginn der Krise, so liegt in dieser bedauer- 
lichen Tatsache der schlagende Beweis fiir die Richtigkeit 
der Ansicht, daB die Entwicklung der deutschen W irt
schaft in der Richtung eines andauernden Wiederauf- 
stieges bei weitem noch nicht endgiiltig gesichert ist. 
DaB alle diese Dinge weder von der Wirtschaft selbst 
noch von der amtlichen und privuten wirtschaftlichen 
Berichterstattung mit geniigender Dringlichkeit und 
Ausdauer behandelt worden sind, racht sich jetzt in dem 
zustimmenden, zum mindesten aber nicht unbedingt ab- 
lehnenden Verhalten der Oeffentlichkeit gegenuber den 
Lohnforderungen im  Bergbau und in der Eisenindustrie, 
wozu bei der letztgenannten noch Forderungen hinsicht
lich der Arbeitszeit kommen. Vielleicht treten in den 
emeut notwendigen Verhandlungen iiber die Arbeitszeit 
in der Eisenindustrie des Ruhrgebiets bereits Auswir- 
kungen in die Erscheinung, die m it dem Vorhaben des 
Reichsarbeitsministeriums, das Arbeitsschutzgesetz be- 
treffend, zusammenhangen.

Die Lohnyerhandlungen im  Ruhrbergbau sind 
mittlerweile zum AbschluB gelangt. Die Ruhrberg- 
leute forderten unter Berufung auf die Teuerung und 
die in den letzten Monaten eingetretene Besserung 
der wirtschafthchen Lage des Ruhrbergbaues, sowie auch 
darauf, daB die Leistungen der Bergarbeiter die der 
Friedenszeit erheblich iiberschritten hatten, dringend eine 
sofortige Lohnerhóhung von 80 Pf. je Schicht, also von 
teils 10, teils 15 % , sowie die Beseitigung der Rand- 
zechenklausel (Lohnverringerung gegenuber dem Tarif). 
In den Verhandlungen m it dem Zechenverband lehnte 
dieser eine Lohnerhóhung ab und forderte auBerdem 
eine Ausdehnung der Randzechenklausel. Die Berg
arbeiter riefen daraufhin den Schlichter an. Dieser bzw. 
der eingesetzte AusschuB entschied, daB von 1. September 
an die Lóhne um 4 %  erhóht werden sollten, womit sie die 

Friedensreallóhne erreicht hatten. Das Abkommen solle 
erstmalig am 1. April zum 30. April 1927 kiindbar sein. 

Der Zechenverband Jehnte den Schiedsspruch ab, die 
Bergarbeiter nahmen ihn an und beantragten seine Yer- 
bindlicherklarung durch den Reichsarbeitsminister, die 
denn auch inzwischen erfolgt ist.

Wir erwahnten schon mehrfach in unserem Bericht, 
daB sich die Geschaftslage der GroBeisenindustrie im gro Ben 
und ganzen weiter etwas gehoben und befestigt hat. Aus 
dem Inlande, namentlich von der Reichsbahn, gingen 
vermehrt Auftrage ein. Die Vorrate der Verbraucher 
sollen sich stark gelichtet haben, weshalb wieder mehr 
eingekauft wird. Die Lage der deutschen Eisen- und 
Stahlwerke wurde auch dadurch verbessert, daB der 
Wettbewerb der benachbarten Frankenlander die 
deutschen Inlandspreise in Deutschland nicht mehr 
unterbietet. Ferner kaufte das Ausland in verstarktem 
MaBe, was allerdings zum Teil auf das zufolge des langen 
englischen Bergarbeiterstreiks anhaltende Daniederliegen 
der englischen Eisenindustrie zuriickzufuhren ist. England 
muBte fiir sich kaufen, und auch auf dem Weltmarkte 
fehlte die englische Erzeugung, was beides aber natiirlich 

nur yoriibergehende Bedeutung hat. Dazu kam, daB der 
franzósische, belgische, luxemburgische und teils auch der 
Saar-Wettbewerb, der gut und noch auf geraume Zeit 
beschaftigt ist, seinen bekannten Preistiefstand wenig- 
stens etwas aufbesserte, so daB auch die deutsche Schwer- 
industrie etwas weniger Yerlust bringende Preise zu er
zielen vermochte, die aber namentlich in der Ausfuhr 
noch immer hóchst unzureichend sind. Der BeschluB der 
Rohstahlgemeinschaft, die Erzeugungseinschrankung fiir 
August und September von 32,5 %  auf 30 %  herabzu- 
mindern, so daB nun gegen die Zeit bis Ende Jun i die 
Einschrankung insgesamt 5 %  weniger betragt, wird also 
durch einen vermehrten Auftragsbestand gerechtfertigt. 
Allerdings sind nicht alle Zweige der deutschen Eisen
industrie an der Besserung beteiligt. Namentlich die 
weiterverarbeitende und die Maschinenindustrie klagen 
noch immer iiber ungeniigende Besehaftigung. Im  Inlande 
yerhindert der Kapitalmangel, den wohl vorhandenen 
Bedarf zu decken, und im Auslande macht die verfallene 
Wahrung den Wettbewerb auch jetzt noch vielfach un
moglich.

Die F ra n k e n w e r te  hoben sich im  August zwar et
was, hielten sich aber immerhin auf einem bedenklichen 
Tiefstande und schwankten iiberdies auch erheblich, wie 
die Berliner Notierungen der Mittelkurse in  R ,-M fiir 
100 Fr. zeigen, die im AnschluB an die Kursę aus der 
Zeit seit Februar hier folgen:

Par i? Briissel
am 1. Febr. 1926 15,78 19,09 am 6. August

„ 1. April . 14,58 15,18 „ 10. „
„  1. J u li  . . 11,45 11,54 „ 16. „
„ 20. „ . . 8,60 9,46 „  19. „
„ 26. „  . . 10,75 11,05 „ 26. „
„  29. „  . . 9,93 10,35 „  31. „
„  2. August 10,80 11,08

Es ist zu hoffen, daB durch die wohl vor dem Ab
schluB stehenden Abmachungen m it den belgischen, 
luxemburgischen und franzosischen Eisen- und Stahl
werken der preissenkenden Wirkung der Frankeninflation 
wirkungsvoll begegnet wird und eine starkere Angleichung 
der Preise auf dem Weltmarkte stattfindet.

Aus dem Gebiete der Zoll-. und Handelspolitik ist 
noch nachzutragen, daB inzwischen wieder einige Er- 
schwerungen fiir den deutschen AuBenhandel durch 
SchutzmaBnahmen des Auslandes eingetreten sind. So 
hat S pan ie n  am 17. Ju li eine Industrieschutzzollyer- 
ordnung in Kraft gesetzt, die in ihren yerschiedenen Be
stimmungen die deutsche Eisenausfuhr nach Spanien 
empfindlich trifft. Die Yerordnung des amerikanischen 
Schatzamtes wegen der Erhebung von Zuschlagzóllen 
auf deutsche Eisen- und Stahlerzeugnisse ist dagegen noch 
nicht in Kraft getreten, und es steht zu hoffen, daB die 
jetzt stattfindenden Verhandlungen zu einer alle Teile 
befriedigenden Losung fiihrt.

Ais Vorlaufer des zwischen D e u ts c h la n d  und 

F ra nk re ic h  abzuschlieBenden Handelsyertrages ist am 
5. August ein neues einstweiliges Wirtschaftsabkommen 
getroffen worden, welches am 21. August in Kraft ge
treten ist, fiir sechs Monate gilt und das letzte vor dem 
endgiiltigen YertragsabschluB sein soli.

Gleichzeitig m it diesem deutsch-franzosischen vor- 
laufigen Handelsabkommen ist auch eine Vereinbarung 

zwischen Deutschland und Frankreich iiber den Waren-

Paris Briissel 
13,01 12,40

. 11,90 11,68

. 11,40 11,29

. 12,06 11,66

. 11,97 11,53
. 12,30 11,70
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austausoh zwischen Deutschland und dem Saargebiet 
getroffen1).

Ueber die Marktlage ist im einzelnen noch folgendes 
zu berichten:

Der Giiterverkehr auf der E ise nbah n  war sehr 
lebhaft. Im  Brennstoffversand trat eine weitere Steige
rung ein. Im  Bezirk der Reichsbahndirektion Essen 
wurden im Tagesdurchschnitt gestellt: ^

Vormonat

O-Wagen fur Brennstoffe 28 400 Wagen zu 10 t  27 500
O-Wagen fiir sonstige Giiter 5 500 Wagen zu 10 t  5 300
G-Wagen...........................  2 240 2 250
Sonderwagen................... 1 100 1 200

Die Kohlenzufuhr zu den Duisburger und Ruhrorter 
Hafen war unvermindert stark. Zu gróBeren Stockungen 
ist es dort im Laufe der Berichtszeit nicht gekommen, 
fiir Sendungen mit Angabe des Interesses an der Liefe- 
rung besteht aber nach wie vor eine yollstandige An- 
nahmesperre. Seit den letzten Augusttagen besteht auch 
eine Annahmesperre nach Gent (fiir Seeausfuhrgiiter) und 
Antwerpen-Hafen (fiir Brennstoffsendungen).

Nach Angabe der Reichsbahn gehen die Bestande an 
Kohlenwagen zuruck. Durch besonderes Telegramm 
wurde von der Reichsbahndirektion Essen gróBtmógliche 
Beschleunigung des Kohlenwagenumlaufs angeordnet. 
Die Reichsbahn glaubt aber, daB es zu Ausfallen nicht 
kommen wird, auch wenn der Wagenbedarf (durch den 
Ernte- und Herbstverkehr) noch starker werden sollte.

Der Wasserstand des R he in s  war im Berichtsmonat 
ais durchweg giinstig zu bezeichnen. Der Kohlenversand 
nach dem O berrhe in  hat gegeniiber dem Vormonat 
nachgelassen, was hauptsachlich auf den regen Yersand 
nach Holland und den Seehafen zuruckzufiihren ist. 
Kahnraum wurde geniigend angeboten, infolgedessen 
trat ein Riickschlag auf dem Erachtenmarkt ein. An 
Miete wurden unverandert 8 Pf. je Tag und t nach Rhein- 
und Mainstationen bezahlt. Die Prachten nach Mainz 
und Mannheim betrugen anfangs des Monats noch bis
2 J l, alsdann machte sich eine fallende Neigung bemerk
bar, welche die Frachten nach und nach bis auf 1,50 J l  
zuruckgehen lieB. Der Kohlenversand nach H o lla n d  
ging ebenfalls infolge des Versandes sehr groBer Mengen 
durch die Reichsbahn mittels Sonderziigen unmittelbar 
nach den Seehafen zuruck. Wahrend die Frachten nach 
Rotterdam am Anfang des Monats noch 2,40 J l  je t  bei 
freiem Schleppen und 2,60 M  je t einschlieBlich Schleppen 
betrugen, wurden diese Satze am 20. auf 2 bzw. 2,15 J l, 
am 23. auf 1,80 bzw. 1,95 J l  und am 25. auf 1,60 bzw.
1,75 M  ermaBigt. Das Schleppgeschaft war weiter gering. 
An Schlepplohn wurden bezahlt nach Mainz 0,80 J l  je t 
und nach Mannheim 0,90 J l  je t. GroBe Kahne wurden 
sogar noch unter diesen Satzen geschleppt.

Die A rbe itsv e rh a ltn isse  der A rbe ite r  und  
A ng es te llte n  lagen im Monat August im allgemeinen 
unverandert. Die Gehalter und Lóhne hielten sich auf der 
gleichen Hohe wie im Vormonat. Entsprechend dem Vor- 
gehen der Bergarbeitergewerkschaften haben jedoch die 
Metallarbeitergewerkschaften die Lohn- und Arbeits- 
zeitabkommen zum Ende September gekiindigt. Die 
yerhandlungen iiber den NeuabschluB werden Anfang 
September stattfinden. Ihr Ergebnis wird wesentlich von 
dem Verlauf der Lohnverhandlungen im Bergbau ab- 
hangig sein.

Der Absatz in K o h le n  und B r ik e tts  war fiir die 
Ruhrzechen im Monat August dank der lebhaften Nach
frage aus dem Auslande bzw. aus dem bestrittenen Gebiet 
durchweg befriedigend. Ausnahmen werden auch hier 
zu verzeichnen sein, aber durchweg hat man ziemlich un- 
gestórt fórdern und neben der Einlegung von Ueber- 
schichten auch die weitere Verringerung der Kohlen- 
bestande yerwirklichen konnen. Anders liegen die Yer- 
haltnisse beim Koks. Hier ist das Geschaft nach wie vor 
auf der ganzen Linie still. Angesichts der iiberaus 
driickenden Koksbestande auf den Zechen hat man sich 
zu weiteren Einschrankungen der Kokereien entschlieBen

*) Ygl. Seite 1222/4 dieses Heftes.

miissen. Die Koksvorrate diirften daher eine Yeranderung 
nach oben oder unten kaum erfahren haben.

Die Beendigung bzw. Abschwachung des englischen 
Bergarbeiterstreiks hat bis jetzt ein fiihlbares Nachlassen 
des Absatzes fiir die Ruhrzechen noch nicht zur Folgę 
gehabt, und es darf angenommen werden, daB sich hierin 
im Augenblick und plótzlich nichts andert.

Fórderung undAbsatz der S iege rlande r G ruben 
wiesen im August eine abermalige Steigerung auf, so daB 
fiir diesen Monat mindestens m it den gleichen Ergebnissen 
in Fórderung und Absatz gerechnet werden kann wie im 
Juli. Im  L a h n /D il lg e b ie t  konnte auf Grund der 
staatlichen Hilfsaktion die Belegschaft eine weitere kleine 
Erstarkung erfahren. Versuchsweise wurden einige stiU- 
gelegte Gruben, dereń Aufwaltigung m it nicht zu hohen 
Unkosten yerkniipft ist, wieder in Gang gebracht.

Die Marktlage in a u s la n d isch en  Eisenerzen hat 
sich gegen den Bericht im Vormonat wesentlich geandert. 
Durch die bereits gemeldeten Geschafte ist eine fiihlbare 
Erleichterung bei den Grubengesellschaften eingetreten, 
so daB heute von einer allerdings noch geringen aber 
stetigen Befestigung des Erzmarktes gesprochen werden 
kann. Es bezieht sich dieses in der Hauptsache auf das 
nachstjahrige Geschaft, wogegen fiir diesjahrige Lieferung 
von den Verbrauchern gewisse Mengen und Sorten noch 
zu den bisherigen Preisen oder zu Preisen, die nur um 
ein Geringes hoher liegen, erworben werden konnen. In 
schwedischen Sorten kamen ebenfalls einige Abschliisse 
fiir nachstjahrige Lieferung zustande, allerdings lediglich 
in Verbindung m it den langsichtigen Vertragen, was 
beachtet werden muB. Infolgedessen ist die fiir phosphor- 
arme schwedische Erze angegebene Notierung ais nominell 
zu betrachten.

Auch auf dem S ee fra ch te nm ark t ist eine Aende
rung eingetreten. Zu den bisherigen Satzen ist eine Be~ 
frachtung sowohl vom Mittelmeer ais auch von Spanien 
und Schweden heute nicht mehr moglich. Die Frachten 
ziehen langsam, aber stetig an. Alle diese Tatsachen 
sprechen dafiir, daB mit einer Befestigung der Erzpreise 
gerechnet werden muB.

Der M anganerzm arkt lag nach wie vor schwach;. 
wesentliche Geschafte kamen nicht zustande. Die Nach
frage war noch immer geringer ais das Angebot.

Auf dem S ch ro ttm a rk t zogen unter Beibehaltung 
einer guten Nachfrage die Preise weiter an. Der Preis 
fiir Stahlschrott stellte sich auf 55,— bis 56,— J l.

Der Berichtsmonat brachte keine nennenswerte 
Steigerung des Rohe isenabsa tzes . Die Lage auf dem 
Inlandsmarkt war nach wie vor wenig befriedigend. 
Zeichen einer Besserung sind nicht vorhanden. Das 
A u s 1 a n d s g e s c h af t  war ruhig bei unveranderten Preisen,

Das H a lb zeuggescha f t  hielt sich im Inlande 
infolge gróBerer Auftrage der Reichsbahn an die 
weiterverarbeitende Industrie auf der Hohe des Vor- 
monats. Das A us landsgescha f t war etwas ruhiger, 
was sich daraus erklart, daB sich die englischen Ver- 
braucher mit Riicksicht auf die steigenden Preise bereits 
stark eingedeckt hatten. Die Preise zogen im August 
weiter an, da auch die westlichen Werke voll beschaftigt 
sind, und liegen jetzt bei vorgewalzten Blócken auf 88 bis 
90 S, bei Kniippeln auf £  4.15.— bis 4.17.6 und bei 
Platinen auf £  5.2.— bis 5.4.— fiir je 1016 kg fob 
Rotterdam oder Antwerpen.

In  Form eisen  hat sich die Beschaftigung im Inlande 
infolge einer leichten Belebung des Baumarktes in einem 
immerhin erwahnenswerten MaBe gebessert. Das Aus- 
landsgeschaft war yerhaltnismaBig ruhig. Die Preise 
lagen bei £  5.2.6.

Im  S tabe isen in landsgeschaft war ebenfalls eine 
leichte Besserung zu yerzeichnen. Der Stabeisen- 
a u s fu h rm a rk t war auBerst lebhaft. Die Preise zogen 
gegen den Vormonat um 7% bis 10 S je t an. Es wurde 
stark gekauft; namentlich bei hollandischen GroBhand- 
lern herrschte auBergewóhnlich starkę Kauflust. Der 
Beschaftigungsgrad der Werke ist zur Zeit nicht unbe- 
friedigend. Die heutigen Preise betragen £ 5.4.— fiir 
Ausfuhr und 63% fl. fiir Holland. Die Preise liegen fest, 
zeigen eher steigende Richtung.
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Zahlentafel 1. D ie  P re ise n tw ick lu ng  in  den M o n a te n  J u n i  bis A ug us t 1926.

1926 1926

Jun i Ju li August Jun i Ju li August

Kohlen u. Koks: M je t M je t M je t M je t .fC je t M je t

Flammfórderkohlen 14,39 14,39 14,39 Siegerlander Puddel -
Kokskohlen 15,97 15,97 15,97 eisen, ab Siegen 88,— 88,— .
Hochofenkoks . . 
GieBereikoks . . .

21.45
22.45

21.45
22.45

21.45
22.45

Stahleisen; Sieger
lander Oualitat, ab

E rze : Siegen . . . 88,— 88,— 88,—
Rohspat (tel quel) 
Gerosteter Spat- 

eisenstein . . . 
Manganarmer ober-

13,65

18,25

13,65

18,25

13,65

18,25

Siegerlander Zusatz- 
eisen, ab Siegen:

weiB......................
meliert: . . . .

107,—
109,—

107,—
109,—

99,—
101,—

hess. Brauneisen- 
stein ab Grube

grau . . . 111,— 111,— 103,—

(Grundpreis auf Spiegeleisen, ab

Basis 41% Metali, Siegen:

15% SiOo u. 15% 6—  8 %  Mangan 102,— 102,— 102,—

Nasse') ł) 8,— 8,— 8,— 8— 10 %  „ 107,— 107,— 107,—

Manganhaltige r 10— 12 %  „ 112,— 112,— 112,—

Brauneisenstein: Temperroheisen grau>
1. Sorteab Grube *) 11,— 11— 11,— groBes Format, ab
2. Sorte „ »» l ) 9,50 9,50 9,50 W e r k ................ 97,50 97,50 97,50
3. Sorte „ „ 6 — 6,— 6 — GieBereiroheisen I I I ,

Nassauer Roteisen- Luxemburg. Quali-
stein (Grund tat, ab Si erek. 69,— 69,— 69,—
preis auf Basis Ferromangan ^0 %  .
von 42 % Fe u. Staffel ±  2,50M ab
28%  S iO J  ab Oberhausen . 282,50 282,50 282,50
Grube . . 0 8 — 8,— 8,— Ferrosilizium 75 %

Lothr.Minette, B a (Skala7 bis 8,—  M ) 360 bis 380 345 bis 360 340 bis 350
sis 32 %  Fe frei Ferrosilizium 45 %
Schiff Ruhrort S S S (Skala 6,—  M ) 180 bis 185 180 bis 185 170 bis 175
(Skala 3 d) . . 8/6 8/7 % 8/9 Ferrosilizium 10%,

Briey-Minette(3 7 bis ab Werk . . 121,— 121,— 121,—
38 % Fe), Basis
35 %  Fe frei 
Schiff Ruhrort

Vorgewalzt. u. ge-
wa l7.!es F.isen!

(Skala 3 d) . . 9/3 bis 9/41/2 9/41/* bis 9/6 9/6 bis 9/71/2
Bilbao-Rubio-Erze: Grundpreise, soweit

Basis 50 %  Fe cif nicht anders be-
Rotterdam . . 1 6 /- 16/- bis 16/6 16/-bis 16/6 merkt, in Thomas-

Bilbao-Rostspat: Handelsgiite
Basis 50% Fe cii

104,—Rotterdam . . 13/ bis 13/6 13/- bis 14/- 13/3 bis 13/6 Rohblocke 1 3̂ s-
rr , . 1 .-*2 . C O

104,— 104,—

Alerier-Erze: Yorgewaizte 1 a Ua
-G

111,50Basis 50% Ee cif Blocke . >75 fl c d 
Kniippel . 1m p, g 
Platinen . J ■§ P  'g

111,50 111,50

Rotterdam . . 
Marokko-Rif-Erze:

16/— 15/- bis 16/- 15/- bis 16/- 119,—
124,—

119,—
124,—

119,—
124,—

Basis 60% Fe cif
18/6 18/- u. niedr. 17/6

Stabeisen . ̂  al 134 bzw. 2)125 134 bzw. 2)125 134 bzw. 2)125
Rotterdam . . Formeisen . > Ober- 131 bzw. 2)122 131 bzw. 2)122 131 bzw. 2)122

Schwedische phos- Bandeisen . 1 hausen 154 154 154
phorarme Erze
Basis 60 %  Fe fob Kr. Kr. Kr. Kesselbleche ^
Narwik 16,50 16,50 15,75 S. M. . . nh 173,90 173,90 173,90

Gewasch. Grobbleche / „
Poti-Erze a  i  S 5 mm u. I

Ungewasch.

•ti ^  «
d d d dariiber .) 148,90 148,90 148,90

Poti-Erze 
la  indische

163/4 bis 18 16i/2 bis 18 16 y2 bis 18 Mittelbleche )
130 bis 128,—

145,—
155 bis 150,—

128 bis 125,—

145 bis 140,—  
150 bis 145,—

Mangan- 
Erze . . 

Ha Mangan - 
Erze . .

« ■£ ••s u W 
H £-,

n 'Ó 
.0 0 °

je nach Qnalit it 3 bis u. 5 mm 1 ^  
Feinbleche . 

lb is u. 3 mm J Werk 

unter 1 m m j

135,—

145 bis 142,50 
150 bis 147,50

Roheisen : FluBeisen-Walz-

GieBereiroheisen M M M draht . . . . P 139,30 139,30 139,30

Nr. I  'i ab rhein. 88,— 88,— 88,— Gezogener blanker i 1. 5. bis 25. 7. 26. 7. bis 31. 8. ab 1. 9.
Nr. I I I  > westf. 86,— 86 — 86,— Handelsdraht . c3 180,—  bis 187,50 185,—  bis 192,50 200,—  bis 207,50

H am atit) Werk 93,50 93,50 93,50 Yerzinkter Han , 'S
Cu-armes 1 q delsdraht . . . -O 220,—  bis 227,50 225,—  bis 232,50 240,—  bis 247,50

Stahleisen U  a 88,— 88,— 88,— Schrauben-u.Nie-
Siegerl.Bes- tendraht S. M. 210,— 215,— 230,—

semereisen J * 88,— 88,— Drahtstifte . . , - 187,50 bis 195,— 192,50 bis 200,— 207,50 bis 215,—

1) F iir n ach  dem 1. Ja n i geforderte Erze. 2) Ab Tiirkismiilile.

Die Beschaftigung der Werke in schweren E isen  - 
b ahnobe rbaus to ffe n  war auf Grund vorliegender 
Auftrage sowohl aus dem Inland ais auch aus dem Aus- 
land einigermaBen zufriedenstellend. F iir le ich te  Eisen- 
b ahnoberbaus to ffe  besserten sich die Preise im Aus- 
land, seit etwa Mitte August lieB indessen die Nachfrage 
wieder nach.

Die Beschaftigung in ro lle nd e m  E isenbahnzeug  
war nach wie vor unzureichend. Der Eingang an neuen 
Auftragen war sehr gering, so daB die Beschaftigung der 

Werke unbefriedigend blieb. Auch vom Auslands- 
m ark t gingen Bestellungen nur in geringem Umfange 
ein. Infolgedessen haben sich die Betriebsverhaltnisse 

gegenuber dem Vormonat nicht gebessert.
Auf dem G ro b b le c h m a rk t hat sich im Inland 

gegenuber dem Vormonat kaum etwas geandert. An 

Sch iff sblechen konnten einige grófiere Auftrage herein-

genommen werden. Das A us landsgescha f t  war leb- 
hafter; es konnten zu steigenden Preisen gróBere Auftrage 
getątigt werden. Der yorliegende Auftragsbestand sichert 
eine Beschaftigung der Werke im  bisherigen Umfange.

Die regere Nachfrage nach M itte lb le c h e n , die 
fiir den Ju li zu verzeichnen war, setzte sich im August 
fort. Die bessere Beschaftigung hat auch eine Erhohung 
der Preise bewirkt, indessen sind sie immer noch unzu- 
langlich. Auch das A us la n d sg e sch a ft war lebhafter 
bei steigenden Preisen.

Die vor einigen Wochen am F e in b le c h m a rk t  ein- 
getretene leichte Besserung hielt an. Allerdings bezieht 
sich diese Besserung weniger auf das Inlandsgeschaft, das 
namlich im  allgemeinen immer noch zu wiinschen iibrig 
lieB. In  letzter Zeit wurde nur in gewohnlichen Handels- 

blechen etwas starker gekauft. Yom A u s lande  konnten 
groBere Geschafte hereingenommen werden, indessen
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waren die Preise hier tur, wenn auch eine kleine Aufbesse- 
rung der Satze yorgenommen werden konnte, immer noch 

ungeniigend.
Etir schm iedeiserne R óh re n  war im Inlands- 

geschaft in den letzten Wochen eine weitere Besserung 
der Marktlage zu yerzeichnen. Es konnten insbesondere 
eine gróBere Anzahl von Auftragen in Stahlmuffenróhren 
gebucht werden. Wenn in Q u a lita ts ró h re n  auch ein 
hóherer Auftragseingang ais im yerflossenen Monat er- 
zielt worden ist, so ist die Beschaftigung der Werke in 
Lokomotiy- und Kesselróhren immer noch durchaus un- 
befriedigend. In  H ande ls róh ren  hielt die im Vormonat 
zu yerzeichnende Belebung des Marktes ebenfalls an. 
Wie schon im Vormonat, so kennzeichnete sich auch 
weiterhin die Lage auf dem A us la n d sm ark t yor- 
nehmlich durch eine starkę Nachfrage an Bohr- und 
Leitungsróhren fiir die Petroleum-Industrie, wobei ins
besondere die iiberseeischen Oelgebiete zu erwahnen sind. 
Der Auftragseingang an Rohren solcher Art zeigte infolge- 
dessen eine weitere Steigerung. Auch bezuglich Stahl
muffenróhren lieB sich eine zunehmende Belebung des 
Marktes, wenigstens in den Ueberseelandern, feststellen, 
wahrend in handelsublichen Róhren die Kaufer durchweg 
eine gewisse Zuriickhaltung ubten, yermutlich m it Riick- 
sicht auf noch vorhandene gróBere Lagerbestande.

Zeigt demnach das Gesamtbild auch eine unyerkenn- 
bare Besserung der Marktlage, so muB dennoch heryor- 
gehoben werden, daB der Beschaftigungsstand der 
Róhrenwerke hinter dem normalen Durchschnitt noch 
erheblich zuriickbleibt und nach wie vor viel zu wunschen 
ubrig laBt.

Die Nachfrage nach Gu Bróhren war auch im August 
lebhaft. Der Auftragseingang war zufriedenstellend und 
entsprach ungefahr dem des Vormonats.

Die Nachfrage und der Auftragseingang in G ie Berei- 
erzeugnissen hat sich im abgelaufenen Monat in den 
seitherigen Grenzen gehalten. Im  Ausfuhrgeschaft 
konnten Auftrage nur in scharfem Wettbewerb gegen 
franzósische und belgische Werke zu sehr gedriickten 
Preisen hereingenommen werden.

Die Annahme, daB der Monat August fiir D ra h t 
und D rah te rzeugn isse  im Inlandsgeschaft keine Besse
rung bringen wurde, hat sich ais richtig erwiesen. Der 
Auftragseingang im Berichtsmonat ist dem des Monats 
Juni gleichzusetzen. Die Preise blieben unverandert. 
Das Auslandsgeschaft, das seit dem 5. August 1926 
kartelliert ist, hat eine ganz geringe Belebung erfahren. 
Die bestehenden intemationalen Abmachungen bleiben 
in Kraft. 1 “

I I .  MITTELDEUTSCHLAND. -  Der mitteldeutsche 
B raunkoh lenbe rg bau  hatte im Ju li eine Rohkohlen- 
forderung von 7 682 734 t zu yerzeichnen gegeniiber 
7 710 705 t im Monat yorher, die Herstellung yon Briketts 
erreichte 2 031 219 t gegeniiber 2 064 056 t  im Yormonat. 
Gegeniiber dem Juni ist die Rohkohlenfórderung um
0,4 % , die Brikettherstellung um 1,6 %  zuriickgegangen.

Der Umsatz an R o hko h le  war im J u l i  nach wie 
vor schlecht, wofiir die bekannten Griinde, insbesondere 
die hohe Bahnfracht, yerantwortlich zu machen sind. Der 
Absatz an B r ik e tts  lieB im Berichtsmonat zu wunschen 
ubrig, namentlich im mitteldeutschen Gebiet nahm der 
Ruckgang einen solchen Umfang an, daB man geradezu 
von einer Absatzstockung sprechen konnte. Die schlechte 
Wirtschaftslage des Kohlenhandels gestattete diesem 
nicht, fiir den Winter eine gróBere Einlagerung von 
Ha usbrandbriketts yorzunehmen. Die Werke waren 
da her gezwungen, gróBere Brikettmengen auf Stapel zu 
nehmen. Da auBerdem der Absatz an Industriebriketts 
yóllig unzureichend war, lieBen sich bei einigen Brikett- 
fabrikenEeierschichtennichtumgehen. Aussperrungen 
s ind im Ju li nicht yorgekommen.

Im  A ug us t haben sich die Yerhaltnisse im Roh- 
kohlenabsatz gegeniiber dem Vormonat aber noch weiter 
yerschleehtert, dagegen ist im Brikettumsatz, namentlich 
im letzten Drittel dieses Monats, eine fiihlbare Besserung 
eingetreten, die zum groBen Teil auf die am 1. September 
in  Kraft tretende Preiserhóhung, die etwa 10,— R .-Jl

fur 10 t  betragt, zuruckzufuhren ist. Der Brikettabsatz 
war in den letzten Tagen so lebhaft, daB die Werke vom 
Stapel yerladen konnten, und sich infolge der erhóhten 
Wagenanforderung leichter Wagenmangel bemerkbar 

machte.
Die a llgem e ine  W ir tsc h a fts la g e  war nach wie 

yor ungiinstig. Auffallig ist, daB trotz des noch yerhaltnis- 
maBig geringen Bedarfs der schrottverbrauchenden 
Industrie die Schrottpreise in den letzten Wochen um 
rd. 8,— R . - JA je t  angezogen haben. Diese Steigerung 
bedeutet etwa 15 bis 20 %  mehr ais im Juli. Der Grund 
fiir diese Preissteigerung ist nur darin zu suchen, daB die 
Schrottdecke in Deutschland zu knapp ist. Schon bei 
einer geringen Belebung des Marktes treten Beschaffungs- 
schwierigkeiten ein. Auch die GuBbruchpreise haben eine 
Steigerung erfahren, doch ist hier wegen der noch an- 
haltenden schlechten Beschaftigung der GieBereien die 
Preissteigerung gering. Die Roheisenpreise lagen unver- 
andert. Die Preise fiir Kohlen und Koks erfuhren keine 
Aenderung. Fur Gas koks war ein Anziehen der Preise fest- 
zustellen, weil die Hausverbraucher und Handler zur 
Eindeckung ihres Winterbedarfes iibergingen. Bei all
gemeinen Betriebsmitteln war das Bestreben der Lieferer 
unyerkennbar, zu hóheren Preisen ais im Vormonat zu 
yerkauf en.

Das Formeisengeschaft war yerhaltnismaBig sehr 
ruhig. Der Spezifikationseingang in S tabe isen  war zwar 
nicht lebhaft, aber doch immerhin einigermaBen be- 
friedigend. In  U n iye rsa le isen  hat sich die Nachfrage 
der zweiten Halfte dieses Monats gebessert. Das Grob- 
blech- und auch das M itte lb lechgeschaft lag ebenso 
danieder wie im yorigen Monat. Die Preise fiir Grob- und 
Riffelbleche blieben unverandert, desgleichen fur Fein- 
bleche. Dagegen wurden fiir Mittelbleche etwas hohere 
Preise angelegt.

Die allgemeine Lage am R ó h re n m a rk t hat eine 
geringe Besserung erfahren. Bei F it t in g s  hatte der 
Beschaftigungsstand etwas zugenommen, doch waren die 
Preise im In- und Ausland sehr gedruckt. Der Auftrags
eingang fiir guBeiserne Róhren und Formstiicke war 
mittelmaBig. Der AbschluB gróBerer Geschafte ist z. Zt. 
sehr durch die beschrankten Geldmittel der Stadte und 
Gemeinden erschwert. Im  Ausland ist gegen die GuB- 
rohrindustrie Frankreichs und Belgiens infolge ihrer 
Inflationspreise nicht aufzukommen.

Der Auftragseingang in G ieBere ierzeugn issen 
hat zugenommen. Die erzielten Preise lagen im allge
meinen unter den iiblichen Notierungen.

Bei S tah lg uB  und G rube n rad e rn  waren Auf
tragseingang und Preise maBig.

Das Geschaft in R ad sa tze n , R e ife n  und Schmie- 
destiicken  hatte sich im August etwas belebt, leider hat 
die Nachfrage aber wieder nachgelassen, zumal da die 
Staatsbahn ihre Auftrage auf langere Zeit gestreckt hat. 
Im  Ausland sind Belgien und Frankreich stets die 
scharfsten Wettbewerber, gegen dereń Preise nicht aufzu
kommen ist.

Die Marktlage im Eisen- u nd  M asch inenbau  

hat sich gegen die Yormonate nicht gebessert. Der 
Wettbewerb ist immer noch auBerst scharf m it Riicksicht 
auf die geringe Beschaftigung der Werke.

Einfiihrung eines neuen Ausnahmetarifs fiir Minette 
aus Lothringen und Lux3mburg. — Die seit einiger Zeit 
m it der Reichsbahn gefiihrten Verhandlungen iiber die 
Erstellung eines besonderen Ausnahmetarifs 7 h fiir 
Minette auf dem direkten Bahnweg sind jetzt zum Ab
schluB gekommen. Der Tarif ist am 1. September in 
Kraft getreten und yorlaufig bis 31. Oktober 1926 er- 
stellt, jedoch hat die Reichsbahn-Hauptverwaltung 

miindlich zugesagt, daB seine Beibehaltung bis auf 
weiteres in Aussicht genommen ist.

Der Ausnahmetarif gilt nur fiir Sendungen, die in 
deu tschen  Wagen in Igel Grenze oder Perl Grenze 
eingehen und in geschlossenen Ziigen oder Zugteilen nach 
den untengenannten Hochofenstationen weiterbefórdert 
werden. Ais Zugteile gelten nur mindestens 10 gleich- 
zeitig fiir einen Empfanger bestimmte Wagen.
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Der Tarif gilt von den Stationen Igel Grenze und 
Perl Grenze nach den Hochofenstationen:

Bochum Hbf., Bochum-Prasident, Dortmund-Eying, 
Dortmund-Dorstfeld, Dortmund Vschbbf., Duisburg- 
Hochfeld - Nord, Duisburg - Hochfeld - Siid, Duisburg-

Ruhrort, Engers, Priemersheim, Gelsenkirchen-Schalke- 
Siid (Hochofen), Hamborn-Neumuhl, Haspe-Harkorten, 
Hattingen (Ruhr), Hordę, Horde-Hacheney, Krefeld-Linn, 
Miilheim (Ruhr)-Styrum, Oberhausen (Hiitte), Ober- 
hausen-West, Ruhrort Hafen alt, Wetzlar.

Die Fracht wird gemaB § 6 (1) und (2) der Allge- 
meinen Tarifvorschriften ab Igel Grenze und Perl Grenze 
gleichmaBig fiir samtliche genannten Hochofenstationen 
nach dem Frachtsatze von 43 Reichspfennig fur 100 kg 

berechnet.

Die Lage der osterreichischen Eisenindustrie im 
zweiten Vierteljahr 1926. — Die Lage der osterreichischen 
Eisenindustrie hat sich gegeniiber dem ersten Jahres- 
yiertel 1926 erheblich verschlechtert, was schon im Er- 
zeugungsrjickgang zum Ausdruck kommt. Die R o h 
eisenerzeugung betrug in der Berichtszeit nur 76 874 t 
gegeniiber 108 174 t im  ersten Vierteljahr, da m it Riick- 
sicht auf die geringe Nachfrage nach Roheisen und die 
immerhin betrachtlichen Vorrate ein Hochofen in Eisen- 
erz am 15. Mai gedampft werden muBte. Auch die Er
zeugung an R ohs tah l und W a lzw are  blieb erheblich 
hinter derjenigen des Vorvierteljahres zuriick. Der 
inlandische Bestellungseinlauf fiir Stab- u n d  Form- 
eisen erfuhr infolge der herrschenden Geldknappheit 
eine Abschwachung. Die Aussicht auf die bevor- 
stehenden Zoll- und Preiserhóhungen yermochte die 
Handler und die Verbraucher nicht zu yermehrter Ein- 
deckung anzuregen. Der inlandische W a lzd ra h tb e d a r f 
blieb im allgemeinen gering. Auf den Balkanmarkten war 
das Geschaft weiter riickgangig.

Die Yerscharfung des internationalen Wettbewerbes 
iibteeinenfortschreitendenPreisdruckaus. Im A usfuhr-  
geschaft war Zuruckhaltung geboten, da infolge des 
Valutadumpings der westlichen Werke die Weltmarkt- 
preise ins Uferlose sanken.

Bei den F e inb lechw erken  war die Beschaftigung 
andauernd ungeniigend; auch die Aussichten fiir den 
Rest des Jahres werden ais sehr ungiinstig bezeichnet.

Ueber die Geschaftslage der E d e ls ta h lin d u s t r ie  
ist zu bemerken, daB die bereits im ersten Jahresviertel
1926 eingetretene Yerschlechterung des Auftragseinganges, 
sowohl was das Inland ais auch das Ausland anbelangt, 
keine Besserung erfuhr, so daB weitere Betriebsein- 
schrankungen notwendig wurden. Allerdings konnte die 
Edelstahlerzeugung etwas gesteigert werden.

Ueber E rze u g u n g , Y e rkau fsp re ise  und Lohne  
geben nachstehende Zahlen AufschluB:

Erzeugung  in Tonnen: 1. Yierteljahr 2. Yierteljahr—  - —  t>--& -
1926 1926

Eisenerze..................................... 326 566 289 668
Stein- und Braunkohle . . . . 818 728 688 197

Roheisen..................................... 108 174 76 874
Stahl ................................ 137 610 126 155

Walz- und Schmiedeware . . . 99 491 87 289

Durchschnittliche V e r k a u f spre ise  je t in Schilling

Braunkohle................................. 16-52 16-52

Rohe isen.................... 160,- 152,-
K n iip p e l.................... 217,50 217,50
Stabeisen.................... 275,- 275,-
Formeisen . . . . 315,- 275,—

Grobbleche je nach Abmessung . 275-300 275-300

Walzdraht..................................... 286,50 296,50

A rbe itsverd ie ns t je Schicht in Schilling: 

Gruppe:

Kohle: H a u e r ..........................  7,51 7,60

Arbeiter......................... 5,78 5,85
Erz: Hauer.............................  8,30 9,90
Eisen: Arbeiter.........................  8,98 9,39

Stahl: Arbeiter.......................... 8,55 8,69

United States Steel Corporation. — Zum ersten Małe 
seit Dezember 1925 hat der Auftragsbestand des Stahl- 

trustes wieder zugenommen, eine Tatsache, die um so 
bemerkenswerter ist, ais bisher wahrend eines Monats Juli 
noch nie ein Umschwung zur Besserung erfolgt ist. Die 
Zunahme betrug gegeniiber dem Monat Jun i d. J . 
125 994 t oder rd. 3,6 %. Wie hoch sich die jeweils zu 
Buch stehenden unerledigten Auftragsmengen am Monats- 
schlusse wahrend der letzten Jahre bezifferten, ist aus 
folgender Zusammenstellung ersichtlich:

1924 1925 1926
in t  za 1000 kg

31. Januar . . . . 4 875 204 5 117 920 4 960 863
28. Februar . . . . 4 991 507 5 369 327 4 690 691
31. Marz . . . . . 4 859 332 4 941 381 4 450 014
30. April . . . . . 4 275 782 4 517 713 3 929 864
31. Mai . . . . . 3 686 138 4114 597 3 707 638
30. Jun i . . . . . 3 314 705 3 769 825 3 534 300
31. Ju li . . . . . 3 238 065 3 596 098 3 660 294
31. August . . . . 3 342 210 3 569 008 —

30. September . 3 529 360 3 776 774 —

31. Oktober . . . . 3 581 674 4 174 930 —

30. November . . . 4 096 481 4 655 088 —

31. Dezember . . . 4 893 743 5113 898 —

Buchbesprechungen.
Kohle, Koks, Teer. Abhandlungen zur Praxis der Ge- 

winnung, Veredelung und Verwertung der Brennstoffe. 
Hrsg. yon Reg.-Rat -Dr.^rtg. J. Gwosdz, Charlottenburg. 
Halle a. d S .: Wilhelm Knapp. 8°.

Bd. 10. D o lch , M., ® r.^ng., Dozent a. d. Techn. 
Hochschule in Wien: Der D reh roh ro f en, sein heutiger 
Entwicklungsstand und seine Entwicklungsmóglich- 
keiten im  Rahmen unserer Brennstofftechnik. M it 
45 Abb. u. 2 Tab. 1926. (V II, 114 S.) 7,80 R ,-M, geb. 
9,60 R .-M.

„Schweldrehófen“ ware ein richtigerer Titel fiir dieses 
Biichlein gewesen, das nur dieses Anwendungsgebiet des 
Drehrohrofens behandelt. In  einer geschichtlichen Ein- 
leitung werden einige der bekannten auslandischen yer
fahren zur Kohleverschwelung kurz erwahnt und in  einem 
besonderen Abschnitt die Drehófen yon Fellner & Ziegler, 
Thyssen, Kohlenscheidungsgesellschaft, Fusion Corpo
ration, Meguin und Raffloer eingehend beschrieben. Ver- 
miBt wird der Dobbelstein-Ofen sowie der Spiilgasdreh- 
ofen von Nielsen. Im  Zusammenhang m it dem Drehófen 
yon Fellner & Ziegler wird auch die Druckzerlegung des 
Schwelgases zwecks Gewinnung von Leichtol und Gasol 
erstmalig beschrieben und durch mehrere Abbildungen 
erlautert. Der Braunkohlenverschwelung im  Drehófen 
ist ebenfalls ein Abschnitt gewidmet, doch sind den im  
ganzen giinstigen Versuchsergebnissen auslandische Braun- 
kohlen zugrunde gelegt, die auf deutsche Verhaltnisse 
nicht iibertragbar sind. AnschlieBend werden die Schwel- 
erzeugnisse einzeln besprochen, dann die wirtschaftlichen 
Grundlagen der Schwelerei, die Bewertung der Schwel- 
erzeugnisse, die Entwicklungsmoglichkeit der Schwelerei 
und zuletzt die Sehwelkoksyerwendung in der Brenn- 
staubfeuerung. Der auf diesen Gebieten bekannte yer
fasser ist m it dem Inhalt des Buches weit iiber den Drehófen 
hinausgegangen. Die reichlich eingestreuten Zahlenan- 
gaben im  Text yerdienen lobend heryorgehoben zu werden. 
Das Buch ist ais eine bemerkenswerte Bereicherung des 
umfangreichen Schrifttums auf diesem Gebiete anzu- 
sprechen, und es yerdient bei der bekannt guten Aus- 
stattung des Verlages uneingeschrankte Empfehlung.

A. Thav.

Brearley, Harry, Sheffield: Die E in s a tz h a r tu n g  von 
E isen  und S ta h l. The Case Hardening of Steel, 
deutsch. Berechtigte deutsche Bearbeitung von 2)r.*Qng. 
Rudolf Schafer. M it 124 Textabb. Berlin: Julius 
Springer 1926. (V II, 249 S.) 8°. Geb. 19,50 R.-1L 

Bei der groBen Bedeutung des Einsatzhartens fiir 
die Fahrzeugindustrie ist es zu begriiBen,daB dasBrearley- 
sche Buch iiber diesen Gegenstand auch in deutscher 
Bearbeitung erschienen ist. Das Buch wendet sich yor 
allem an die Stahlyerbraucher und ist so geschrieben,
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daB es auch der weniger wissenschaftlich Vorgebildete 

beniitzen kann.
Die Hauptabschnitte befassen sich m it folgenden 

Gegenstanden: Gefugeanderungen beim Einsatzharten,
Sehne, Eigenschaften der AuBenschicht, Arbeitsyorgange 
beim Einsatzharten, Kohlungsmittel, Automobilstahle, 
Harten und Anlassen, Priifungsverfahren. Man hatte 
es gerne gesehen, wenn der Verfasser iiber bestimmte 
Fragen erschopfendere Auskunft gegeben hatte, so z. B. 
driickt er sich iiber den Wert des faserig-sehnigen Bruch- 
gefiiges sehr unbestimmt aus. Auch gibt er keine klare 
Auskunft, welche Art der Warmebehandlung fiir die 
yerschiedenen Stahle die beste ist. Nicht zustimmen 
kann man der Meinung (S. 29), daB man bei der Schlufi- 
hartung niemals iiber 8000 hinaus gehen diirfe. Es 
ware besser gewesen, das Wort ,,Vergiiten“ auf den 
allgemein bekannten Vergiitungsvorgang zu beschranken 
und nicht auch fiir das Ruckfeinen zu gebrauchen. Die 
Ausfiihrungen iiber die Wirkungen des Mangans in Ein- 
satzstahlen und die Erhóhung der VerschleiBfestigkeit 
durch Mangan diirften kaum stimmen. BegruBenswert 
ware es gewesen, wenn der Verfasser irgendwo die Nor
mung der Baustahle beriicksichtigt hatte.

Beim Lesen dieses Buches wird es einem bewuBt, 
wieviel Fragen iiber die Kohlungsyorgange, iiber die 
Priifung der Einsatzstahle noch zu lósen sind. Im  ganzen 
kann man das Buch ais eine sehr wertvolle Bereicherung 
des Schrifttums ansehen, zumal da es neben dem etwas 
unklar geschriebenen Buche von G io l it t i  das einzige 
bedeutende Werk iiber jenen Gegenstand ist.

F. Rapatz.

Marbe, Kar], Dr., o. 6. Professor der Psychologie und 
Vorstand des Psychologischen Institutes der Uniyersi- 
tat Wiirzburg: P rak tische  P sy ch o lo g ie  der U n
fa lle  und B etriebsschaden . Miinchen: B. Olden- 
bourg 1926. (4 BI., 110 S.) 8°. 4,20 R.-M.

Der Yerfasser legt seiner tiefsehiirfenden Unter
suchung die Begriffe Ungliick und Unfall zugrunde und 
entwickelt hieraus, wie die Entstehung der Unfalle yon 
der Personlichkeit und der Umwelt der Beteiligten ab- 
hangt. Nicht unbekannt ist ja, daB die Umwelt, der Beruf 
des Menschen und auch seine auBerberufliche Beschaf- 
tigung gróBere Yerschiedenheiten in der Unfallgefahr 
bedingen. Angesichts dieser Tatsache ist es begreiflich, 
daB man im  Yersicherungswesen die Pramien nach der 
Gefahrlichkeit der Berufe abstuft und man zugleich 
Zusatzpramien verlangt, wenn besonders gefahrliche 
Nebenbeschaftigungen yorliegen. Marbe will aber unter- 
suchen, in welchem Verhaltnis die geistige und korperliche 
Verfassung des Menschen zu der Zahl der Unfalle steht. 
An Hand von umfangreichen statistischen Unterlagen, 
die aus iiber 3000 Untersuchungen im  Laufe von 10 Jahren 
gewonnen wurden, weist er dann nach, daB „die Zu- 
gehórigkeit zu yerschiedenen Personlichkeitsgefahren- 
klassen fiir die Unfallfrage viel gewichtiger ist ais die 
Zugehorigkeit zu yerschiedenen Berufsgefahrenklassen", 
und stellt schlieBlich den Satz auf: „Die Wahrscheinlich- 
keit fiir einen Menschen, einen Unfall zu erleiden, ist 
nach der Zahl seiner friiheren Unfalle zu bemessen.“ 
Weiter wird dann gezeigt, daB dieses Ergebnis nicht da
durch beeinfluBt wird, daB die untersuchten Personen

yerschiedenen Gefahrenklassen angehórten, sondern 
auch ausgesprochenes Bureaupersonal ein ahnliches Ver- 
haltnis aufweist. Marbe tr itt deshalb fiir Abstufung der 
Pramien nach Personlichkeitsgefahrenklassen ein. In 
einem weiteren Abschnitte. spricht er dann von dem Zu
sammenhang zwischen UnfalJneigung und Lebensalter 
und kommt zu dem bemerkenswerten Schlusse, daB die 
Unfallneigung des Menschen m it źunehmendem Alter 
nicht steigt. Hingewiesen sei noch auf die Abschnitte 
„Psychologie der Unfallverhiitung“ und einige „Unter
suchungen, die bei Reichsbahnpersonal yorgenommen 
wurden“ .

AbschlieBend kann gesagt werden, daB Psychologen, 
Versicherungsgesellschaften und Betriebsyerwaltungen 
diese wissenschaftliche Untersuchung zur Unfallpsycho- 
logie begriiBen werden und aus ihrer Anwendung fiir die 
Praxis groBen Nutzen ziehen konnen. Mr.

Yereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhuttenleute.

Aus den Fachausschussen.

Neu erschienen sind ais Berichte der Fachausschiisse 
des Yereins deutscher Eisenhuttenleute1):

WerkstoffausschuS.

Nr. 87. G. E ichenberg j und $r.=3;ttg. W. Oertel: 
Ueber den E in f lu B  der B e hand lu ng  des Trans- 
fo rm atorene isens  au f seine W a tty e r lu s te . Vor- 
handenes Schrifttum. Erlauterung des Herstellungs- 
ganges eines Transformatorenbleches m it 4 %  Si. Kenn- 
zeichnung der auf den Giitegrad der Bleche einwirkenden 
Umstande. Walzversuche zur Ermittlung der GróBe 
folgender Einfliisse: 1. des Verformungsgrades, 2. der Ge- 
samtwarmdauer, 3. der Stichzahl und Stichtemperaturen. 
Auswertung der Versuchsergebnisse. Betrachtung der bei 
den einzelnen Yersuchen bewirkten Kornyeranderungen. 
Ermittlung der Zusammenhange zwischen Komzahl, 
Kornform und Wattverlustziffer. Zusammenfassung. 
[9 S. und 1 Tafel.]

Nr. 88 noch nicht erschienen.
Nr. 89 noch nicht erschienen.
Nr. 90. E. H. S chu lz  und F. Lange, Dortmund: 

Verschle iBversuche an S ta h l bei g le itender 
R e ib un g  au f der P riifm asch ine  B a u a r t Spinde l. 
Beschreibung und Arbeitsweise der Abnutzungspriif- 
maschine Bauart Spindel. Arbeitsvorschriften. Ergebnisse 
der Yoryersuche mit yerschiedenen Schleifscheiben. 
Hauptyersuche: EinfluB des AnpreBdruckes, der Schleif- 
geschwindigkeit, der Versuchsdauer, des Kohlenstoff- 
und Mangangehaltes und yerschiedenartiger Warme
behandlung. Befriedigende Uebereinstimmung der mit 
Hilfe der Spindel-Maschine erhaltenen Ergebnisse unter- 
einander. Besprechung der von Spindel yeroffentlichten 
Versuchsergebnisse. Uebereinstimmung zwischen Yer
halten im Betriebe und bei der Abnutzungspriifung an 
Schienen und Badreifen. Kein Zusammenhang zwischen 
ZerreiBfestigkeit und Abnutzung. [11 S. und 1 Tafel.]

1) Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Dusseldorf, SchlieBfach 664.

Eisenhiitte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute.

E i n l a d u n g  zu e i n e m  V o r t r a g s a b e n d  
Donnerstag, den 23. September 1926, abends 6 Uhr

im Bibliothekssaal der Donnersmarckhiitte, A .-G ., zu H indm burg, O.-S.

Vortrag von Maschineninspektor Bossę, Falyahiitte:

„W irtschaftliche Kesselumbauten wahrend des Betriebes".
Gaste, insbesondere yom Oberschlesischen Bezirksyerein des Vereins Deutscher Ingenieure und rom 

Elektrotechnischen Yerein, konnen eingefiihrt werden.


