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[Bericht Nr. 91 des Hoehofenausschusses des Vereins deutscher E isenhiittenleute1).]

(Bestim m ung des Abriebs beim Durchdrucken durch eine Projilverengung. Versuchsergebnisse m it mehreren Kokssorten. 
Yergleich der Druckabriebwerte m it den Zahlen des Trommelverfahrens. Oleichzeitige Bestimmung des Koksschuttgewichtes.)

B ei den fortwahrend steigenden Anspriichen an die Giite 
und GleichmaBigkeit des Roheisens wird die Frage der 

Priifung des Kokses auf seine Brauchbarkeit fur den Hoch- 
ofen immer brennender. Sorgfaltigste Betriebsfiilirung und 
wissenschaftliche Untersuchungen am Hochofen bleiben 
ergebnislos, solange unberechenbare Schwankungen in der 
Beschaffenheit des wichtigsten Energiespenders moglich 
sind. Auch miissen Beanstandungen bei den Kokereien 
wirkungslos bleiben, wenn diesen nicht genau nachgewiesen 
werden kann, wo der Fehler steckt.

Im nachfolgenden handelt es sich lediglich um Unter
suchungen der Koksfestigkeit und nebenbei um gleichzeitige 
Priifung der Schuttgewichte. Neben der chemischen 
Analyse stehen diese mechanischen Prufungen der Koks- 
beschaffenheit im Vordergrund, solange die Frage der Re- 
aktionsfahigkeit des Kokses unentschieden oder noch nicht 
uber Laboratoriumsversuche hinausgekommen ist. Zu 

den Ergebnissen des Trommel- 
verfahrens besitzt der Hochofner 
oft deshalb nicht das notige Zu- 
trauen, weil die Beanspruchung 
des Kokses beim Trommeln ganz 
anders ist ais beim Niedergehen 
der Beschickung im Ofen. Im 
nachfolgenden soli ein Verfahren2) 
beschrieben werden, welches diese 
Mangel nach Móglichkeit be- 
seitigt.

Die zu prufende Koksmenge 
wird in den ł /3 m3 fassenden Be
halter A (Abb. 1) aufgegeben, 
der unten durch die Klappe B 
verschlossen ist, wodurch ledig
lich ein Herausfallen des Kokses 
vermieden werden soli. Durch 
den Kolben C wird die Beschik- 
kung heruntergedriickt; da der 

Behalter A nach unten zu sich verengt, werden beim Hin- 
durchzwangen des Kokses durch diese Profilverengung die 
einzelnen Koksstiicke unter starkem Reiben aneinander 
so lange zusammengeschoben, bis ein Durchrutschen moglich

1) Sonderdrucke sind vom  Verlag Stahleisen m. b. H ., 
Dusseldorf, zu beziehen.

2) D. R. P. Nr. 441 444; vgl. St. u. E . 47 (1927) S. 1251.

Abbildung 1. 
Schnittzeichnung der 

Priifyorrichtung.

ist. Die Verengung ist auf Grund eingehender Versuche so 
bemessen, daB guter harter Koks ein Zusammenschieben in 
der Profilverjiingung und das Durchdrucken durch sie ohne 
nennenswerten Abrieb iibersteht. Ermóglicht wird dies 
durch die Ausnutzung des zwischen den einzelnen Koks- 
stiicken vorhandenen freien Raumes. Die mechanische Be
anspruchung des Kokses bei dieser Priifart ist demnach 
genau dieselbe wie beim Niedergehen der Beschickung im 
Hochofen. Hierin liegt der Yorteil des neuen Verfahrens 
gegeniiber den bisherigen Trommelprufungen, bei denen 
der Koks lose geschiittelt und gerieben w ird; diese Be
anspruchung erfahrt der Koks beim haufigen Umladen auf 
der Beforderung von der Kokerei bis zur Gicht des Hoch- 
ofens, nicht aber im Ofen selbst.

Ob die F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f te n  des Kokses sich 
b e i h ó h e re n  T e m p e ra tu re n  andern oder nicht, muB 
durch Laboratoriumsversuche geklart werden. Die Ergeb
nisse der Dauerpriifungen im Betriebe konnen durch die 
Losung dieser Frage nur in ihrem absoluten W ert beeinfluBt 
werden.

Die P ro b e n a h m e  erfolgt im vorliegenden Fali aus den 
Kiibeln, in denen der Koks von der Kokerei angeliefert wird. 
Der Koks wird vorher nicht ausgesucht oder gebrochen, 
sondern ohne Riicksicht auf StiickgroBe oder Aussehen 
vom Kiibel in den Behalter der Maschine geladen. Es wird 
fiir jede Probe eine genau gleiche Raummenge Koks ge- 
nommen. Bei dem stark  schwankenden spezifischen Gewicht 
des Kokses wiirde eine fiir jede Probe gleiche Gewichts- 
menge Koks zu falschen Ergebnissen fiihren. Der groBere 
Rauminhalt des spezifisch leichteren Kokses wiirde natur- 
gemaB langere Zeit fiir das Hindurchdriicken durch den 
Behalter benotigen ais eine kleinere Raummenge des 
spezifisch schwereren Kokses.

Nach dem Durclidriicken der aufgegebenen Koksmenge 
wird der Koks auf einem Sieb von rd. 30 mm Lochweite 
a b g e s ie b t .  Der auf dem Sieb verbleibende und der hin- 
durchgefallene Teil der Probe werden abgewogen und daraus 
der prozentuale Abrieb errechnet. Eine groBere Lochweite 
des Siebes ais 30 mm wurde nicht gewahlt, um auf jeden 
Fali in erster Linie den Koksgrus und feineren Kleinkoks 
festzustellen.

Die oben geschilderte Koksprufmaschine ist in der Hoeh- 
ofenabteilung des Eisen- und Stahlwerks H o esc h  seit 
Dezember 1925 ohne Unterbrechung in Betrieb. Es liegen
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Z ahlentafe l 1. D r u c k a b r i e b - W e r t e  v o n  m e h r e r e n  
P r o b e n  a u s  e in e m  K u b e l .

D ruckabrieb
°//o

D ruckabrieb
o/JO

D ruckabrieb
0//o

P ro b e G egenprobe P robe
G egen
probe P robe

G egen
probe

2,8 2,1 2,2 3,6 4,3 8,1 9.0
16 2 12,2 3,5 4,6 8,8 9,2
11,0 10,3 9.3 8,6 8,9 6,2 4,8

5,7 5,7 3,5 4,6 6,4 7,8
6,3 6,4 3,5 5,4 6,8 7,3
8 8 9,4 10,0 9,8 9,9 9,4
6,3 5,7 4,3 5,5 7,0 5,7
6,3 7,3 4,0 4,05 9,5 8,1

i 2,9 4,2 4,7 6,0 10,9 9,5
11,2 9,8 5,0 6,1

etwa 7000 Versuchsergebnisse vor, eine Zahl, die gro6 genug 
ist, um ein Urteil iiber die Brauchbarkeit des Verfahrens 
zu fallen. Die etwaigen Mangel einer Einzelprobe, die sich 
aus der von Brand zu Brand moglicherweise wechselnden 
Koksgute ergeben, konnen nur durch Massenergebnisse 
einer fortlaufenden Untersuchung ausgeglichen werden. 
Zur Bedienung der Prufmaschine wird je Schicht ein Mann 
benótigt. Es konnen m it ihr taglich etwa 15 Proben ver-

arbeitet werden; diese Zahl laBt sich aber verdoppeln, wenn 
noch ein Fiillbehalter angebracht wird, so daB die Maschine 
doppelt wirkend arbeitet.

Ehe auf die Untersuchung der Druckverhaltnisse ein- 
gegangen wird, sollen V e rsu c h s z a h le n  angefiihrt werden, 
die beweisen, daB nach den Ergebnissen eine deutliche 
Unterscheidung der einzelnen Kokssorten bezuglich ihrer 
Festigkeit moglich ist. Es wurden zunachst jedesmal zwei 
bis drei Proben aus einem Kubel genommen. Die Ergebnisse 
dieser Untersuchungen und der zugehorigen Gegenproben 
sind in Z ahlentafel 1 angegeben. Fiir den Entfall an Klein- 
koks und Asche wurde die Bezeichnung „Druckabrieb11 
gewahlt.

Die Ergebnisse zeigen, daB bei gleicher Koksgute Probe 
und Gegenprobe iibereinstimmen. Geringe Schwankungen

treten naturlich auf, weil oft in einem Kubel Koks von 
mehreren Branden liegt. Die Druckabriebwerte der Proben 
bewegen sich zwischen 2 und 16%. Zahlen, die aus diesem 
Bahmen herausfielen, sind auch bisher noch nicht fest- 
gestellt worden. Der bislang gefundene Hochstwert betragt 
16,6 %. Der Koks, von dem die erste Probe der Zahlentafel 1 
genommen wurde, hat eine sechs- bis siebenmal so groBe 
Druckabriebfestigkeit wie der schlechte Koks, von dem die 
zweite Probe gezogen wurde. Solche augenfalligen Unter- 
schiede in der Festigkeit sind mit dem Trommelverfahren 
nicht nachzuweisen.

Nach Erledigung der Vorversuche wurde der einlaufende 
Koks planmaBig Tag und Nacht untersucht. Die Anzahl 
der Proben, die taglich von dem Koks der verschiedenen 
Zechen und ihren Batterien genommen wurden, entsprach 
der angelieferten Koksmenge. In erster Linie woirde der 
Koks von den drei Batterien I, I I  und I I I  der Zeche A 
geliefert. Seit etwa einem Jahre wird noch von Zeche B, 
Schacht a und b, Koks bezogen. Vorubergehend lieferte 
auBerdem noch Zeche C.

Abb. 2 zeigt die Zusammenstellung der durchschnitt- . 
lichen Druckabriebzahlen von samtlichen gepriiften Koks
sorten. Aufgezeichnet sind die Durchschnittswerte vom 

M onatsdrittel. Die Werte der 
Batterien Zeche A sind nicht 
durchgehend eingetragen, wenn 
auch taglich von diesen Probe 
genommen w urde; das Bild ware 
sonst zu uniibersichtlich gewor- 
den. Die Monate August und 
September des ersten Jahres und 
Marz bis Mai des zweiten Jahres 
sind der Kurze halber fortge- 
lassen; es waren in diesen Mo- 
naten keine wesentlichen Aen- 
derungen zu verzeichnen. Auf
fallend ist zunachst die fast 
vollig gleichmaBige Besserung 
der drei Batterien von der Zeche 
A. Der durchschnittliche Druck
abrieb ist im Juli nur halb so groB 
wie Anfang Januar. Im Oktober 
und November treten  bei Batterie 
I I I  noch Schwankungen auf, 
von da an liefern die drei Bat
terien der Zeche A fast durch- 
weg einen Koks m it nur rd. 4 % 
Druckabrieb im Mittel. Der Koks 
von Zeche B, Schacht a, ist von 
Februar an gleichmaBig. Schwan
kungen an einzelnen Tagen 

kommen immer noch vor3), jedoch machen sich diese 
bei der Yerrechnung der Durchschnittszahlen nicht 
mehr auffallend bemerkbar. Es zeigt sich also, daB 
unter den Bedingungen, unter denen Zeche A seit Januar 
bei allen drei Batterien und Zeche B, Schacht a, seit Februar 
arbeiten, e in  K oks h e r g e s te l l t  w e rd e n  k a n n , der 
d u r c h s c h n i t t l i c h  n ie  m e h r  a is  3,5 b is  4 ,5%  D ru c k 
a b r ie b  h a t .

Auffallend hoch ist der Druckabrieb des Kokses der 
Zeche C. Zwar handelt es sich hier um etwa drei Jahre alten 
Lagerkoks; es muB aber darauf hingewiesen werden, daB 
sich derartig hohe Druckabriebzahlen bei zweijahrigem 
Lagerkoks der Zeche A nicht im entferntesten gezeigt haben.

3) Auch diese haben sich im letzten  Vierteljahr ganz er- 
heblich verringert.

Ja/7. /&£/? Mi/rz/t/7/vZ M a/ J///7/ J u // <96/ /ton  Ja/7. /e to  Ji//7/ J u // 
Abbildung 2. Druckabrieb verschiedener K okssorten. 
(D u rch sch n itt vom  M o n atsd ritte l, E rgebn is von 4500 P roben .)
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Bemerkenswert ist auch der auf f allende Abstand in den Festig- 
keitseigenschaften des Kokses der beiden Schachte von 
Zeche B; Schacht a liefert bis auf die beiden ersten Monats- 
drittel vom Januar fast durchweg guten Koks, was man 
vom Schacht b nicht behaupten kann.

Welche nachhaltige und einschneidende Wirkung gróBere 
Mengen Kokses m it h o h em  D ru c k a b r ie b  auf den O fen- 
gang haben konnen, zeigen Abb. 3 und 4. Es handelt sich 
hier um Tage, in denen keine anderen Ursachen fiir das 
starkę Nachlassen der Ofentemperatur beobachtet wurden. 
In beiden Fallen hat der Ofen gróBere Mengen Koks mit 
einem Druckabrieb von 8 bis 13 %  bekommen. Auch an den 
folo-enden Tagen ist die Koksfestigkeit noch immer stark 
schwankend. Erzsatz und Windmenge muBten von Tag zu 
Tag weiter verkleinert werden. Nach Abb. 3 konnte der 
Ofen erst am sechsten Tage nach der Storung wieder voll 
betrieben werden. Im Falle Abb. 4 konnten die Aufzeich- 
nungen nicht so weit durchgefiihrt werden, da am funften 
Tage ein langerer Stillstand notig wurde, durch den die 
Beobachtungen gestórt wurden.

Die Wirkung, die ein Koks m it 6 bis 8 %  Druckabrieb 
auf den Ofengang hat, macht sich nicht so schnell bemerk- 
bar wie ein Koks m it hoherem Druckabrieb. Es kommt in 
den einzelnen Fallen darauf an, m it weichem Warmeriick- 
halt der Ofen arbeitet. Jedenfalls 
laBt sich auf Grund langerer Beob
achtungen sagen, daB eine Beliefe- 
rung mit groBeren Mengen derarti- 
gen Kokses sich unbedingt stórend 
bemerkbar macht. Der Ofen wird 
auBerst empfindlich gegen jede ge- | 7(J, 
ringste weitere Aenderung des Gleich- s  
gewichtes, m it denen im Hochofen- ^  e 
betrieb gerechnet werden muB und |  ¥ 
die im Eegelfalle vielleicht gar nicht ^  2 
ais Storung empfunden wiirde. Die 
storenden Einfliisse addieren sich, 
infolgedessen sinkt die Leistungs- 
fahigkeit des Ofens betrachtlich. In den Zeiten, zu denen 
die Oefen besonders viel Koks m it 6 bis 8 %  Druckabrieb 
erhielten, zeigte sich auBerdem verstarkte Neigung zum 
Hangen und die darauffolgenden storenden Begleiterschei- 
nungen beim Niedergehen der Ansatze.

Zur B e o b a c h tu n g  d e r  D ru c k v e r h a l tn is s e  beim 
Durchdrucken von grobstiickigem und kleinstiickigem Koks 
wurde zunachst der S tro m v e rb ra u c h  registrierend ge- 
messen. Wenn auch die Fehlerąuellen dieses Verfahrens 
zu groB waren, um hieraus den absoluten Druck errechnen 
zu konnen, so zeigten sich doch beim Vergleichen der ein
zelnen Ergebnisse Unterschiede. Der Stromverbrauch bei 
grobstuckigem Koks war ein wenig groBer ais beim klein- 
stuckigen. Auffallender war aber der regelmaBig hóhere 
Stromyerbrauch beim Durchdrucken von schlechtem Koks. 
Bei grobstuckigem wie kleinstiickigem Koks war eine gleich- 
maBige Steigerung zu beobachten. Auf den ersten Blick 
scheint es so, ais ob der hohere Abrieb eine Folgę des hóheren 
Druckes sein konnte, namlich dann, wenn die Koksstiicke 
sich beim Durchdrucken durch die Profilverengung derarhg 
sperrten, daB ein weiteres Durchdrucken nur nach fast voll- 
standigem Zerdriicken einzelner Koksstiicke móglich ware. 
Dazu reicht aber der bei vorliegendem Yerfahren beobach- 
tete Druck von 1 bis 2 kg/cm2 bei weitem nicht aus. Die 
Druckf estigkeit von ublichem Koks liegt nach C .H o lth a u s 4) 
bei 150 kg/cm2, von schlechtem Koks zumindest bei

‘) St. u. E. 46(1926) S. 36.

46 kg/cm2. Ware tatsachlich der hohere Abrieb nur die 
Folgę davon, daB beim Durchdrucken auch guter Koks in- 
folge ungliicklicher Lagerung der einzelnen Stiicke zerdriickt 
wiirde, dann wiirden hierdurch die Versuchszahlen auBerst 
willkurlich beeinfluBt. Die Ergebnisse der Gegenproben 
(Zahlentafel 1) waren unmóglich. Ebenso ware die sehr deut- 
liche Unterscheidung der Festigkeitseigenschaften ver- 
schiedener Kokssorten (Abb. 2) giinzlich ausgeschlossen.

Der hóhere Kraftaufwand ist im vorliegenden Falle eine 
Folgę der schlechteren Koksbeschaffenheit. Die Erklarung 
ist darin zu suchen, daB weichere Koksstiicke einem Eeiben 
aneinander unter Druck einen groBeren Widerstand ent- 
gegensetzen ais harte Stiicke, dereń Oberflache bei einer 
derartigen Behandlung unverletzt bleibt. Ais erlauterndes 
Beispiel denke man sich dieses Reiben unter Druck m it zwei 
Schwemmsteinen und anderseits m it zwei hartgebrannten 
Ziegelsteinen ausgefiihrt.

Um das Messen des a b s o lu te n  D ru c k e s  bemiihte sich 
2)tpl.=3ng. O tto  S c h ró te r  in dankenswerter Weise. Nach 
seinem Vorschlag wurde folgendermaBen verfahren: Auf die 
Koksfiillung der Priifmaschine wurde eine Stahlplatte m it 
dem Durchmesser des Zylinders der Maschine gelegt. Auf diese 
wurden drei Kupferbolzen von 10 mm Hóhe und 5 mm 
Durchmesser gestellt, die den Druck des niedergehenden

Kolbens auszuhalten hatten. Durch eine Vorrichtung wurde 
das Umfallen der Kupferbolzen beim Niedergang des Kol
bens verhindert. Aus der Verformung der Kupferbolzen 
wurde der Druck berechnet. Der Werkstoff der Bolzen 
wurde vorher und nachher in der Versuchsanstalt untersucht.

Die gefundenen Zahlen (Zahlentafel 2) bestatigen die 
beim Messen des Stromverbrauches gemachten Beobach-

Z ahlentafe l 2. D r u e k a u f w a n d  z u m  D u r e h p r e s s e n  v e r -  
s e h i e d e n  f e s t e r  K o k s s o r t e n .

K oks Yon ] j A brieb
Zeche A  ! S ttick igke it
B a tte r ie  | _1_______ %

I k lein 2,06 1,07
I „ 2,08 1,08

I I I 99 2,15 1,07
I 99 2,20 1,08

I I grob 2,70 1,30
II I klein 2,80 1,07

I 2,80 1,58
I 2,90 1,30
I 9 9 2,90 1,30
I 99 3,00 1,25

II grob 4,20 1,75
I I I klein 5,00 1,22

I 99 5,20 1,65
II grob 5,40 1,75

I klein 6,30 1,75
II grob 7,30 2,60
II 99 10,10 1,85

I I I klein 10,30 1,75

7. Z. 3. i 

Abbildung 3 und 4.

z 7 a g  i- 2 -

EinfluB des K oksabriebes auf den Ofengang.
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tungen. Guter harter Koks laBt sich leichter durchdriicken 
ais weicherer. Bei gutem Koks ist ein Druck von 1 bis
1,5 kg/cm2, bei schlechterem von 1,5 bis 2,5 kg/cm2 erforder- 
lich. Aueh zeigt sich hier, ebenso wie beim Messen des 
Stromverbrauches, daB der grobstiickige Koks von Bat- 
terie II  immer einen etwas hoheren Druck erfordert ais der 
kleinstiickigere Koks von Batterie I und III. Das Mehr 
betragt ungefahr 0,5 kg/cm2. Diese yerhaltnismaBig ge- 
ringen Druckunterschiede konnen unmoglieh die Druck- 
abriebwerte stark beeintrachtigen. Immerhin war es aber 
notwendig, etwaige Bedenken zu zerstreuen.

An der Prufmaschine wurde eine bauliche Aenderung 
yorgenommen, die unter Beibehaltung der Grundgedanken 
in erster Linie auf gleichmaBigen Druck hinarbeitet. Die 
starre P ro f i lv e re n g u n g  wurde b ew eg lich  ausgebildet 
und m it starken Gewichten so belastet, daB sie erst bei 
einem bestimmten Druck nachgab. Diese Bauweise zeigt 
Abb. 5. Der Querschnitt der Maschine ist nicht mehr rund,

sondern ąuadratisch. An zwei Seiten hangen Klappen K, 
die durch belastete Kniehebel in schrager Stellung gehalten 
werden; sie geben erst bei einem Druck von etwa 1,75 bis 
2 kg/cm2 nach. Dieser W ert wurde gewahlt, weil er un
gefahr dem Druck entspricht, dem der Koks in der Rast 
eines Hochofens ausgesetzt ist.

Zunachst wurden die D ru c k v e rh a l tn is s e  d e r n eu e n  
P ru fm a s c h in e  untersucht. Es wurde wieder das oben 
geschilderte Verfahren m it den Kupferbolzen angewandt. 
Die Ergebnisse sind in Zahlentafel 3 eingetragen. Sie ent- 
sprechen ganz den Erwartungen. Sowohl bei hoherem ais 
aueh bei niedrigem Druckabrieb bewegt sich der Druck 
in den Grenzen von 1,72 bis 2,11 kg/cm2. Der Druckunter- 
schied bei grobstiickigem und kleinstiickigem Koks ist 
ganzlicli verschwunden. Um nun festzustellen, ob aueh die 
m it der neuen Maschine erzielten Druckabriebwerte mit

Z ahlentafe l 3. D r u c k a u f w a n d  z u m  D u r c h p r e s s e u  d e r  
K o k s s t i i c k e  b e i  d e r  a b g e a n d e r t e n  P r u f m a s c h in e .

K oks von 
Zeche A 
B a tte r ie

S tuck igkeit
A brieb

%

D ruck

kg/om*

i k le in 2,6 1,80
i »» 3,3 1,86
i ff 3,9 1,73

i i g r o b 4,0 1,72
i k le i n 4,3 2,09
i 4,7 2,05

n i 5,0 1,85
i i g r o b 5,2 1,91

i k le in 5,4 1,87
II I »? 5,8 1,97

II g r o b 5,9 2,09
I I I k l e i n 6,8 2,11

Z ahlentafe l 4. Y e r g l e i c h s p r o b e n  m it  n e u e r  u n d  a l t e r  
M a s c h in e .

D ruckab rieb  in  %

A lte N eue A lte N eue A lte
M aschine M aschine M aschine M aschine M aschine M aschine

B atterie  I 2,5 3,1 B atterie  II I
3,9 3,9 4,1 2,9 5,5 5,4
5,9 6,2 2,8 1,4 3,8 3,7
5,4 5,1 3,8 2,5 4,8 5,0
3,4 3,5 4,3 3,6 2,8 3,1
2,1 1,4 4,2 2,7 5,2 3,0
2,7 2,0 3,4 2,8 4 .5 1) 9.81)
3,3 3,8 3,9 2,7 8.01) 7,8*)
3,3 2,1 4,1 3,5 6 .6 1) 6,5')
2,6 2,0 4,7 5,4 4,9 3,6
2,8 3,0 B atter ie  I I 2,9 2,2
6,8 6.6 5,8 5,8 4,8 3,5
6.21) 8.81) 3,8 3,8 4,7 2,9
6 ,8 Ł) 6.71) 3,6 2,8 4,9 3,9
4,1*) 5,6!) 3,6 3,5 7,8 8,0
4,0 2,8 2,9 3,6 8,8 8,1
4,0 2,0 3,6 2,9 4,3 4,6
4,9 3,4 5,5 5,5 6,7 6,9

1) Proben  aus ein em  K ubel.

den Zahlen der alten Maschine yerglichen werden konnen, 
wurden eingehende Versuche m it beiden Maschinen gemacht, 
dereń Ergebnisse in Zahlentafel 4 angefiihrt sind. Die Proben 
wurden fiir beide Maschinen aus einer Stelle desselben 
Kiibels genommen. Eine bessere Uebereinstimmung der 
erhaltenen Werte konnte nicht erw artet werden. Wichen 
die Ergebnisse, wie in zwei Fallen, voneińander ab, so wurden 
sofort mehrere Proben aus demselben Kiibel genommen. 
Die Uebereinstimmung dieser Gegenproben bewies, daB es 
sich im ersten Falle wirklich um  verschieden festen Koks 
gehandelt hatte.

Bei den meisten Proben, die an der alten Maschine
2 bis 3 %  Druckabrieb ergaben, fallen die Zahlen bei der 
neuen Maschine etwas hoher aus; die neue Maschine arbeitet 
also dementsprechend einwandfreier. Der geringe Unter- 
schied fallt jedoch fiir die Beurteilung des Kokses weniger 
ins Gewicht. Sonst ist von einem EinfluB der allerdings 
aueh nur geringfugig veranderten Druckverhaltnisse nichts 
zu merken.

Um bei einem V erg le ic h  m it  dem  T ro m m elv er- 
fa h re n  nicht nur auf Vermutungen angewiesen zu sein, 
wurden Yersuche m it beiden Prufarten gemacht. Aus ein 
und demselben Kiibel bzw. Wagen wurde auf der Zeche A 
fiir das Trommelverfahren und dann vom Hochofenbetrieb 
fiir die Druckabriebprobe Koks entnommen. In Zahlen
tafel 5 sind die Ergebnisse einander gegeniibergestellt. Fur 
die Trommelproben ist der Deutlichkeit halber der Abrieb- 
wert angegeben. Vergleicht man die gute Uebereinstim
mung der Druckabriebproben aus einem Kiibel in Zahlen
tafel 1 und 4, so sieht man, daB hier bei den Ergebnissen 
der beiden Verfahren von einem iibereinstimmenden Grund- 
zug keine Rede sein kann. Die bei den einzelnen Proben 
gemachten Gegenproben stimmten bei den verschiedenen 
Verfahren unter sieh gut iiberein, ein Beweis, daB die Ergeb
nisse der verschiedenen Beanspruchung des Kokses ent
sprechend ausfallen. Wie schon eingangs erwahnt, ent
spricht die Beanspruchung des Kokses beim Trommeln 
mehr der Beanspruchung, der er bei der Beforderung durch 
haufiges Umladen usw. ausgesetzt ist. Die Unterschiede 
der hierbei entfallenden Abriebmengen sind allem Anschein 
nach nicht so groB, ais wenn unter gleichzeitigem Druck 
gerieben wird.

Die einzig ubereinstimmende Tendenz ist in den Festig- 
keitsergebnissen des Kokses Schacht b, Zeche B, zu finden.

Abbildung 5. 
Abanderung 

der Priifvor- 
richtung m it 
beweglicher 

und ąuadrati
sch er Profil- 
verjiinguDg.
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Zahlentafel 5. V e r g le i c h  y o n  T r o m m e la b r ie b  u n d  
D r u c k a b r ie b  m e h r e r e r  K o k s s o r t e n .

Druck
abrieb

%

Trom m el
abrieb

%

D ruck 
ab rieb

%

T rom m el
abrieb

%

D ru ck 
abrieb

%

T rom m el- 1 
ab rieb

O //O

B atterie II I B atter ie  IV B atterie  I I
(K am m erbreite (K am m erbreite (K am m erbreite

350 mm) 500 m m) 500 m m )
3,3 [ 22,0 3,4 11,8 3,2 15,8
3,3 19,5 3,7 16,7 3,5 14,2
3,7 17,8 3,8 16,7 3,7 15,9

1 4,5 ; 17,3 4,1 13,5 4,1 15,2
4,9 20,7 4,4 16,0 4 ,4 14,0
4,9 ! 19,7 4,6 12,2 4,8 12,7
5,4 20,7 4,9 13,7 5,0 13,7
5,6 18,9 5,0 13.7 5,0 14,4
5,7 19,8 6,4 11,6 5,3 17,7
6,4 19,5 6.8 19,0 5,4 16,3
69 19,4 7,2 14.8 6,6 12,9
7.1 18,4
7,8 ! 20,6

Batterie I Zeche B
(Kamm erbreite S ehaeht b -

400 mm)
2,1 13,5 9,2 21,6
2,1 16,7 10,1 29,9
3,4 14,0 10,2 28,7
4,0 17,4
4,4 13,9
5,5 14,9
6,4 18,9
6,8 15,9

nach eingetreten. Bei keiner einzigen dieser Proben war aber 
festzustellen, daB durch das Absieben auf einem 40-mm-Sieb 
eine g ru n d le g e n d e  Umwertung der Festigkeitseigenschaf- 
ten erfolgt war. Die grundverschiedenen Ergebnisse sind 
demnach nicht auf die verschiedenen Siebe zuriickzufiihren. 
Die Erklarung liegt eben in der verschiedenen Beanspruchung 
des Kokses bei den beiden Verfahren. Beim Trommeln des 
Kokses wird dessen Oberflache lose gerieben. '\ ermutlich 
wird hierbei auch bei gutem Koks immer eine gewisse Menge 
abgerieben, wahrend bei den Druckabriebproben gutem 
Koks die Moglichkeit gegeben ist, fast ohne Abrieb die 
Probe zu uberstehen. Wird nun bei dem kleinstuckigen 
Koks der schmalkammerigen Batterie I I I  von den kleineren 
Stiicken, die an sich gut fest sein mogen, noch etwas ab
gerieben, dann ist ein geringer Durchmesser schneli 
erreicht.

Im Gegensatz zu den vorhergehenden Monaten erhielten 
die Oefen in den letzten Berichtsmonaten einen Koks, der 
bei allen Sorten durchschnittlich nicht mehr ais 3,5 bis 
4,5 %  Druckabrieb hatte (Abb. 2). Die Oefen arbeiteten 
infolgedessen merklich gleichmaBiger und mit weniger 
Stórungen ais in den Zeiten, zu denen haufiger Koks mit 
hoherem Druckabrieb aufgegeben werden muBte. Trotzdem 
zeigten sich an den Oefen auch in der letzten Zeit immer noch 
vereinzelt Temperaturschwankungen, die in der A rt und 
Weise, wie sie auftraten, nur auf den Koks zuriickzufiihren 
waren. Es wurden z. B. einige Małe die beiden Oefen, die
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Bei beiden Verfahren sind hohere Abrieb- 
werte gefunden. Yergleicht man aber, von 
den Bestwerten ausgehend, das MaB der Ver- 
schlechterung der gefundenen Festigkeits- 
eigenschaften, so findet man, daB der Druck
abrieb sich um das Funffache vergróBert hat; 
beim Trommelverfahren ist jedocli nur eine 
knapp dreifache Yerschlechterung ersichtlich.
Beriicksichtigt man hier, daB bei anderer Ge- 
legenheit Druckabriebwerte von 16 %  gefunden 
wurden, also eine achtfache Yerschlechterung, so 
leuchtet ein, daB solche deutliche Unterschiede 
beim Trommelverfaliren nicht moglich sind.

Noch eins ist auffallend beim Yergleich der Ergebnisse 
in Zahlentafel 5, namlich daB beim Trommelverfahren die 
schmalkammerige Batterie I I I  (350 mm Kammerbreite) in 
einem fort hóheren Abrieb hat, wahrend Batterie II  und I \  
(500 mm Kammerbreite) fortwahrend niedrigen Abrieb auf- 
weisen. Bei den Druckabriebwerten ist von einer Beeinflus- 
sung der Ergebnisse durch die Stiickigkeit nichts zu merken. 
AuBerdem stehen bei Batterie IYhóheren Druckabriebwerten 
ausgesprochen niedrige Trommelabriebszahlen gegeniiber, 
bei Batterie I II  ist genau das Gegenteil der Fali (siehe u. a. 
die beiden ersten Proben Batterie I I I  und die letzte und vor- 
letzte Probe Batterie IV). Aus allem geht hervor, daB die 
Trommelproben bei grobstiickigem Koks gunstiger ausfallen 
ais bei kleinstiickigem Koks. Um zu klaren, ob die Ursache 
hierfiir in den verschiedenen Maschendurchmessern der beim 
Absieben verwandten Siebe — bei der Trommelprobe betnig 
die Lochweite 40 mm, bei der Druckabriebprobe 30 mm 
zu suchen seien, wurden bei den Druckabriebproben nach- 
traglich eingehende Versuche m it Absieben auf einem Sieb 
mit 40 mm Lochweite gemacht. Hierbei stellte sich heraus, 
daB bei samtlichen gemachten Proben durch das Absieben 
auf einem 40-mm-Sieb der Druckabrieb des grobstiickigen 
Kokses um rd. 85 %, bei kleinstiickigem Koks um etwa 
115 % hoher war ais beim Absieben auf einem 30-mm-Sieb. 
Eine Yerschiebung der Druckabriebwerte um 30 %  war dem-

ffa ffe rie  M J X

V -V r
\ A/

\  JW

J___ 1___L
20. 27. 22.Aug. 7

I I I___1___1___I___L
7O.

___ 1 L
77.Juni

J__ I__ L J
7S 20 Jun i

Abbildung 6 bis 8. Schwankungen im  Schiittgew icht des K okses.

ihren Koks von einer Batterie allein erhielten, zu gleicher 
Zeit plotzlich kalter, ohne daB irgendeine Ursache fur diese 
Temperaturschwankungen zu finden gewesen ware. Es 
blieb tatsachlich nur iibrig, die Ursache im Koks zu suchen, 
dessen Festigkeit und Analyse jedoch einwandfrei waren. 
Die Storungsursache wurde schlieBlicli in Schwankungen 
des s p e z if is c h e n  S c h ii t tg e w ic h te s  verm utet, da der 
Koks fiir die Oefen nicht abgewogen, sondern nach Raum
menge aufgegeben wurde. Da nun bei den Druckabrieb
proben jedesmal ein genau gleicher Raumgehalt (ł /3 m3) 
abgemessen wird, ist lediglich eine Nassebestimmung der 
einzelnen Druckabriebproben nótig, um das spezifische 
Schiittgewicht des Trockenkokses errechnen zu konnen. 
Auch in diesem Falle wurde, wie bei den Druckabriebproben, 
darauf hingearbeitet, in ununterbrochener Probenahme mog- 
lichst viel Werte zu erhalten, um  auf diese Weise den Ein
fluB von unvermeidliehen Fehlerąuellen oder ungiiiistigen 
Zufallen moglichst zu beseitigen.

Bisher liegen die Ergebnisse einer vierteljahrlichen 
Untersuchung (rd. 1100 Proben) vor. Tatsachlich treten  
Schuttgewichtsschwankungen auf, die wohl geeignet sind, 
die Ofentemperatur erheblich zu beeinflussen. E in Zu- 
sammenhang zwischen Festigkeitseigenschaften und 
Schwankungen im Schiittgewicht besteht nach den bis- 
herigen Beobachtungen nicht. Einen besonders krassen
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Fali von Schiittgewichtsschwankungen zeigt Abb. 6. Die 
scłimaLkammerige Batterie I I I  (350 mm) liefert gewóhnlich 
einen kleinstiickigen Koks von 450 kg/m3 Schiittgewicht. 
Am 19. August wird dieses Normalgewicht bei gewóhnlicher 
StiickgróBe ganz erheblich unterschritten. Ein Zufall 
ist hier ausgeschlossen. Die an dem Tage um 1030 Uhr 
vormittags und wahrend der Nachtschicht um 230 Uhr und 
410 Uhr genommenen Proben zeigen iibereinstimmend die- 
selbe Erscheinung.

Abb. 7 und 8 zeigen Schiittgewichtsschwankungen des 
Kokses von Batterie I (400 mm Kammerbreite). Auch hier 
zeigen mehrere Proben hintereinander, die zu verschiedenen 
Tageszeiten und von verschiedenen Kokssendungen ge- 
nommen wurden, samtlich ein niedrigeres Schiittgewicht, 
ais in der Regel vorhanden sein muBte (besonders Abb. 8). 
Die Wirkung solcher Gewichtsverminderung des Kokses 
auf die Beschaffenheit des Roheisens und Leistungsfahigkeit 
des Ofens ist ohne weiteres klar. Der EinfluB war besonders 
gut an den Oefen zu beobachten, die nur Koks von einer 
Batterie bekamen. Gelang es nicht, die Mindergewichte 
durch einen Riickhalt an Windwarme auszugleichen, dann 
blieb in diesem Falle nichts anderes iibrig, ais das Koks- 
gewicht einer Gicht zu erhóhen bzw. den Erzsatz zu er- 
niedrigen. Bis diese Art Mittel sich aber auswirkt, ist be- 
deutend mehr Koks verbraucht, ais vorher infolge des 
niedrigen Schiittgewichtes zu wenig aufgegeben wurde.

Schiittgewichtsschwankungen in oben geschildertem 
AusmaB sind unbedingt m it Riicksicht auf den Hochofen 
zu vermeiden. Sollte eine Aenderung durch betriebstech- 
nische MaBnahmen nicht móglich sein, dann muBte dazu

ubergegangen werden, den Koks abzuwiegen. Dafiir ist 
natiirlich ein móglichst gleichmaBiger Nassegehalt des 
Kokses Yorbedingung, der bei den neuzeitlichen Kokslósch- 
verfahren wohl zu erreichen ist.

Z u sa m m e n fa ssu n g .

Es wird ein Verfahren zur Priifung des Hochofenkokses 
auf seine Festigkeit geschildert, bei dem tunlichst die Be
anspruchung nachgeahmt wird, der der Koks wahrend des 
Niedergehens der Beschickung im Hochofen ausgesetzt ist. 
Beim Durchdrucken des Kokses durch eine Profilver- 
engung reiben sich die einzelnen Koksstiicke unter Druck 
aneinander. Die Unterschiede in den Druckabriebwerten 
sind sehr augenfallig, so daB eine Klasseneinteilung des 
Kokses nach seinen Festigkeitseigenschaften gut mógtich ist. 
Die Einwirkung des Kokses mit hoherem Druckabrieb auf 
den Hochofengang wird gezeigt.

Vergleiche m it den Ergebnissen des Trommelverfahrens 
lassen erkennen, daB die Unterschiede der Trommelabrieb- 
werte nicht groB genug sind, um eine so deutliche Unter- 
scheidung der Festigkeitseigenschaften anzuzeigen wie bei 
dem obigen Verfahren. Auch ist beim Vergleich der beiden 
Verfahren kaum eine iibereinstimmende Tendenz in den 
Ergebnissen festzustellen, was auf die verschiedene Be
anspruchung des Kokses bei beiden Yerfahren zuriick- 
gefiihrt wird.

Ein weiterer Vorteil des Verfahrens liegt darin, daB 
lediglich durch eine Nassebestimmung eine gleichzeitige 
Bestimmung des spezifischen Koksschuttgewichtes móg- 
lich ist.

EinfluB der Warmebehandlung von Weichstahlblocken vor dem Auswalzen 
auf GefUgeausbildung und Festigkeitseigenschaften des Werkstoffes.

Von 2)r.=Qng. H e in r ic h  B i t te r  in Liitgendortmund.
[M itteilung aus dem W erkstof fausschuB des Yereins deutscher E isenhiitten leute1).]

Z ur Untersuchung lag die Frage vor, ob bei Erkalten- 
lassen der Blocke nach dem GieBen und Wieder- 

erwarmen vor dem Auswalzen eine Verbesserung der 
Werkstoffeigenschaften des Walzgutes zu erzielen sei. Bei 
dem Umfang und den Kosten einer derartigen Arbeit lieBen 
sich die Untersuchungen nur auf weichen FluBstahl m it 
0,09 %  C, 0,0 %  Si, 0,53 %  Mn, 0,055 %  P  und 0,035 %  S 
ausdehnen. Es wurden aus je zwei Gespannen je zwei Blocke 
der gleichen Schmelzung entnommen, wobei in dem einen 
Fali die GieBgeschwindigkeit 6 min, im andern Falle 3 min 
j e Błock betrug. Die Blocke wurden auf 120 mm [J] aus- 
gewalzt und bei den an den gleichen Stellen entnommenen 
Proben die Seigerungen, Gefiige- und Festigkeitseigen
schaften festgestellt. Die Blocktemperatur der unm ittelbar 
dem Walzwerk iibergebenen Blocke schwankte beim Aus
walzen zwischen 1190 und 1150 bzw. 1180 und 1130°, 
wahrend die Temperaturen der abgekiihlten und wieder- 
erwarmten Blocke rd. 1160 bis 1110 bzw. 1060° betrugen-.

Bezuglich der Verteilung der Fremdstoffe in den Vor- 
blócken wurde durch chemische Analyse festgestellt, daB 
die hochsten Seigerungserscheinungen bei den unm ittelbar 
heiB iibergebenen Blócken gróBer waren ais in den abgekuhl- 
ten Blócken. Dementsprechend war der Unterschied in der 
Zusammensetzung bei der ersten Blocksorte am gróBten.

Die gleichen Ergebnisse konnten auf metallographischem 
Wege erm ittelt werden. Allgemein war bei samtlichen unter- 
suchten Blócken die Starkę der Seigerung im BlockfuB sehr

i) Auszug aus Arch. Ełsenhuttenw es. 1 (1927) S. 371/8 (Gr. E :
W erkstoffaussch. 114).

gering und die Verteilung der Fremdstoffe iiber den gesamten 
Blockąuerschnitt hier ziemlich gleichmaBig, was durch Aus- 
planimetrieren des mengenmaBigen Anteils der Seigerungs- 
zone an dem Gesamtąuerschnitt festgestellt werden konnte. 
ImGegensatz hierzu nahm die Seigerung nach dem Kopfe 
hin stark zu, wobei die Verteilung der Fremdstoffe wesentlich 
ungleichmaBiger wurde und die Hauptseigerungserschei- 
nungen im Blockkern auftraten.

Bei den erkalteten Blócken war m it Hilfe der Primar- 
atzung nach Oberhoffer eine ausgepragtere Dendriten- 
struk tur festzustellen, die ihre Ursache in dem groBeren 
WarmefluB bei der Behandlung dieser Blocke findet. Ander- 
seits wurde in den heiB iibergebenen Blócken die Seigerungs- 
zone von der Zone ausgepragter Dendritenstruktur durch 
eine an Fremdstoffen verarm te Zone getrennt, die bei den 
erkalteten Blócken wiederum fehlte.

Bestatigt wurden diese Ergebnisse durch Untersuchungen 
des Primargefuges, wobei auch die KorngróBe der Blocke 
bei verschiedener W armebehandlung gemessen wurde, und 
zwar zeigten die heiB iibergebenen Blocke ein gróberes Gefiige 
ais die erkalteten. AuBerdem war bei den ersteren Blócken 
der Unterschied in der KorngróBe zwischen Kern und Mitte 
des Blockes wesentlich gróBer ais bei letzteren, was durch 
die gleichmaBigere Tem peraturverteilung bei den wieder- 
erwarmten Blócken zu erklaren ist. Es zeigt sich also, 
daB das schnelle Erkalten und W iedererwarmen der Blocke 
eine Verfeinerung des Korngefuges m it sich bringt.

Die physikalische Priifung umfaBte Brinell-Hartemes- 
sungen, Zugyersuche zur Bestimmung der ZerreiBfestigkeit,
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Streckgrenze, Dehnung und Einschniirung und Schlagver- 
suche. Auch diese Priifungen erstreckten sich auf Kopf, 
Mitte und FuB der Blocke, wobei wiederum die Hartemes- 
sungen in der Rand-, Uebergangs- und Kernzone vorgenom- 
men wurden. Hartemessung und ZerreiBversuche lieBen in 
den beiden Blockpaaren keine Unterschiede erkennen. Da- 
gegen bewiesen die Kerbzahigkeitsuntersuchungen, die so- 
wohl in der Walzrichtung ais auch senkrecht dazu vor- 
genommen wurden, die Ueberlegenheit der erkaltet iiber- 
gebenen Blocke, die durchweg eine hohere und in den 
verschiedenen Blockteilen gleichmaBigere Kerbzahigkeit 
zeigten. Bei den heiB iibergebenen Blocken lag der Tiefst- 
wert der Kerbzahigkeit insbesondere bei den Randproben in

der Blockmitte. Die groBere Kerbzahigkeit der warme- 
behandelten Blocke steht im Einklang m it der bei diesen 
Blocken festgestellten Kornverfeinerung.

Die Nachpriifung der gefundenen Ergebnisse an Proben 
aus laufenden Walzungen bestatigte durchweg den hier 
gekennzeichneten EinfluB der Warmebehandlung auf die 
Eigenschaften der Blocke. Die Feststellung der KorngroBe 
und Kerbzahigkeit nach der Warmebehandlung der aus 
den verschieden behandelten Blocken gewalzten Kniippel 
zeigte, daB die Unterschiede in der Zahigkeit und Korn
groBe der Rohblócke wieder ausgeglichen wurden. mit- 
hin der EinfluB der ersten Warmebehandlung beseitigt 
wurde.

Schlackensteine und Schlackenpflastersteine in Deutschland.
Yon Dr. A. G u ttm a n n  in Dusseldorf.

[Mitteilung aus dem AusschuB fiir Yerwertung der Hoehofenschlacke des Yereins deutscher E isenhiittenleute1).]

E s gibt heute in Deutschland fiinf verschiedeneSchlacken- 
stein-Herstellungsverfahren, die in  20 Werken jahrlich 

etwa 150 Mili. Schlackenmauersteine liefern. Die Mehrzahl 
der Werke arbeitet nach dem altesten Verfahren (Liir- 
m ann, 1865), das im wesentlichen auf der mehrwochigen 
Lufterhartung eines Schlackensand-Kalkmortels beruht. 
Im ersten Jahrzehnt unseres Jahrhunderts traten  hinzu 
die Dampfhartung nach M ic h ae lis  und die Abgashartung 
nach D resle r, die nach 10- bzw. 40- bis 50stiindiger Be- 
handlung einen sofort versandfertigen Stein liefern. Die 
Scholschen Leichtsteine (seit 1914) werden aus schaumiger 
Schlacke durch Lufterhartung hergestellt, wahrend das 
Kennzeichen der S ch o n h ó f er-Steine auf der Verwendung 
einer im Kollergang hergestellten Bindemasse aus Schlak- 
kenmehl und Schlackensand beruht, m it der der Schlacken- 
sand versetzt wird. Auch dieses ^ erfahren arbeitet meist 
mit Lufthartung. Infolge der Yerschiedenheit in der chemi- 
schen Zusammensetzung der Schlacken auf den einzelnen 
Werken kann ein und dasselbe Verfahren Steine ganz yer
schiedener Festigkeit usw. hefern. Jedes derselben wird 
bei einer bestimmten chemischen Zusammensetzung der 
Schlacke die besten Ergebnisse zeitigen. Der Einrichtung 
einer neuen Anlage sollten daher stets Versuche uber die 
zweckmaBigste Arbeitsweise vorausgehen. Bei der Ent- 
scheidung werden selbstrerstandlich daneben auch w irt
schaftliche Gesichtspunkte, insbesondere die Bediirfnisfrage, 
eine Rolle spielen.

Die b a u p o liz e ilic h e n  B e s tim m u n g e n  fiihren bisher 
nur die Hochofenschwemmsteine und die gewóhnlichen 
Schlackensteine besonders auf, und es ist zu begriiBen, 
daB durch einen neueren MinisterialerlaB Schlackensteine 
auch fiir hohere Druckbeanspruchungen zugelassen sind, 
falls sie nur entsprechend hohe Druckfestigkeiten aufweisen

*) Auszug aus Arch. E isenhiittenw es. 1 (1927) S. 339/44  
(Gr. A: Schlackenaussch. 10).

und eine gleichartige Herstellung gesichert ist. Zur Klarung 
der Begriffe empfiehlt der Verfasser, die Schlackensteine in die 
baupohzeilichen Bestimmungen unter folgenden Bezeichnun- 
gen einzugliedern und die Mindestfestigkeiten entsprechen- 
der Steinsorten fiir sie zu ubernehmen: Hochofenschwemm- 
steine, gewohnliche Schlackensteine. Schlackensteine
II. Klasse, Schlackensteine I. Klasse, Schlackenhartsteine.

An Hand einer vom Verein deutscher Eisenhuttenleute 
veranstalteten Rundfrage und eigener Versuche des Ver- 
fassers werden sodann Mitteilungen iiber die verschiedenen 
AusmaBe der Schlackensteine, ihre Frostbestandigkeit. 
Feuerfestigkeit, Warmeleitung, Wasseraufnahme und Nagel- 
barkeit gemacht. Die G e fu g e u n te rs u c h u n g  im Diinn- 
schliff zeigte neben Schlackenkornern eine dunkle K itt- 
masse mit kleineren und groBeren doppelbrechenden Kri- 
stallen. Die groBeren konnten ais Kalzit (kohlensaurer 
Kalk) festgestellt werden, wahrend noch weitere U nter
suchungen Klarheit dariiber schaffen miissen, ob die 
kleineren Kalkhydrat oder Kalksilikat und die Kittmasse 
Kieselsaure oder Kalkhydrosilikat sind.

In den letzten Jahren gewinnt die S c h la c k e n p f la s te r -  
s te in h e r s te l lu n g  wieder an Bedeutung, und ihre Aus- 
sichten miissen ais giinstig bezeichnet werden. Sie wird 
heute von drei Werken betrieben, die dazu Thomasroh- 
eisenschlacke durchschnittlicher Zusammensetzung ver- 
wenden. Sie stimmen im groBen und ganzen m it den 
Mansfelder Steinen uberein, haben diesen gegeniiber nur 
die Besonderheit, unter Abnutzung nicht so g la tt zu wer
den. Die Gefiigeuntersuchungen im Diinnschliff ergaben 
einen sehr innigen Verband der einzelnen Mineralien, be
sonders der Melilithkristalle, die in einer dunklen glasigen 
Masse sitzen. Der EinfluB der Temperung auf die Druck- 
festigkeit der Steine und die Herstellbarkeit groBerer 
GuBstiicke m it und ohne Eiseneinlagen erfordern weitere 
Untersuchungen in Betrieb und Yersuchsanstalt.

Rationalisierungsarbeiten im Kohlenbergbau sowie in der Eisen- und Stahlindustrie.
Von Dr. J. W. R e ic h e r t ,  M. d. R., in Berlin.

(D ie imchtigsten Griinde und die Gebiełe der R ationalisierurą■ Ratioruzlisieru*f , insbesontere M ecfum ^erun^  «  Kohle^ergbau  
und ih re Erfolge. Rałionalisierung durch Kartelle und Syndikate. D ie Ratioruńisierung in  der Eisenindustrie und der r*ue

WiTlcu7iQ8(jT(id. D ic Frućhte dcv RatwTi/ilisicruTig.)

D ie w ic h t ig s te n  G riin d e  d e r  R a t io n a l is ie r u n g  Industrie-Obligationen fiir den Reparationsdienst, in den
waren auBer in der Ueberlegenheit auslandischen gleichfalls den Reparationen dienenden hohen Eisenbahn-

Wettbewerbs, zunachst in der Steueruberlastung der deut- frachten, in einer auf schwere Kapitalnot zuriickzufuhrenden
schen Wirtschaft zu erbhcken, welche fast allenthalben die druckenden Zinshóhe, in dem standigen Anwachsen der
stillen Reserven aufgezehrt hat, ferner in der Belastung mit sozialen Abgaben, schlieBhch, aber mcht zuletzt, m der
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Nachkriegswirtschaftspolitik, die sich bei der behordlichen 
Preispolitik in einer Senkung und Niedrighaltung der Preise 
der Montanindustrie und ferner bei der behordlichen Lohn- 
und Tarifpolitik in einer standigen Erhóhung der Lóhne 
zeigte, so daB fur den Unternehmer der Spielraum fiir seine 
Betatigung imraer enger, die Selbstkosten immer hóher 
und die Erlóse immer niedriger wurden. Dazu kamen die 
reichen englischen staatlichen Beihilfen fiir den Kohlenberg- 
bau und das Auftreten eines neuen Wettbewerbs, der sich 
uns in der Entwicklung des hollandischen und polnischen 
Kohlenbergbaues entgegenstellte. Des weiteren erstanden 
in der Entwicklung des Braunkohlenbergbaues, der Oel- 
verwendung, der Wasserkraftgewinnung usw. der Stein- 
kohle neue Wettbewerber. Die Lage der Eisen- und Stahl- 
industrie aber wurde vor allem dadurch zusehends ver- 
schlechtert, daB die Nachbarlander Frankreich, Belgien, 
Luxemburg sowie Polen und die Tschechoslowakei Inflation 
trieben, die bei gleichzeitiger Niedrighaltung der Selbst- 
kostenanteile, wie Lóhne, Gehalter, Steuern, Eisenbahn- 
frachten usw , ihre Ausfuhrkraft zum Schaden der deutschen 
Industrie machtig heben konnte. Nimmt man hierzu noch 
die wachsenden Erzkosten und die konjunkturempfindlichen 
Schrottpreise, so ist das Bild abgerundet: Die deutsche Mon
tanindustrie konnte jahrelang keine Ueberschusse erwirt- 
schaften, sie muBte seit dem Kriege ihre Aktionare vernach- 
lassigen, ja  sie geriet im Laufe des Jahres 1925 in eine so 
schwere Krise. wie sie selbst in den siebziger Jahren des 
vorigen Jahrhunderts nicht zu beobachten war. Bedarfs- 
schwund und Arbeitslosigkeit, Verlustbilanzen und Zu- 
sammenbriiche von Konzernen waren die Folgę.

Infolge der Nachwirkungen des Krieges, des Yersailler 
Vertrages und des Buhrkampfes bestand die A u fg ab e  der 
d e u ts c h e n  M o n ta n in d u s tr ie  nicht allein in MaBnahmen 
sogenannter Rationalisierung, sondern geradezu in einem 
Wiederaufbau von Grund auf. Die Krise ist inzwischen 
iiberwunden worden. Zunachst allerdings nur vorlaufig, 
und es ist fraglich, ob dies fiir die Dauer Bestand hat. Ist 
nun die Kriseniiberwindung allein oder in erster Linie der 
Rationalisierung zu verdanken? Zweifellos nicht; denn es 
lassen sich wichtige Vorgange feststellen, die der Montan
industrie aus der Krise herausgeholfen haben. Ich nenne 
erstens den vorjahrigen englischen Streik im Kohlenbergbau, 
der auch die Eisen- und Stahlindustrie im Inland und Aus
land lebhaft beeinfluBte, dann die im Sommer 1926 begin- 
nende Festigung der Frankenwahrungen, den AbschluB 
internationaler Stahlvereinbarungen, die Hereinholung groBer 
Auslandskredite, ferner den Bórsenoptimismus des Jahres 
1926, die Arbeitsbeschaffungspolitik der Regierung, schlieB- 
lich, aber nicht zuletzt, das W iederinkrafttreten der Zoile. 
Der Inlandsverbrauch. der um die Wende des Jahres 1925/26 
auf die Halfte des normalen Bedarfs herabgesunken war, ist 
seit dem Friihjahr 1927 auf eine friiher unerreichte Hohe 
hinaufgestiegen. Inzwischen haben hohe Kapitalaufwen- 
dungen stattgefunden. Wahrend in der Goldbilanzierung 
der deutschen Montanindustrie keinerlei Auslandsverschul- 
dung auftritt, kann man heute viele hundert Millionen an 
Auslandskrediten bei der deutschen Kohlen- und Eisen
industrie feststellen.

Was die G e b ie te  d e r  B a t io n a l is ie ru n g  in der 
Montanindustrie anlangt, so blieben alle drei Wirtschafts- 
faktoren, Boden, Kapitał und Arbeit, nicht unberiihrt. In 
der Zahl der Beschaftigten hat man, von oben angefangen, 
Entlassungen vorgenommen. Das bose Erbe aus der In- 
flationszeit, die Biesenanforderungen an die Burobeamten 
gestellt hat, war ein UebermaB an Arbeitskraften. In falscher 
sozialer Einstellung hielt man diese viel zu vielen Kópfe

zu lange Zeit. Heute ist im Biiro wie im Betrieb der Sach- 
kenner und Facharbeiter wieder mehr gewiirdigt. Zudem 
hat die Mechanisierung auch des Buiobetriebes m it Hilfe 
von Maschinen ganz andere Leistungen hervorgebracht. 
Noch mehr wird im Betriebe durch weitgehende Ersetzung 
der Handarbeit durch Maschinenarbeit die Mechanisierung 
fiir die Warenerzeugung, die Warenbefórderung usw. erhóht. 
Hier herrschen Normung, Typisierung und Spezialisierung 
bei fortgesetzter sparsamer Verwendung von Rohstoffen. 
wahrend in diesen Dingen in Amerika noch eine groBe Ver- 
geudung an der Tagesordnung ist. AuBerdem hat man der 
Absatzregelung die hóchste Aufmerksamkeit gewidmet und 
neue Verwendungsgebiete nach dem Verlust alter Absatz- 
móglichkeiten fiir Kohle und Eisen erschlossen. Vor allen 
Dingen aber ist der verderbliche Schleuderwettbewerb be- 
kampft worden, und zwar durch Schaffung deutscher Kar- 
telle und Syndikate und durch AbschluB internationaler 
Verstandigungen, die sich gegen das Dumping der Franken- 
lander wenden.

Bei der R a t io n a l is ie r u n g  im  K o h le n b e rg b a u  
wurde zunachst eine negative Rationalisierung getrieben, 
indem man schlecht arbeitende, veraltete Zechen, namentlich 
Kleinbetriebe, stillegte. Hierbei sind Vermógenswerte ge- 
opfert worden, aber zugleich wurde auf diese Weise der 
kapitalzerstórende Leerlauf des ganzen Bergbaues beseitigt. 
Man hat die Zahl der Betriebe und die Kopfzahl der Beleg- 
schaft bei gleichzeitiger Erhóhung der Forderung verringert. 
Bei der Braunkohle sind in vier Jahren die Betriebe um 
20 %  und die Belegschaft sogar bis zu 40 %  vermindert 
worden. Ferner hat man auch in den noch in Betrieb ge- 
haltenen Zechen alte Fórder- und Verladeanlagen aufge- 
geben. Aehnlich verfuhr man im Erzbergbau des Sieger- 
landes sowie des Lahn- und Dillgebietes, wo man heute 
nur 28 gegen friiher 60 Gruben bewirtschaftet. So schuf man 
allenthalben durch Zusammenschliisse eine Abrundung und 
gróBere Betriebseinheiten.

D ie p o s i t iv e  R a t io n a l is ie ru n g  im  K o h le n b e rg 
b au  laBt sich an folgenden Beispielen beweisen: Man be- 
vorzugt heute den Abbau der meistbegehrten Sorten und 
laBt die weniger gangigen Sorten vorerst unabgebaut. Durch 
Uebergang zur Kohlenstaubfeuerung entwickelt man auch 
den Yerbrauch minderwertiger Sorten. Neuzeitliche Kessel- 
hauser mit mechanischer Feuerung bringen weitere Erspar- 
nisse in der Kohlenverwendung. Vor allen Dingen aber ist 
die Forderung auf eine kleinere Zahl von Schachten zu- 
sammengelegt worden, um unter Arbeiterersparnis die Lei- 
stungsfahigkeit der Maschinen und sonstigen Schachtein- 
richtungen starker ausnutzen zu konnen. Ebenso verfuhr 
man m it den Aufbereitungs- und Verladeanlagen. Der Bau 
von Zentralkokereien an Stelle veralteter Koksófen wird 
einerseits die Ferngasversorgung erleichtern und verbilligen 
und anderseits der Verbesserung der Elektrokraftwirtschaft 
dienen kónnen. SchlieBlich hat man neue Verfahren fiir 
den Versatz im Steinkohlenbergbau wie fiir die Abraum- 
verstiirzung im Braunkohlenbergbau angewandt. Neue 
Erfindungen, wie die Herstellung eines Kalistickstoffmisch- 
diingers und das Kohlenverfliissigungsverfahren, werden im 
Ruhrkohlengebiet in die Tat umgesetzt. So werden neue 
Verwendungsgebiete fiir Kohlen und Koks erschlossen. Alle 
diese Entwicklungsvorgange vollziehen sich in engster Zu- 
sammenarbeit der Zechenbesitzer mit den Hochschulen, 
Forschungsanstalten, Fachausschussen, Lehrwerkstatten 
usw. In der Normung von Grubengerat aller Art, auch fiir 
Teile der Wetterfiilirung und W asserhaltung sowie Befórde- 
rungseinrichtungen unter und iiber Tage ging man immer 
weiter. Der Bergbauverein zu Essen hat allein 31 Fachaus-
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schusse mit je sechs Gruppen eingesetzt, die sich den Fragen 
der Normung, Typisierung usw. widmen.

Ein Kapitel fiir sich ist die M e c h a n is ie ru n g  des 
K ohlenabbaues. In Oberschlesien, wo bessere geologische 
Verhaltnisse ais an der Ruhr vorliegen, spielte schon in 
friiheren Friedenszeiten die Maschinenverwendung eine 
Kolie. Inimerhin ist sie nach dem Kriege erheblich verstarkt 
worden: sei es durch starkere Benutzung von Bohrmaschinen, 
sei es durch andere MaBnahmen. An der Ruhr hat man in 
der Yorkriegszeit dagegen einen mechanischen Abbau kaum 
gekannt. Man kann hier das Jahr 1922 ais Beginn dieser 
technischen Neuerungen ansehen. Drei Jahre spater wurden 
bereits 50 % der gesamten Fórderung maschinenmaBig ge- 
wonnen, und im vergangenen Jahre sollen es bereits 67 %  
gewesen sein, wovon 56 %  auf Abbauhammer allein ent- 
fallen sind. Dazu treten manche anderen neuen Arten von 
Maschinen, wie Kohlenschneider, Saulenschrammaschinen
u. a. Bei der Kohlenbefórderung unter Tage verwendet 
man statt der menschlichen und tierischen Kraft PreBluft- 
und Akkuinulatoren-Zubringerlokomotiven. Das Pferd, das 
friiher unter Tage unentbehrlich war, ist verschwunden.

D ieV ere in ig ten  S ta h lw e rk e  haben ihre zahlreichen 
Bergbaubetriebe noch besonders zusammengefaBt. Ihre 
48 Zechen mit 153 Schachten sind in vier Gruppen einge- 
teilt. die aufs engste m it den Hiitten in Duisburg-Ruhrort- 
Meiderich und Hamborn am Rhein, dann m it denen in 
Gelsenkirchen. Bochum und Dortmund zusammen arbeiten. 
Die Yereinigten Stahlwerke verfolgen bekanntlich das Ziel, 
zwischen ihren Bergbau- und Hiittenbetrieben eine móg- 
hchst gleichmaBige Beschaftigung herbeizufiihren. Natiirlich 
sind auch hier Spitzenleistungen infolge von Konjunkturen 
nicht zu umgehen; denn die Konjunktur laBt sich leider 
mengenmaBig nicht rationalisieren.

Die E rfo lg e  d e r  R a t io n a l is ie ru n g  im  R u h r-  
bergbau werden meist an der Leistung je Kopf und Tag 
gemessen. Das ist zweifellos fehlerhaft; denn wenn die Lóhne 
auch 60 % und mehr der Gesamtselbstkosten ausmac-hen, 
so wirken doch die anderen Selbstkostenanteile nicht uner- 
hebhch mit. Was die Zahlen der Tagesleistung in der Ge- 
samtfórderung auf den Kopf der Gesamtbelegschaft an der 
Ruhr betrifft, so ergeben sich fiir 1913 genau 943 kg, fiir 
19241114 kg und fur Februar 1927, einen der besten Monate, 
1147 kg. Das sind 21,6 %  mehr ais 1913. Bemerkenswert 
ist, daB sich in England, und zwar im Gebiete von Durham 
und namentlich von Northumberland, die Tageskopfleistung 
auf 1148 kg stellt, in Schottland dagegen mit 1188 kg etwa 
41 kg besser ist ais der bisherige beste deutsche Durch- 
schnitt. Diese Feststellung ist um so erstaunlicher, ais man 
in England eine so weitgehende Rationalisierung und so 
groBe Teufen mit einer weitgreifenden Kapitalaufwendung 
wie in Deutschland nicht kennt. Sollte in England mit 
seiner 8%stiindigen, also langer ais in Deutschland dauern- 
den Arbeitszeit infolge von Betriebsverbesserung die Yer- 
billigung der Kohlenfórderung noch zunehmen, dann diirfte 
vermutlich der Kampf gegen die deutsche Kohle noch 
hitziger werden.

Betrachtet man die R a t io n a l is ie r u n g  d u rc h  K a r-  
telle und  S y n d ik a te ,  so darf man zunachst daran er- 
innem, daB die Regierung aus allgemeinen yolkswirtschaft- 
lichen und sozialen Griinden vor Jahren die Zwangs- 
kartellierung angeordnet hat, um das Kohlensyndikat nicht 
dem Zerfall preiszugeben. In der E is e n in d u s t r ie  ist nach 
dem Kriege, der eine Zerschlagung des Stahlwerks-Verbandes 
und anderer Syndikate m it sich gebracht hat, ein Plan- 
wirtschaftskórper in Gestalt des „Eisenwirtschaftsbundes“ 
nach denP lanenW issells und M o e lle n d o rffs  geschaffen
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worden, eine Einrichtung, die im Jahre 1923 eingeschlafen 
ist, da sie fiir die deutsche Eisen- und Stahlindustrie nicht 
paBte. Es folgte dann seit Ende 1924 die Neugriindung 
einer Anzahl von Syndikaten der deutschen Eisen- und 
Stahlindustrie, namlieh zu dem Zeitpunkt, ais sich die uns 
im Yersailler Yertrag auferlegten zollfreien Einfuhrkontin- 
gente an Eisen und Stahl ihrem Ende naherten. Leider 
tra t an die Stelle dieses „Loches im Westen“ bald das Fran- 
kendumping der Eisen- und Stahlindustrien Frankreichs., 
Belgiens und Luxemburgs. Infolgedessen entschloB man 
sich zu einer starkeren Syndizierung ais vor dem Kriege. 
um so mehr, ais man 1925 in der sogenannten ..kleinen Zoll- 
vorlage“ trotz der westlichen Dumpingemfuhr keine Zoll- 
erhohungen durchsetzen konnte. Das zunehmende Franken- 
dumping zeigte zugleich, daB auf den deutschen W irt- 
schaftsboden beschrankte Syndikate m it allen ihren Ein- 
richtungen fiir Frachtersparnis und sonstigen Ersparnis- 
maBnahmen nicht geniigen, sondern daB eine internationale 
Eisen- und Stahlverstandigung durchgefiihrt werden muB. 
nm das Dumping im eigenen Lande auszuraumen und auch 
moglichst auf dem W eltmarkt zu beseitigen. AnlaBlich der 
Handelsvertragsverhandlungen m it Frankreich ist im Ein- 
verstandnis mit den deutschen Eisenverbrauchern der 
I n te r n a t io n a le  S ta h lp a k t  geschaffen und damit eine 
Beschrankung und Ueberwachung der Einfuhr aus Loth- 
ringen und Luxemburg verbunden worden. Trotz dieser 
deutschen und europaischen Kartelle war die Krise um die 
Wen de des Jahres 1925/26 so stark, daB sich die Konzerne 
von Thyssen, Phoenix, Rheinstahl, Deutsch-Lux, Gelsen
kirchen und Bochum entschlossen, die „Yereinigten Stahl
werke, A. -G.“ in Dusseldorf zu griinden, ihre Selbstandigkeit 
aufzugeben und damit an die Stelle des ver1ikal gerichteten 
Konzerns der Siemens-Rheinelbe-Schuckert-Union eine 
horizontale Verbindung zu setzen. Seitdem ist die Ratio
nalisierung zur Losung erhoben worden. In gleicher Weiss 
schloB man die uns nach der ZerreiBung Oberschlesiens 
verbliebenen ostlichen Eisen- und Stahlwerke in den „Ober- 
schlesischen HUttenwerken, A -G .“ zusammen und bildete 
durch Verbindung von Lauchhammer, Riesa, Groditz, 
Brandenburg und Hennigsdorf die „Mitteldeutschen Stahl
werke, A.-G.“ .

Auf technischem Gebiete hat die E is e n in d u s t r ie  vor 
allen Dingen n eu e  B e tr ie b s e in h e i te n  geschaffen. Hoch- 
ofen, einst bis 400 m3 nutzbaren Inhalts, sind aufgegeben 
und neue m it 600 und 800 m3 an ihre Stelle gesetzt worden. 
Es werden von manchen Hochófen Tagesleistungen yon uber 
1000 t  erzielt. Auch die GefaBe der Thomasbirnen sind 
yergroBert worden, z. B. von 16 auf 3 0 1 und mehr, und bei 
Siemens-Martin-Oefen geht man schon lange iiber 50 zu 1001 
und mehr iiber. Bei den Walzwerken bevorzugt man heute 
eine starkere Bauart mit hóheren Walzgeschwindigkeiten 
und vergiBt dabei nicht, fiir gesundheitliehe Yerbesserungen 
fiir die Arbeiter zu sorgen. Notig sind bei diesen erheblichen 
TJmbauten auch entsprechende groBere Antriebsmaschinen. 
In einem Falle ist an die Stelle einer 2200-PS- eine 6000-PS- 
Maschine getreten. Die neuen Hochofenriesen werden 
pfleglicher behandelt ais friiher. Seit Jahren schon m utet 
man den Hochófen nicht mehr zu, gewaltige Brocken von 
Eisensteinen neben Eisenerzstaub zu schlucken und zu ver- 
dauen, sondern man gibt ihnen die Nahrung in gleichmaBigen 
Stucken von Erz und Koks, blast bei gleichmaBiger Hitze 
und entsprechender Windfiihrung, vermeidet so Ver- 
dauungsstórungen der Hochófen und erhalt diese auf langere 
Frist gesund und leistungsfahig. Man m utet den Hoch
ófen auch nicht haufigen Wechsel zwecks Herstellung ver- 
schiedener Sorten yon Roheisen zu, sondern bleibt moglichst
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unverandert bei der gleichen Roheisensorte. Bei der Hoch- 
ofen- und bei der Stahl- und Walzwerksgewinnung wird, 
wie friiher schon bei den Kartellen innerhalb der Konzerne, 
nach Moglichkeit die Frachtlage im Versand an die Ver- 
braucher ausgenutzt und ein „Spazierenfahren“ von Eisen 
vermieden. Ausfuhrauftrage werden meistens von den am 
Rhein, an der billigen WasserstraCSe, gelegenen Hiitten- 
werken ausgefiihrt. Bei der Zusammenlegung der Massen- 
auftrage muB man im Gegensatz zu Amerika, wo das aus 
natiirlichen Grimden gegeben ist, in Deutschland kiinstUch 
nachhelfen; man kann dabei weder Konzerne noch Kartelle 
entbehren. Bei alledem ist es eine Frage, inwieweit die 
Konjunktur eine volle Ausnutzung der Werksanlagen zu- 
laBt, und inwieweit die internationalen Abmachungen es 
erlauben, dem Dumping zu begegnen.

Fiir die Leistungen der Eisenindustrie in der W arm e- 
u n d  K r a f tw i r t s c h a f t  kann ein hervorragendes Beispiel 
gegeben werden. Leider sind bei dem groBen Geldmangel 
und bei den sonstigen starken Risiken nicht alle Werke in der 
Lage, in gleichem MaBe zu rationalisieren. Yergleicht man 
das Jalir 1900 mit dem Jahre 1926, so lassen sich in der 
Warme- und Kraftwirtschaft eines Werkes folgende Ver- 
schiedenheiten feststellen: Friiher verbrauchte man neben 
dem Hochofenkoks aueh Kessel-, Generator- und Ofenkohle. 
Im Durchschnitt wurden etwa 500 kg fiir eine Tonne Roh- 
stahl benótigt. Mit dem Aufkommen der neuen Gaskraft- 
maschine und m it der Yerwendung des Hochofengases 
fiir die Elektrifizierung der Kraftwirtschaft ist man 1926 
dahin gekommen, uberhaupt ohne Kohle (neben der Yer
wendung von Hochofenkoks) auszukommen, d. h. es wird, 
wenn Kohle auBer dem Hochofenkoks verwandt wird, dafiir 
soviel Kraft an andere Betriebe abgegeben, wie der Kessel-, 
Generator- und Ofenkohle entspricht. Bei der Verwendung 
von elektrischer Kraft ist dasselbe Werk vom Jahre 1900 
bis 1926 von damals 3 kW st fur die Tonne Rohstahl auf 
150 kW st gekommen. Das ist das Fiinfzigfache des damaligen 
Verbrauchs m it dem Ergebnis, daB groBe Ersparnisse an 
Kohle unter Yerwendung von Gas, Abhitze und Abfallen 
erzielt sind, aber naturgemaB unter der Voraussetzung, daB 
groBere Kapitalaufwendungen fiir die Mehrkosten fiir Ma
schinen usw. zu machen und zu verzinsen sind. Naturlich 
sind in der gleichen Zeit aueh die Lohne stark gestiegen.

Betrachtet man, wie es in der Oeffentlichkeit meist 
geschieht, den W irk u n g sg ra d  d er R a t io n a l is ie ru n g  
n a c h  T a g e s k o p f le is tu n g e n , so findet man im Januar 
1925 eine durchschnittliche Leistung fiir samtliche deutschen 
H o ch o f en w erk e  von 1341 kg, eine Leistung, die infolge der 
Einfuhrung des Achtstundentages zunachst um 8 %  auf 
1245 kg gesunken ist. Dieser Riickgang der Leistung ist 
wahrlich weder ais Erfolg der Rationalisierung noch ais 
Erfolg der Arbeitszeitverkiirzung zu buchen. Ein neues An- 
steigen der Tageskopfleistung war dank dem englischen Berg- 
arbeiterstreik, der internationalen Stahlverstandigung usw. 
zu verzeichnen, und zwar bis zum Mai 1927 bis auf 1833 kg., 
m it denen man 37 %  hoher stand ais im Januar 1925, wo 
man diese Zahlung begonnen hat. Aber auf diesem Hohe- 
punkt konnte man nicht verharren, denn das Anhalten der 
Mengenbeschaftigung fuhrte zur Heranziehung veralteter 
Einrichtungen und zu einer Senkung der Einzelkopflei- 
stungen auf 1752 kg im Oktober 1927, so daB also nur 31 % 
Verbesserung der Tageskopfleistung verblieben sind, wahrend 
in derselben Zeit die Lohne um etwa 25 %, die Kapitalien 
aber ganz erheblich erhóht worden sind.

Priift man die durchschnittliche Tageskopfleistung der 
in den S ta h lw e rk e n  aller A rt tatigen Arbeiter. so er
halt man folgende Entwicklung der Tageskopfleistung:

J a n u a r  1925 M ai 1927 O ktober 1927

1441 kg 2026 kg 1927 kg

Aueh hier wird nach dem Mai 1927 infolge der Mengen
beschaftigung die Heranziehung veralteter, noch nicht 
rationalisierter Betriebseinrichtungen notwendig, und da- 
durch ergibt sich gleichfalls ein Absinken der an sich er- 
freulich gestiegenen Tageskopfleistung um rd. 100 kg, so 
daB letzthin nur 33 %  mehr in den Stahlwerken geleistet 
worden sind ais im Januar 1925. Der hóhere Zinsendienst, 
der seit 1924 notwendig geworden ist und der auf bald 
1 Milliarde neuer Anlagen in der deutschen Montanindu- 
strie mit einem jahrlichen Zinsaufwand von 70 bis 80 Mil- 
lionen gezahlt werden muB — von den Abschreibungen ganz 
zu schweigen —, hat sich bei der Rationalisierung nicht 
verringert, sondern ist erst recht angewachsen. Die Tages- 
kopfleistungszahlen in den Hochofen- und Stahlwerken sind 
keine schlagenden Beweise fiir das Gelingen der Rationali
sierung, denn sie soli ihre vorteilhafte Wirkung nicht allein 
in Zeiten ansteigender Konjunktur, sondern gerade in den 
gefahrlichen Zeiten der Krise zeigen. Was bei 'kunftiger 
riicklaufiger Geschaftsentwicklung zu erwarten ist, kann 
heute kein Mensch sagen. Im iibrigen ist bei den Tages- 
kopfleistungszahlen zunachst nicht beriicksichtigt, wie sich 
neben den Lohnen die anderen Selbstkostenfaktoren ver- 
halten haben.

Bei der Beratung des Reichstages iiber die Wirtschafts- 
lage hat der R e ic h s a r b e i t s m in is te r  D r. B ra u n s  etwa 
folgendes erklart: „Die Friichte der Rationalisierung 
miiBten entweder dem Arbeiter in hoheren Lohnen oder dem 
Verbraucher in niedrigeren Preisen zukommen.“ Die Mon- 
tanindustrie hat in beiden gekennzeichneten Richtungen 
gewirkt; sie hat die Lohne wiederholt erhoht und sie nicht 
gesenkt, ais die Krise sie so schwer heimsuchte, und neuer- 
dings aueh die Preise fiir Roheisen und Feinbleche gesenkt. 
In zweieinhalb Jahren sind die Durchschnittsverdienste 
der Hiittenarbeiter an der Ruhr um fast 30 %  erhoht worden. 
Ihr Realeinkommen ist dam it erheblich starker gestiegen 
ais die Teuerung, und trotzdem sind je tzt weitgehende neue 
Lohnforderungen in Yerbindung m it erheblicher Arbeits- 
zeitverkiirzung durchgesetzt worden. Der Reichsarbeits
minister hatte noch erwahnen konnen, daB es noch andere 
Wirkungen der Rationalisierung ais Lohnerhohungen und 
Preissenkungen geben kann. Sie kann und muB vor allem 
die Wirkung haben, daB die Verzinsung der hoheren Schulden, 
namentlich der Auslandskredite, sichergestellt und daB zur 
Belebung des deutschen Geldmarktes und der Neubildung 
von Kapitał aueh die Rente verbessert wird, denn der Geld- 
geber, der seine Ersparnisse dem W erk zur Verfiigung stellt, 
hat gegenuber seiner Unternehmung ein ebenso gutes Recht 
wie der Arbeiter, der seine Arbeitskraft der Unternehmung 
abtritt. Einer vermag nichts ohne den anderen, und der eine 
Teil kann den anderen auf die Dauer nicht um seinen be- 
rechtigten Lohn, hier um den Arbeitslohn, dort um den 
Kapitalertrag. bringen. Es ist in der „Neuen Welt“ , 
namentlich in der nordamerikanischen Eisenindustrie 
selbstverstandlich, daB der Aktionar so gut wie der 
Arbeiter zu seinem Recht kommen muB; in Deutschland 
heutiger Zeit muB man aber um solche selbstverstandlichen 
Forderungen kampfen. Der Reichsarbeitsminister hatte des 
ferneren darauf hinweisen konnen, daB die Rationalisierung 
durch eine erweiterte Beschaftigungsmóglichkeit in diesen 
Wirtscliaftszweigen eine hervorragende soziale Tat geleistet 
hat dadurch, daB man die Arbeitslosigkeit eingedammt und 
die Erzeugung zum Besten des inlandischen Verbrauchs 
erheblich erhoht hat.
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Umschau.
Sieherong der Radreifen bei Eisenbahniahrzeugen.

Bei allen auf Schienen laufenden Fahrzeugen unterliegen  
die Radkrinze einem sehr hohen YerschleiB. Aus diesem Grandę 
werden die Eisenbahnrader (Lokom etiv- und Wagenrader) zwei- 
teilis ausgefuhrt, d. h. sie bestehen aus R adscheibe oder R ad 
l e n i  und Radreifen. Ist der letzte  durch naturlichen Yer-

W alzenpaar nnd den Antrieb tragt. und zw ei lirundriatten . 
Ą**m Radreifendnrchmesser entsprechend fa s I fU L iiŁ i, suppcrt- 
ahnlichen Fuhrunasbceken nut je einer wagerechten unc. senk- 
rechten FuhrungsroIIe. D ie obere W il ir o lfe  ist von einem parłA-ei- 
achsis m it ihr au i dem Gestełlrucken schrag angeordneten Motor 
m it Flanschbefesti^ung angetnecen . wahrend 'die untere D r u :  i -

7  T  T

schleiB oder durch Xaehdrehen bis auf ein  besn m m tes 
niedrisstes DurchmessermaB abgenutzt, so wird er ent- 
femt und durch einen neuen ersetzt. Bei Radsatzen. die 
standicr gro Be W esstreeken zurucklegerL oder solchen. die 
hanficr gebremst werden oder viele K urven befahren 
mussen wie bei StraBenbahnen, ist diese Em euerung  
yprh aImi.ym a Gicr oft notw endig; sie m ussen also ieicht 
emfembar sein. Anderseits verlangt der Eisenbahnbetrieb  
unbedinzt sicheres Festsitzen  der Radreifen auf der R ad
scheibe. Dieses wird ein mai durch Aufschrumpfen bzw. 
Warmaufziehen erreicht, auBerdem durch eine von  allen  
staatlichen und priraten  Eisenbahnverwaltungen ver- 
iangte zusatzliche Sicheruns m it H ilfe der Anordnung von  
Sperr- oder S p r e n g r in g e n . die in  eine in die innere 
Mantelflache des Radreifens eingedrehte R ingnute ein- 
gelegt werden. Der Sprenm ng besteht aus einem weichen 
FluBstahl entsprechenden Querschmtts? er wurde bisher 
nach Beendisuns der Schrumpfarbeit durch H am m em  
in die Nute einsehracht und verstem m t. Vorher wird 
ihm auf einer Biegewalze eine dem  Durchmesser der Spreng- 
nute angepaBte Ringform erteilt. Das Einbringen mub 
in kaltem Zustande geschehen. w eil sonst beim  Erkalten  
durch Schrumpfen eine Lockerung des Zwangssitzes her- 
beigefuhrt und damit der Zweck des Ringes h infallig  
wurde. Bei dem groBen Bedarf an R adsatzen war die 
Arbeit des Einstem m ens der Sprengringe im mer umfang- 
reicher geworden, und es wurde deshalb von  denR adsatz- 
fabriken der Stahlwerke und insbesondere von den Eisen- 
bahnwerkstatten. denen die Instandhaltung der R adsatze 
obliegt, sehr begruBt, ais t o r  mehreren Jahren ein  Yer- 
rahren gefunden wurde, welches das Einbringen und Be- 
testigen der Rinsedurch E in w a lz e n  gestattete. Eine sokhe  
Sprengring-Einwalzmaschine ist in Abb. 1 bis 3 dar gest e l it . 
Sie besteht aus einem kraftigen guBeisem en GestelL 
welches das in einem spitzen W inkel zueinander gelagerte

rolle leer m itlauft. Sie ist in  einem  kraftigen senkreciit 
versc hie b baren Schlitten gelagert und ubertragt von  
unten her m it H ilfe eines hydra ulisc hen P reizy lin-  
ders den zum Einwalzen notwendigen PreBdruck auf 
die R adreifenstim flachen. R echtsseitig am GesteLL ist 
in  einem W asserkasten die PreBpumpe angeordnet. 
die ihren Antrieb ebenfalls vom  Hauptznotar aus er
halt und m it H andeinschaltung und Mano m et er ver-

a jb b ilin n s 6. 5preigring-Bliiw ^iim łsch±3.e neoesfeer Banars.

A ćaildung -1 t i s  3. v  n mg n u ri KnwaLzea. 
Ton. Sursigriziff©! in  Bisea.ca2izirł«2er.

>Mal<łBwg 4 . 5p rengring' ALfcildnn^ 5. Sgrgngr in g
Ter iStam Fescw alzen. n aca  den . Fescvi_jiezi-
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sehen ist. Sie ist  so eingerichtet, daB der K olben des PreBzylinders 
m it der Druckwelle s c h n ę  11 b isin  die Arbeitsstellung gehobenwird, 
worauf derPreBdruck bis zu einem willkiirlicheinstellbaren Hochst- 
maB gesteigert werden kann. Nach Erreichung desselben riickt sich 
das Ueberdruckventil der Pumpe, das einstellbar ist, selbsttatig aus.

Abb. 4 und 5 zeigen den Radreifen vor und nach dem 
Festw alzen des Ringes. Da die Sprengringnute schrag abwarts 
gerichtet ist, wird der Ring durch den Walzdruck unter dem 
iiberstehenden W erkstoff des Radreifens nach innen herabge- 
bogen, so daB er einen dachformigen Ouerschnitt erhalt, iiber 
dessen Scheitel der Badreifenrand festhaltend hiniibergreift.

Abb. 6 zeigt eine Sprengring-Einwalzmaschine neuester Bau- 
art. Sie unterscheidet sich von einer friiheren Bauart sehr vor- 
teilhaft durch die s c h r a g e  Anordnung der W alzrollenachse. Bei

A bbildung  7. A ltes E in - 
w alzyerfahren  mit. wage- 

reoh ten  W alzrollen- 
achsen.

wagerechter Achslage muBte eine konische Rollenform Verwen- 
dung finden, dereń Kegelgrundilacbe der R adm itte zugekehrt 
lag (Abb. 7). Dabei ist naturgemaB die Umfangsgeschwindig- 
keit der W alze an dieser Stelle am gróBten, wahrend sie an den 
von der R adm itte entfernter liegenden Teilen der Mantelflache 
der Verringerung des Rollendurchmessers entsprechend abnimmt. 
Anderseits wachst die Umfangsgeschwindigkeit der einzelnen 
Teile der allmahlich breiter werdenden umgebordelten Oberflache 
des Radreifens m it ihrer Entfernung von der R adm itte. Diese 
ungleichen Arbeitsgeschwindigkeiten zwischen W alze und R ad
reifen mussen som it zu einem teilweisen Gleiten des Walzen- 
m antels auf der Radflache fuhren, dessen GroBe nicht unbe- 
trachtlich ist und beispielsweise bei einem Raddurchmesser von  
1000 mm und nur 10 mm Bordelbreite je Umdrehung iiber 
100 mm an den K anten der W alze betragt. Dies hat zur Folgę, 
daB eine W erkstoffstreckung am inneren Durchmesser des

A bbildung N eues E inw alzverfahren  m it schrag  nach un ten  
g erich te ter W alzrollenachse.

Bórdelringes auftritt, wodurch sich ein Aufweiten einstellt; es 
wird also unter U m standen das Gegenteil des gewunschten  
Zweckes erreicht. D ie neue Bauart1) besitzt umgekehrt eine nach 
der M itte zu verjiingte Walzrolle, die ein richtiges Abwickeln 
(kleiner Rollendurchmesser auf kleinem Radreifendurchmesser 
und umgekehrt) gewahrleistet, das R utschen der Druckflachen 
aufeinander also verm eidet (Abb. 8).

Au Ber den oben beschriebenen Bauarten von Sprengring-Ein- 
walzmaschinen ist noch eine solche bekannt geworden, bei der 
der W alzdruck nicht in senkrechter, sondern in  wagerechter 
R ichtung ausgeiibt wird. Diese Maschine besitzt aber den groBen 
N achteil, daB auf ihr die Rader nur in fertigem Zustande m it 
der Achse, also ais yollstandige R adsatze, bearbeitet werden 
konnen. D ie oben beschriebene Maschine gestattet indessen 
sow ohl einzelne Rader ais auch halb oder ganz zusammengebaute 
R adsatze fertigzustellen. H . B e c k e r .

Das Schmelzen von Tiegelstahl.
Ueber das Tiegelschmelzyerfahren, das durch die schnelle 

Entwicklung des Elektroschmelzens besonders wahrend desKrieges

M D. R . P . der Firma Schiess-Defries, A .-G ., Dusseldorf.

und in der Nachkriegszeit in  fast allen L andem  Europas, 
m it Ausnahme vielleicht von England, erheblich zuriickge- 
drangt. worden ist, berichtete J . F . K a y s e r 1).

Durch die hohe Preisspanne zwischen gewóhnlichen Han- 
delsstahlen und hochlegierten W erkzeugstahlen soli das Tiegel- 
verfahren nach A nsicht des Verfassers heute bessere Entwick- 
lungsaussichten haben denn je, obgleich es wahrend der letzten  
50 Jahre kaum eine Aenderung erfahren hat und nur die Ofen- 
abmessuńgen im  giinstigsten Falle etw as zugenommen haben. 
Neben gasgefeuerten Oefen findet in  England der Koksofen 
immer noch Verwendung. W ahrend fruher bei Verwendung 
von Tontiegeln im Koksofen nur ein Tiegel eingesetzt werden 
konnte — thermischer W irkungsgrad 1,5 bis 2 % —, gestattete 
die Einfiihrung des Graphittiegels den Einsatz von gleichzeitig 

vier Tiegeln, wodurch der Wirkungsgrad auf 
3 bis 3,5 % stieg. Am giinstigsten liegt jedoch 
der W irkungsgrad beim  gasgefeuerten Ofen 
m it rd. 4 % . D ie fiir den Schmelzgang wich-

-------------tige Regelung der Temperatur erfolgt bei Koks-
feuerung durch Drosselung der Luftzufuhr, bei 
Gasfeuerung ahnlich wie bei den Siemens-Martin- 
Oefen durch entsprechendes Um schalten der 
Kam mern. D ie zur Verwendung gelangenden 
Tiegel im  G ewicht von etwa 11 bis 18 kg fassen 
insgesam t 55 bis 60 kg, das Gewicht der 
Schmelzung betragt aus erklarlichen Griin- 
den durchschnittlich nur 27 bis 30 kg. Wah

rend fruher fast ausschliefilich Tontiege] aus einer Mischung 
von 95 % feuerfestem  Ton und 5 % K oksstaub, dessen Her- 
stellungsweise vom  Verfasser ausfiihrlich beschrieben wird, zur 
Verwendung kamen, hat in  den letzten  sechs Jahren der 
Graphittiegel bei einem  Preise von etwa 15 sh den ersteren 
fast ganz verdrangt. Infolge seiner hoheren W armeleitfahig- 
k eit besitzt der Graphittiegel eine groBere H altbarkeit (12 bis 
16 Schmelzungen) und erm óglicht ein  um m indestens 30 % 
schnelleres Schmelzen. Der Koksverbrauch betragt beim Vier- 
Tiegel-Ofen 1,25 bis 1,5 t, bei einem  Zwei-Tiegel-Ofen 1,75 bis
2 t  je t  Stahl. Der einzige N achteil des Graphittiegels ist die 
K ohlenstoffabgabe an das Stahlbad. Durch eine kohlenstoff- 
arme Ausfiitterung kann dieser N achteil aber behoben und der 
Tiegel zur Erzeugung sam tlicher Stahlsorten verwendbar gemacht 
werden.

Der Einsatz fiir den Tiegel soli, abgesehen von der geeig- 
neten StiickgróBe, so gew ahlt sein, daB sich ein Zusatz von 
K ohlungsm itteln, w ie H olzkohle bzw. weiBes Roheisen, eriibrigt. 
F alls Aufkohlung notw endig ist, is t  dem weiBen Roheisen, 
m oglichst nach dem Bruchaussehen aussortiert, wegen der Sicher- 
heit, m it der die verlangte Zusammensetzung getroffen wird, 
der Holzkohle gegeniiber, die im  allgem einen nur zu 50 % in das 
Stahlbad iibergeht, der Vorzug zu geben. E in  zu hoher Mangan- 
gehalt im Einsatz ist  bei Yerwendung von Graphittiegeln wegen 
der hierbei auftretenden starken Kohlenstoffaufnahm e durch 
das Bad und der Gefahr von Auslaufern zu vermeiden.

D ie Fiihrung des Schmelzganges erfolgt m eist derartig, daB 
zunachst der untere Teil des Einsatzes schm ilzt und sich ein 
Sumpf bildet, der ais Bad fiir den iibrigen Einsatz dient. Bei 
hohem M angangehalt ist hierbei jedoch Vorsicht geboten, da 
dann der Boden leicht durchgefressen wird. D ie Zahl der Auslaufer 
ist, sofern nicht ein Fehler bei der Tiegelherstellung — ungleich- 
maBige Mischung, n icht sachgemafies Brennen, Hohlraume usw. — 
vorgelegen hat, in starkem MaBe von der Achtsam keit des 
„Puller ou t“ abhangig. W erden beim Schmelzen gefahrdete 
Stellen am Tiegel friih genug bem erkt, so laBt sich der Auslaufer 
manchmal durch Aufgabe von Sand noch vermeiden, und 
selbst bereits aufgetretene Risse konnen auf diese Weise noch 
abgedichtet werden. Der E insatz darf n icht zu sperrig sein, 
soli aber auch nicht zu d icht liegen. Zu hohe Ofentemperaturen 
sind zu yermeiden, da der Tiegel hierbei erweicht und den 
m echanischen Beanspruchungen nicht mehr gewachsen ist.

Das Gewicht der normalen Tiegelstahlblócke schwankt 
zwischen 25 und 900 kg. D ie entsprechenden K okillen  werden 
bis 5"  [[] nur gerauchert (wahrscheinlich ein  Ausbrennen mit 
sehr fettem  H olz, z. B. Birke, w ie es f r u h e r  auch in  Schweden 
iiblich war), wahrend die groBeren geteert werden. Dem  letzteren 
Verfahren gibt der Verfasser den Vorzug, da Stahlspritzer in 
diesem Falle n icht anhaften und die Blockoberflache sauberer 
wird. Bei groBen Blócken werden offene K okillen  yerwendet, 
die, vor allen Dingen bei hochwertigen Stahlen, sta tt  auf Stahl- 
auf Scham ottep latten  g este llt werden, da die Stahlplatte zu 
leicht durchbrennt.

J) Iron Coal Trades R ev. 114 (1927) S. 396/7 u. 438/9; 
Forg. Stam p. H eat Treat. 13 (1927) S. 276/9 .
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Der GuB kann bei Blocken im  Gewieht b iszu  360 kg unmittel- 
bar aus den Tiegeln erfolgen, bei gróBeren Blocken rerwendet man 
z w e c k m a B ig  eine Pfanne, die hóchstens bis zu 1 5 Tiegeln fassen  
soli. GroBere Pfannen haben sich ais unpraktisch erwiesen. Bei 
kleineren Blocken verwendet m an zur Erreichung eines gleich- 
maBigen Gusses oft einen G raphittiegel, in  dessen Boden ein 
rd 16 mm groBes Loch angebracht ist. Der erschmolzene Stahl 
wird hierbei aus den einzelnen Tiegeln oben zugegcssen und 
flieflt unten gleichmaBig in  die K okille ab. (In Deutschland  
ist hingegen fast ausschlieBlich der GuB aus der Pfanne in  
Anwendung.)

Bezuglich der beim GieBen móglicherweise auftretenden  
Fehler vertritt der Verfasser die Ansicht, daB Oberflachenfehler 
(schwammige Oberflache, Schalen) fur die Gute des Erzeugnisses 
von groBerer Bedeutung sind ais z. B. ein undichter K em , und 
glaubt auf Grund seiner Erfahrung behaupten zu konnen, daB 
die Kokillenform auf die D ichte und das Gefuge des Stahles 
nurganzgeringen EinfluBausubt. Sosollen  z. B. konische Kokillen  
schlechtere Walzbrammen ais parallelwandige ergeben haben. 
(Leider wird die Art der K onizitat nicht erwahnt.) Selbst im  
Błock Torhandene Schwindungshohlraume und poróse Stellen  
sind nach seiner Auffassung zu vernachlassigen, da sie beim  
Schmieden vollkommen verschwinden.

Die Ausfuhrungen des Yerfassers lassen leider ein naheres 
Eingehen auf das eigentliche W esen des Tiegelofenschmelzens 
und der nach diesem Verfahxen erzeugten Stahle vermissen. 
Ahgesehen von einigen positiren Zahlenwerten uber die Tiegel 
werden allgemeine Angaben, die grófitenteils bekannt sind, gem acht. 
Den Ausfuhrungen uber den EinfluB der Kokillenform auf die 
Dichte und der letzteren auf die Stahlbeschaffenheit, des weiteren  
uber die Bedeutung, die der Yerfasser der Oberflachenbeschaf- 
fenheit beimiBt, kann sich der Berichterstatter keineswegs an- 
schheBen. Kokillenabrnessungen im  Zusammenhang m it GieBtem- 
peratur und Abkuhlungsart des Stahles konnen in  weitem  
Ma Be die Gute beeinflussen, wohingegen man heute genugend 
Mittel besitzt, einen m it Oberflachenfehlem behafteten Kohblock 
rerwendbar zu machen. W . Rohland.

Der EinfluB der Drehzahl auf die Werkzeugtemperaturen 
in Kaltpressen.

Da die Lebensdauer der KaltpreBwerkzeuge in  erster Linie von  
ihrer Betriebstemperatur abhangt, hat J u l i u s  G e lle r 1) an einer 
Reihe von Kaltpressen die Temperaturen der Werkzeuge im B e
triebe untersucht. Vor allem sollte dabei der E influB der Dreh
zahl der Maschinen auf die W erkzeugtemperaturen erm ittelt 
werden. Die Temperaturerhóhung der PreBwerkzeuge ist in der 
Hauptsache durch die je Arbeitsspiel verbrauchte Formanderungs- 
arbeit gegeben. Geller behandelte daher zunachst, ausgehend von  
denAnsatzen, die H e n c k y  veróffentlicht hat, theoretisch die Ab
hangigkeit der PreBarbeit von  der Yerformungsgeschwindigkeit. 
Ais Plastizitatsbedingung benutzte er dabei die Gestaltsande- 
rungsenergie - Theorie. Der EinfluB der Verfestigung, also ein 
sehr wesentlicher Um stand, blieb jedoch unberucksichtigt. Ob 
der Formanderungswiderstand in solch starkem MaBe von der 
Formanderungsgeschwindigkeit abhangt, wie dies Geller an- 
nimmt, erscheint fraglich.

Bei den Yersuchen wurde die Temperatur der PreBwerkzeuge 
durch Thermoelemente, die Erwarmung des PreBgutes aber kalori- 
metrisch festgestellt. D ie m ittlere Erwarmung der PreBwerkzeuge 
in nachster Nahe der Arbeitsflachen ergab sich dabei auch bei 
starker Erhóhung der normalen Drehzahl m it 20 bis 80° ais ver- 
haltnismaBig niedrig. D ie Erwarmung des PreBgutes wurde aus 
den kalorimetrischen Messungen bei hohen Verformungsgeschwin- 
digkeiten zu 200 bis 400° erm ittelt, liegt also bedeutend hoher 
ais die der Werkzeuge. B ei kleinen Stauchgraden besitzt die Yer- 
formungs- und damit auch die Stempelgeschwindigkeit nur einen 
geringen EinfluB auf die Erwarmung des PreBgutes. In  diesem  
Falle konnen also die Kaltpressen m it wesentlichen hóheren Dreh- 
zahlen betrieben werden, ais es bis jetzt in  der Praxis gebrauehlieh 
ist. Die W erkzeugtemperaturen bleiben auch bei sehr hohen 
Verformungsgeschwindigkeiten noch so niedrig, daB von dieser 
Seite aus keine Bedenken gegen eine Schnellaufigkeit der K alt
pressen bestehen. ®t.=Qng. E . Siebel.

J) G e lle r , J u l iu s ,  3)r.=QT1(j.: Der EinfluB der Drehzahl auf 
die Werkzeugtemperaturen in Kaltpressen. H annorer: Helwing- 
sche Verlagsbuchhandlung 1927. (44 S.) 4°. 4  JIM. (Auch er- 
schienen ais 2t.=5rg.-D iss., genehmigt von der Techn. Hochschule 
Hannover, u. d. Titel: Der EinfluB der Geschwindigkeit bei der 
plastischen Yerformung in Kaltpressen.)

Leistungssteigerung durch Wechsel innerhalb von Arbeitsplatzen.
Bei Gruppenarbeiten, innerhalb derer jeder Arbeiter eine von  

seinem \  ach barn abhangige Teilarbeit leisten muB, komm t es bei 
der Verschiedenartigkeit der Teilarbeiten haufig vor, daB einzelne 
Arbeiter der Gruppe verschieden schwere und lange Arbeiten  
zu verrichten haben. Dieser Fali tr itt u. a. z. B. beim Nieten, 
ferner beim Ausladen von Briketts, Ziegeln, feuerfesten Steinen
u. a. aus Eisenbahnwagen auf. Hierbei stehen ein oder zwei Mann 
im  W agen, mehrere je nach der Entfernung bis zum Stapelplatz 
auf dem Transportweg und einer an dem Stapelplatz. D ie Arbeit 
im  W agen: das Ordnen, Aufnehmen und W erfen der Steine in  
gebuckter H altung, ist die anstrengendste Tatigkeit. D ie Leistung 
an dieser Stelle wird zum engsten Querschnitt, von hier aus wird 
der Arbeitstakt angegeben. Um  zu verhindem , daB durch eine 
Ermiidung der Arbeiter im  W agen die Stemfolge je min und damit 
die gesamte Entladeleistung sinkt, ordnet m an in regelmaBigen 
Abstanden Stellungswechsel an, d. h. die Leute im W agen werden 
in  bestimmter Reihenf olge von  den W urfleuten abgelóst, so daB 
sie sich bei dieser leichteren Arbeit wieder erholen konnen. Der 
Erfolg ist ein gleichmaBiger Arbeitstakt, eine Yerringerung der 
Leistungsschwankungen, damit hohere Tagesleistungen. Auch in 
anderen Betrieben kónnte durch Einfiihrung des Stellungs- 
wechsels an Stelle von Ersatzleuten haufig gespart werden.

(Nach einem Yortrag von H . Bleibtreu.)

Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

Auf der H e r b s tv e r s a m m lu n g  des Iron and Steel Institute, 
die vom  20. bis 23. September 1927 im R oyal Technical College, 
Glasgow, stattfand, wurden eine Reihe bemerkenswerter Yortrage 
gehalten, die nachstehend im Auszug wiedergegeben werden.

In  einem Vortrag:
Hochfre quenz-Induktlonsóf en 

berichtete D . F . C a m p b e ll ,  London, uber neue Fortschritte 
auf dem Gebiete der Hochfrequenz-Induktionsofen. Besondere 
Beachtung verdient dabei, daB in  diesem Vortrag zum ersten  
Małe die in  D eutschland bereits fruher erorterte Anwendung  
des Hochfrequenz-Induktionsofens im Stahlbetriebe1) eingehender 
besprochen wird. Einleitend werden zunachst, ohne wesentliche 
neue Gesichtspunkte zu bringen, die aus den zahlreichen  
Veroffentlichungen allgem ein bekannt gewordenen Vorzuge 
wiederholt; beachtenswert ist  erst der in  Zahlentafel 1 wieder- 
gegebene Betriebsbericht, nach dem eine kleine Anlage von  
nur 100 kVA Generatorleistung in einer reinen Schm elzzeit 
von 11 st eine Gesamterzeugung von 1370 kg Eisen-N ickel m it 
weniger ais 0,04 % C in  neun Schmelzungen durchgesetzt hat. 
Die Schmelzkosten sollen denen eines kleinen H eroult Ofens 
entsprechen, wobei der Stromverbrauch bei beiden Ofenarten  
nahezu der gleiche ist und die Ersparnisse an Elektroden durch 
die hoheren Zustellungskosten beim Hochfrequenzofen ausgegli- 
chen werden; ais nicht unm ittelbar einsehatzbarer Vorteil komm t 
dabei dem Hochfrequenzofen weiter zugute, daB die in  ihm  
erzeugten Stahle die Gute von  Tiegelstahlen besitzen.

Bemerkenswert ist weiter, daB in  dem Bericht von Camp
bell erstm alig auch die Frage des Feinens im  Hochfrequenzofen  
beruhrt wird, m it der sich in  D eutschland die Arbeiten des 
K aiser-W ilhelm -Instituts fur Eisenforschung2) schon fruher 
eingehend befaBt haben. D as angegebene Beispiel, wonach ein  
Bad m it 0,7 % C unter einer oxydhaltigen Schlacke in  10 
min auf 0,24 % C  heruntergefrischt werden konnte, bringt 
gegeniiber den erwahnten deutschen Arbeiten nichts N eues.

D ie in England gebauten Hochfrequenzofen zur Erzeugung 
von W erkzeugstahlen sollen gewohnlich eine Fassung von 180 
bis 230 kg besitzen und m it Greneratoren von 150 kVA betrieben  
werden; die Schmelzleistung soli etwa 200 kg je s t  betragen. 
D ie Oefen werden unter H uttenflur aufgestellt, um  das Ein- 
setzen und die Schlackenarbeiten zu erleichtern. Sie werden 
um die Schnauze gekippt, um  ein VergieBen unm ittelbar aus 
dem Ofen zu erm oglichen; bei kleinen Gussen werden die K o 
killen auf einem  Drehtisch aufgestellt oder am Ofen vorbeige- 
fahren. D ie Stillstandzeiten bei Tiegelwechsel werden dadurch 
yerkurzt, daB ein fertig zugestellter zweiter Ofen bereitgehalten  
wird. Abb. 1 zeigt einen in  Sheffield aufgestellten  Stahlofen.

x) F . W e v e r :  St. u. E . 46 (1926) S. 533; dsgl. F . 
K o r b e r , F . W e v e r  und H . N e u h a u B  : St. u . E . 46 (1926) 
S. 1641.

2) F . W e v e r  und W . F is c h e r :  M itt. K .-W .-Inst. Eisen- 
forsch. 8 (1926) S. 149. F . W e v e r  und H . N e u h a u B :  M itt. 
K .-W .-Inst. Eisenforsch. 8 (1926) S. 171.
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D ie weiteren Ausfiihrungen erstrecken sich auf die Frage 
der Anwendungsm óglichkeiten. So soli die groBe und gleich- 
maBige Erhitzungsgeschwindigkeit fur das Anwarmen von  
Blocken bei der Rohrerzeugung benutzt werden konnen, ferner 
sind Oefen gebaut worden, in  denen Bohrstahle in  Stangen von

0  m it Geschwindigkeiten von 18 m /m in angewarmt werden. 
Aehnliche Gerate sollen m it Vorteil auch fiir das Patentieren  
von Drahten oder fiir die N ietenmacherei benutzt werden konnen. 
Besondere Yorziige b ietet die Anwendung des Hochfreąuenz- 
ofens in  GieBereien, die Automobil-StahlguB in  kleinen Stiicken

A bbildung  1. 200-kg-Induk tionsofen .

Z ahlentafe l 1. L e i s t u n g  e in e s  1 0 0 - k V A - H o c h f r e q u e n z -  
I n d u k t i o n s o f e n s  z u m  E r s c h m e lz e n  v o n  E i s e n - N i c k e l  
m it  w e n ig e r  a i s  0 ,0 4 %  C. G esam t-Schm elzzeit 11 st 40 min; 

reine Schm elzzeit 11 st.

Nr. Einsatz
tg

Zeit Schmelzungsdauer

62 152 920 bis 1060 1 st  30 m in
63 152 1066 „ 12°° 1 „ 5 „
64 152 1202 „ 1312 1 „ 10  „
65 152 1315 „ 1426 1 „  10  „
66 152 1430 „ 1560 1 „ 20 „
67 152 1600 „ 1716 1 „ 15 „
68 152 1720 „ 1830 1 „ 10  „
69 152 1836 „ 1950 1 „ 15 „
70 152 I 955 2100 1 05 „

Zus. 1368 11 st  40  m in 11 s t  0  min

anfertigen; derartige GieBereien konnen ihre Betriebsfuhrung 
wesentlich yereinfachen, wenn dauernd die erforderlichen ge- 
ringen Mengen von Stah l zur Verfiigung stehen. D ie Genera- 
toren speisen je zwei oder mehr Oefen, die abwechselnd arbei- 
ten; es wird unm ittelbar aus dem Ofen vergossen, wobei die 
Form kasten am Ofen vorbeilaufen. D ie Warmeisolierung der 
Oefen reicht dabei vollkom m en aus, um den Stahl wahrend des 
VergieBens auf der notw endigen hohen Temperatur zu halten.

Hochfrequenz-Generatoren werden bis zu 600 kVA handels- 
maBig hergestellt, doch ist es grundsatzlich nicht schwierig, 
noch erheblich gróBere Generatoren zu bauen. Es wiirde daher 
bereits heute technisch m oglich sein, Stahlofen yon betracht- 
licher Leistung zu bauen, vorausgesetzt, daB die wirtschaft- 
lichen Vorbedingungen hierfiir gegeben sind.

In  der anschlieBenden Erorterung auBerte C. H. D e sc h  
Bedenken hinsichtlich der Giite von Hochfreąuenz-Tiegelstahlen. 
Im  Gegensatz zu dem gewohnlichen Tiegelverfahren, bei dem der 
Einsatz langere Zeit ruhig absteht, findet im Hochfreąuenzofen 
eine standige lebhafte Bewegung des Metallbades statt, so daB 
die Schlackenabscheidung yerhindert werden konnte. Ein Ab- 
stehenlassen bei ausgeschaltetem  Strom  ist anderseits nicht 
moglich, w eil die Temperatur zu  schnell abfallt. Campbell ging 
in seinem SchluBwort hierauf nicht naher ein. Nach den ei- 
genen Erfahrungen des Berichterstatters sind die naheliegenden 
Bedenken Deschs nicht gerechtfertigt, die Badbewegung im 
Hochfreąuenzofen fordert vielmehr die K oagulation der im Bade 
feinverteilten Oxyde und dam it ihre Abscheidung in die Schlacke.

F . Wever.

C. S. G il i , Consett, erorterte die Ergebnisse seiner Unter- 
suchungen iiber

Die Wirkung verschiedener Koksaschengehalłe auf den 
Hoehofenbetrieb.

Ausgehend von den bekannten Eigenschaften, die einen 
guten Schmelzkoks kennzeichnen, kom m t der Vortragende auf 
seine eigenen Versuche zu sprechen, die er in  zwei Richtungen  
hin unternom m en hat. Einm al untersucht er den EinfluB einer 
durch verschiedene Kokssorten hervorgerufenen dauemden Ver- 
anderung des Aschengehaltes auf den Schwefelgehalt des 
Roheisens. Einen Tag lang wurde stundlich der Aschengehalt 
des aufgegebenen K okses festgestellt, der sehr unregelmafiig 
zwischen 9,5 und 15,8 % schw ankte. E in  Vergleich des durch- 
schnittlichen Aschengehaltes m it dem  Schwefelgehalt des 
Roheisens zeigt einen fallenden Schwefelgehalt m it kleiner 
werdendem A schengehalt. D ie Unregelm aBigkeit des Koks- 
aschengehaltes is t  jedoch derartig, daB m an nicht ohne 
weiteres sich der SchluBfolgerung des Yortragenden in der so 
stark ausgepragten Form, wie er sie in  einem  Schaubild wieder- 
gibt, anschlieBen kann, zum al da weder eine Aschenanalyse 
noch der Schwefelgehalt des K okses angegeben wird, wie auch 
nichts iiber die Móllerung und die H ohe der Gestelltempe- 
raturen gesagt ist.

W eiterhin wurde der EinfluB eines gleichbleibenden Aschen
gehaltes untersucht derart, daB wahrend fiinf W ochen an 
mehreren Oefen ein K oks m it einem  durchschnittlichen Aschen
gehalt von 12,15 % aufgegeben wurde, wahrend an fiinf 
w eiteren W ochen an denselben Oefen der A schengehalt nur 
9,76 % im  M ittel betrug. D ieselbe Untersuchung wurde an 
einem  einzelnen Ofen vorgenom m en; hier betrug der Aschen
gehalt einm al 12,5 % und das andere Mai 8,75 % im  Durch
schn itt. D ie zur Verfiigung stehenden Oefen h atten  eine Ge- 
sam thohe von ungefahr 16,5 m , einen sich von ungefahr 4,5 
auf 5,5 m verbreiternden Schacht, einen Gestelldurchmesser von
3 m und ein Ausbringen von ungefahr 150 t /2 4  st. Das Alter 
des jiingsten Ofens war nahezu 50 Jahre. Erblasen wurde 
graues Roheisen. E s wird nun in  allen vier Fallen das wóchent- 
liche Ausbringen im  D urchschnitt angegeben, in zwei Fallen 
der Prozentsatz des E ntfa lls von geringwertigerem Roheisen. 
Der Yortragende ste llt  dann fest, daB bei kleinerem Aschen
gehalt das Ausbringen bis zu 25 % gróBer werden kann. Die 
Koksersparnis bewegt sich zwischen 50 und 85 k g /t  Roheisen.
1 % Aschenverminderung entsprache also im  Durchschnitt 
einer Ersparnis yon 25 kg K o k s/t R oheisen und einem Mehr- 
ausbringen von 6,5 %.

Es fehlen auch hier jegliche Angaben iiber den Gesamt- 
koksverbrauch, die verhiitteten Erze, die etw a gegebenen Zu- 
schlage, die Analyse der K oksasche sow ie die Gestelltempe- 
raturen. Lediglich is t  gesagt, daB bei der Versuchsreihe mit 
dem hóheren A schengehalt die Oefen schlecht gingen. Es ist 
se it langem  bekannt, daB ein hoherer A schengehalt Zuschlage 
und som it einen hóheren Aufwand von Schmelzwarme bedingt. 
Die Auswertung der von dem  Yortragenden gegebenen, naturlich
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nur fiir die órtlichen Verhaltnisse giiltigen Zahlen fiir andere 
Bedingungen ist durch die gekennzeichnete U nvollstandigkeit der 
Angaben unmoglieh gem acht. 'SDipI.^ng. M . H . Kraerner.

C. A. E d w a r d s  und K . K u W a d a , Swansea, behan- 
delten den
EinfluB des Kaltwalzens und nachfolgenden Gluhens auf die 

Hartę von kohlenstoffarmem FluBstahl.
Warmgewalzte Blechstreifen, 1,3 mm stark, m it 0,10 % C, 

Spuren Si, 0,43 % Mn, 0,04 % P  und 0,045 % S wurden 2 st  bei 
950° gegluht, gebeizt und sodann um steigende Be- 
trage (0 bis 40 % Starkenverminderung) kaltgewalzt.
Bei einer Versuchsreihe wurde die gewiinschte Starken- 
Terminderung jeweils in einem W alzstich erreicht, bei 
der anderen Versuchsreihe in  je zwei Stichen von an- 
nahemd gleicher Starkenabnahme. Darauf wurden 
samtliche Proben % ^ei  500, 550, 600, 650, 700 und 
750° gegluht und der Abkiihlung an der Luft iiberlassen.
Die Ergebnisse der Harteprufung nach Brinell (1/30/30) 
sind in Abb. 1 und 2 in Abhangigkeit von der Gliih- 
temperatur schaubildlich aufgetragen. Beide Yersuchs- 
reihen ergeben praktisch das gleiche Bild. Ganz a ll
gemein lassen sich die Schaulinien in drei mehr oder 
weniger deutheh abgegrenzte Temperaturbereiche ein- 
teilen. Der erste Temperaturbereich erstreckt sich von  
0 bis 500 bzw. 600°. Innerhalb dieser Temperaturgrenze 
tritt keine Harteverminderung au f; in den m eisten Fallen  
wurde ein geringes Ansteigen der H artę beobachtet. Die 
obere Grenze dieses Temperaturbereichs liegt fur die 
hoheren Walzgrade bei 500° und fiir die niedrigeren bei 
600°. Der zweite Temperaturbereich umfaBt diejenigen 
Gluhtemperaturen, bei denen die vom  K altw alzen her- 
riihrende Hartung yerhaltnismaBig rasch aufgehoben 
wird. Er erstreckt sich fiir die hoheren W alzgrade auf 
500 bis 600° und fiir die niedrigeren auf 600 bis 650°.
Der dritte Temperaturbereich umfaBt diejenigen Gluh
temperaturen, bei denen die K althartung aufgehoben ist  
und nur noch geringe Aenderungen der H artę eintreten. 
Bemerkenswert ist, daB bei Gluhtemperaturen von 650 
bis 750° diejenigen Proben, die m it m ittleren Abnahmen 
(11,6 bis 19,5%  Starkenverminderung) gew alzt worden 
sind, eine niedrigere H artę aufweisen ais die n icht kalt- 
gewalzten und die um geringere bzw. hohere Betrage 
gewalzten und bei den betreffenden Temperaturen ge- 
gluhten Proben.

Zu recht bemerkenswerten SchluBfolgerungen fuhrt 
die in Abb. 3 und 4 dargestellte schaubildliche Auswertung 
der Versuchsergebnisse, bei der die H artę in  Abhangig
keit von der Starkenverminderung aufgetragen ist. Auf- 
fallend und unerklarlich ist eine geringe UnregelmaBig- 
keit auf der Harteschaulinie der n icht gegliihten Proben 
bei einem Walzgrad von etwa 20 %. Sam tliche den ge- 
gluhten Proben entsprechenden Harteschaulinien weisen  
zwischen 10 und 17 bzw. 10 und 23 % Starkenverminde- 
rung Tiefstwerte fur die H artę auf, die auf Kornver- 
gróberung infolge kritischer Yerformung zuriickzufuhren 
sind. Zur naheren Erklarung der beim Gluhen sich ab- 
spielenden Yorgange sei auf die in Abb. 5 wiedergegebene 
schematische Darstellung venviesen. Der Linienzug A B C  
stellt die Brinellharte der zwischen 0 und 40%  kalt- 
gewalzten und ungegluhten Proben dar. D ie bei den 
Versuchen bei 20 % Starkenverminderung beobachtete 
UnregelmaBigkeit ist fortgelassen worden. Gluhen ober- 
halb etwa 600°, aber unterhalb einer gewissen oberen 
Grenze, die in vorhegendem Falle m it 750° angenommen 
sei, ruft bei denjenigen Proben, die eine bestim m te K alt- 
verformung erhtten haben, K om wachstum  hervor, w ah
rend starkere Verformungsgrade nach dem Gluhen ein 
feines Kom  ergeben. Beide Aenderungen verursachen 
eine Abnahme der Hartę, und es ergibt sich ein Kurven- 
verlauf entsprechend dem Linienzug A L E P .  Mit steigen- 
der Gluhtemperatur wird der Hartehochstwert bei L er- 
niedrigt und der Tiefstwert bei R  nach l in k a  yerschoben. 
Das bedeutet, daB in dem von A L R  umgrenzten Be- 
reich die zur Aufhebung der K althartung erforderliche 
Temperatur um so hoher liegt, je geringer der K alt- 
verformungsgrad ist, und daB m it steigender Gluhtempe- 
ratur der Betrag der Kaltverformung, der K om wachstum  
verursacht, abnimmt. Der H arteanstieg auf dem Kurven- 
teil R P ist auf die bei starken Kaltverformungsgraden ein- 
tretende Kornverfeinerung zuruekzufuhren, andem falls 
muBte die Schaulinie nach R  S verlaufen.

B ei niedrigeren Gluhtem peraturen, beispielsweise 600°, 
nimm t die H arteschaulinie den durch die Kurve A L M N  P  
dargestellten Verlauf. Der Tiefstwert bei M ist auf Korn- 
vergroberung zuriickzufuhren. Der H arteabfall auf dem Kurven- 
teil N P  erklart sich aus der erhohten Neigung zur Rekristallisation  
bei starkeren Verformungsgraden. Der eigentiim hche Verlauf der 
in  Abb. 3 und 4 dargestellten Schaulinien, die dem Linienzug 
A  L M N  P (Abb. 5) entsprechen, ist auf die Ueberlagerung zweier 
Einfliisse zuriickzufuhren, namlich der Neigung zur grobkomigen  
R ekristallisation nach bestim m ten kritischen Beanspruchungen

A bbildung  1. H a r tę  v on  k a ltgew alz tem  S tah l in  A b h an g ig te it 
von  der G lu h te m p era tu r (T ersuchsre ihe  I).

S f f f f  S S 0  7 0 0  7 f f f
ff /ty fy fe /r r p e r c r fitr  / /7

A bb ildung  2. H a r tę  von  k a ltg ew alz tem  S ta h l in  A bh an g ig k e it 
von  der G lu h te m p era tu r  (Y ersuehsre ihe  I I ) .
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A o /fg e tra /zf

Sfa rA -ertyerm m c/erisr/ff/f?  °/o

A bbildung  3. H a r tę  yon  kaltgew alz tem  u nd  geg luh tem  S tah l in  
A bhang igke it Tom W alzgrad (Y ersuchsreihe I).

70 20 JO
J ‘fó 'r/re/7rer/77//7(/er///7(f/i7  °/o

A bbildung  4. H a r tę  von  kaltgew alz tem  u n d  gegliih tem  S tah l in  
A bhang igke it vom  W alzgrad  (T ersuchsre ihe  I I ) .

und der m it steigendem Verformungsgrad zunehmenden Re- 
kristallisationsneigung, entsprechend dem K urventeil N  P. Wenn 
kein Kornwachstum nach kritischer Kaltverformung bei dieser 
Temperatur eintreten wiirde, so wiirde die Harteschaulinie den 
Yerlauf A L X  N  P  nehmen.

Bei noch niedrigeren Gliihtemperaturen, beispielsweise 500°, 
d. h. bei Temperaturen, die gerade ausreichen, um einen Teil der

S ! ‘ćrrA e/7^er/77 /m /eri//7 ff /n  °/o

A bbildung  5. H a r tę  v on  k a ltgew alz tem  u n d  geg luh tem  S tah l 
in  A bhang igke it yom  W alzgrad  (schem atisch).

elastischen Spannungen aufzuheben, bei denen aber noch keine 
Rekristallisation eintritt, findet eine geringe Zunahme der Hartę 
gegeniiber dem nicht gegliihten Zustand sta tt, und d ie  H arte
schaulinie folgt dem Linienzug A D  E  F  G. L iegt die Gliih- 
temperatur jedoch nur wenig hoher, ais bei dem yorstehenden  
Fali angenommen, so tr itt  in einem  bestim m ten Verformungs- 
bereich Kornwachstum oder wenigstens ein erster Ansatz in 
dieser Richtung ein, und die Harteschaulinie nim m t den Yerlauf 
A D H F G .  A . Pom p.

A. B . E y e r e s t ,  T. H . T u r n e r  und D . H a n s o n , Birming
ham, legten eine Arbeit vor iiber den

EinfluB von Nickel und Silizium auf eine synthetische 
Eisen-Kohlenstoff-Legierung.

Von den zahlreichen, mehr oder weniger erfolgreichen Ver- 
suchen, die Eigenschaften des GuBeisens durch Legieren zu 
yerbessern, nehmen die Untersuchungen iiber den EinfluB des 
Nickels auf GuBeisen den breitesten R aum  ein. D ie Tatsache, 
daB trotz der umfangreichen Untersuchungsergebnisse sowohl 
iiber die GroBe des Niekelzusatzes ais auch iiber den jeweilig 
erzielbaren Grad der Verbesserung noch starkę Unklarheiten  
herrschen, hat die Yerfasser yeranlaBt, im  Gegensatz zu 
frliheren Yersuchen zuerst den EinfluB des N ickels auf 
synthetische Eisen-K ohlenstoff-Silizium -Legierungen zu unter- 
suchen. D ie Untersuchungen sollen ais Grundlage fiir spatere 
Yersuchsreihen m it komplexen und Handelsgu Beisensorten 
dienen, dereń Veróffentlichung in A ussicht geste llt wird. Die 
Zusammensetzung der Ausgangslegierungen war folgende:

E is e n - K o h le n s t o f f - L e g ie r u n g :  3 ,7 %  Ges.-C, Spuren 
Graphit, 0,03 % Si, 0,0 % Mn, 0,016 % P, 0,03 % S.

K u g e l n i c k e i : 91 ,75%  N i, 5,75 % Si, 1 ,85%  F e, 0,3 % C.
M e t a l l i s c h e s  S i l iz iu m  m it 97 % Si.
Es wurden zwei Versuchsreihen ausgefiihrt, und zwar 

bestand die erste aus Legierungen m it 0  bis 2,5 % Ni und 
0 bis 3,5 % Si, die zw eite aus Legierungen m it 3,5 bis 15 % 
N i und 0,0, 1,2, 3,3 % Si bzw. 15 bis 40 % N i und 0,85 bis 
2,6%  Si. D ie Schmelzen wurden zu Proben yon der in Abb. 1 
dargestellten Form, und zwar teils in trockenem  Sand (Abb. la), 
teils in Formen, bestehend aus trockenem  Sand und guBeisernen 
Schreckplatten (Abb. Ib), yergossen. D iese letzteren Proben  
wurden in der Langsrichtung gete ilt und auf ihre H artetiefe  
untersucht. D ie GieBtemperatur betrug bei jeder Schmelze rd. 
1320°. D ie A nalysen wurden je nach der Bearbeitbarkeit an 
Drehspanen bzw. an dem im  Morser pulverisierten W erkstoff 
ausgefiihrt. Bei Legierungen m it niedrigem Silizium gehalt wurden 
keine scharfen Abgiisse erzielt, wenn der N ickeleehalt unter
1,5%  lag.

Die Ergebnisse der Arbeit seien kurz zusam m engefafit: 
Das ohne Nickelzusatz vergossene Ausgangsmaterial war voll- 
kommen weiB und blasig. E rst bei 1,5 % N i war der GuB 
dicht. G leichzeitig traten im Innern der Probe einzelne graue 
Stellen auf. Bei weiterer Steigerung des N iekelgehaltes wurde 
das Eisen m eliert und zeigte bei 4 % N i einen yollkomm en  
grauen Bruch. Im allgemeinen laBt sich aus den Versuchs- 
ergebnissen schlieBen, daB N ickel den yierten T eil der W irkung



12. Januar 1928. A u s Fackvereinen. Stahl und Eisen. 49

des Siliziums auf das Eisen  
ausiibt. In Abb. 2 ist der 
G efiigeaufbau der Legierun- 

gen in Abhangigkeit vom  Nickel- und Silizium gehalt sowie 
von der Dicke der Probe sehematisoh dargestellt. D ie Ab
hangigkeit der Hartetiefe vom  Nickelgehalt bei zwei Versuchs- 
reihen m it 0,0 und 1,2 % Si erhellt aus Abb. 3 und 4.

Die Ergebnisse der G e f i ig e u n t e r s u c h u n g e n  sind in  
Abb. 5 wiedergegeben. Bei der Graphitisierung eines weifien Eisens 
durch Nickelzusatz konnte oberhalb 5%  N i feineutektischer 
Graphit beobachtet werden. Bei mehr ais 20 % Ni wurden 
die Graphitlamellen gróber. Bei vollkomm en grauen, silizium- 
haltigen Eisenlegierungen bewirkt der Nickelzusatz eine Ver- 
feinerung der Graphitausscheidungen. Der H ochstwert der 
Graphitverfeinerung liegt bei etwa 2,5 bis 3 % N i. Im ubrigen 
stellen die Yerfasser ahnlich wie G u i l l e t 1) fest, daB die perlitische

Erwahnt sei hier, daB auch B a u e r  und P iw o -  
w a r s k y 2) feststellen  kon n ten , daB bei siliziumarmen  
GuBeisensorten ein Zusatz von 1 % N i eine H artesteige- 
rung von rd. 18 % bewirken kann, wahrend gleichzeitig  
die Druck- und Biegefestigkeit um 30 % und die Zug- 
festigkeit um 20 % ansteigen.

Ferner wurden qualitative Versuche ausgefiihrt, 
die ergaben, daB der M a g n e t is m u s  von 5 %  bis 
19 % N i langsam abfallt und bei weiterem N ickel
zusatz wieder ansteigt.
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A bbildung  3. A bhang igke it der H arte tie fe  vom  N ickelgehalt 
bei einer L egierung m it 0,0 %  A usgangs- S ilizium gehalt.

D ie ebenfalls ausgefiihrten Dichtebestim - 
mungen ftihrten zu normalen, grauen bzw. weiBen 
GuBeisensorten entsprechenden W erten, und zwar 
fiel die D ichte m it steigendem  Silizium zusatz 
schnell, m it wachsendem Nickelzusatz dagegen  
nur langsam. Korrosionsversuche in Schwefel- 
saure ergaben, daB Legierungen m it geringem  
Nickelgehalt starker angegriffen werden ais ge- 
wóhnliche GuBeisensorten, daB dagegen durch

A bbildung 2. EinfluB von  N ickel u n d  S ilizium  au f das  Gefiige 
von Eisen- K ohlenstof f-Legierungen.

Grundmasse m it steigendem Nickelgehalt die Uebergangsstufen  
Sorbit, Troostit, Martensit und A ustenit durchlauft. Legierungen 
mit 12 bis 20 % N i zeigen nur noch A ustenit und Graphit.
Die Yerfasser stellen ferner fest, daB, um die gleichen W irkungen 
hervorzurufen, bei hóheren Silizium gehalten ein hóherer Nickel- 
gehalt erforderlich ist ais bei siliziumarmen Eisensorten, d. h 
Silizium verdeckt den EinfluB des Nickels. Ais qualitativen  
Anhalt fiir die Bearbeitbarkeit werden die Beobachtungen beim  
Sagen der Proben m itgeteilt. D ie Legierungen, dereń Zusammen- 
setzung hinsichtlich Silizium- und N ickelgehalt den schraffierten J
Teilen der Abb. 5 entspricht, zeigen eine sehr geringe Bearbeit
barkeit im gegossenen Zustande. W ahrend die dem Feld 1 
entsprechenden Proben durch keine Art von W armebehandlung |  
in ihrer Bearbeitbarkeit zu yerbessern sind, lassen sich solche ^
des Feldes 6 nach einstiindigem  Gliihen bei 850° bzw. sechs- 
stiindigem Gluhen bei 650° le ich t bearbeiten. Eisensorten m it ^  
sehr hohem Nickelgehalt waren so weich, daB sie m it dem  
Messer bearbeitet werden konnten.

Die H a r tę  p r u fu n g  wurde nach dem Brinellverfahren 7
mit einer Kugel von 2 mm Durchmesser und einem  konstanten  
Belastungsgewicht von 120 kg an den von der GuBhaut befreiten, 
teils geschliffenen und teils polierten Proben ausgefiihrt. Bei 
einer Eisen-Kohlenstoff-Legierung m it 0 % Si ist das Auftreten o
zweier Hóchstwerte bei rd. 2 und 3 bis 5 % N i bemerkenswert. 
Ersterer ist m it der hartenden W irkung des Nickels auf das weifie 
Eisen (Austenit-Zementit), letzterer m it dem allmahlichen Ueber- 
gang des Perlits in den sorbitischen und m artensitischen Zu- 
stand in Zusammenhang zu bringen. Bei Legierungen m it 1,2 % Si 
tritt dagegen nur ein H ochstwert auf. Der Grund hierfiir ist  
in der durch den hohen Silizium gehalt verhinderten Bildung  
des Austenit-Zem entit-Eutektikum s zu suchen.

Rev. Met. 4 (1908) S. 306.
2) St. u. E. 40 (1920) S. 1300.

n . M

A bbildung 4. A bhang igke it der H arte tie fe  vom  
N ickelgehalt bei einer Legierung m it 1,2 % 

A usgangs- S ilizium gehalt.

^ (9 72 7 ff
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A bbildung  5. D as GefUge der N icke l-S iliz ium -K ohlensto f f- 
L egierungen im  gegossenen Z u s ta n d : 1. P e r li t  +  L ed eb u rit,
2. P e r li t +  sek u n d a re rZ em e n tit +  G rap h it , 3. P e r li t  +  G rap h it ,
4. S o rb it +  G rap h it, 5. M arten sit +  G rap h it, 6. M arte n sit +  A u ste 

n i t  +  G rap h it , 7. A u sten it +  G rap h it.

hóheren Nickelzusatz, d. h. bei austenitischen Legierungen, 
ein sehr groBer Korrosionswiderstand hervorgerufen wird. 
Die geringe Anzahl der Versuche g esta tte t es jedoch n icht, 
aUgemeingiiltige SchluBfolgerungen zu ziehen. H . Esser.
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Ueber magnetische und andere Veranderungen infolge der 
AnlaBspródigkeit von Nickel-Chrom-Stahlen

beriohtete H . A . D ic k ie ,  Glasgow. Bereitś fruher1) hat der 
Verfasser das spezifische Volumen und die H arte von Nickel- 
Chrom- und anderen Sonderstahlen in Abhangigkeit von der 
Abkuhlungsgeschwindigkeit nach dem Anlassen untersucht und 
folgendes gefunden:

Bei einer fur die Entfaltung der yollen AnlaBspródigkeit 
geniigend langsamen Abkiihlung ergibt die Messung des spezifi
schen Yolumens und der Brinellharte W erte, die den ent- 
sprechenden nach rascher Abkiihlung sehr ahnlich sind, obwohl 
im ersteren Eall der Zustand des Stahles ais spróde bezeichnet

Z ah lentafe l 1.
Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  u n t e r s u c h t e n  S t a h le .

Stahl- 0 Si Mn p s Oo N i
bezeichnung % % % % % % %

A H 0,31 0,310 0,47 0,015 0,021 1,41 4,46
N  C 0,31 0,145 0,57 0,026 0,029 0,83 3,20
N  R  3 0,36 0,275 0,34 0,016 0,021 1,15 1,90

werden muB. Is t  aber die Abkiihlung n icht langsam genug, um 
Voiie Sprodigkeit im Stahl hervorzurufen, so yermindert sich das 
spezifische Yolumen, und die H arte laBt deutlich eine Erweichung 
des Stahles erkennen.

Ausgehend von diesem  Befund werden in der yorliegenden 
Arbeit die Versuche auf die Bestim m ung der magnetischen 
Eigenschaften und des elektrischen W iderstandes und gleichzeitig 
zur Neubestim m ung des spezifischen Yolumens und der Harte 
VOn sehr anlaBempfindlichen Nickel-Chrom-Stahlen ausgedehnt. 
Fur die Versuche wurden drei Stahle von der in Zahlen
tafel 1 angegebenen Zusamm ensetzung ausgew ahlt. Um von 
diesen Stahlen zahe, halbzahe und spróde Proben zu erhalten, 
wurden sie yon 850° in Oel gehartet und nach folgendem  
Plan w eiterbehandelt:
1. A  H 2, N  C2, N R  3 2 und A H 3, N  C3, N  R  33: 2 st auf 660° 

angelassen und in W asser abgekiihlt.
2. A H 3, N  C3, N R  3s und A H x, N  C1; N R 3 t : 2  s t  auf 660° 

angelassen und m it 0 ,3° je m in abgekiihlt.
3. A H j , N C j, N  R 3 j : 2 st  auf 660° angelassen und in Wasser 

abgekiihlt.
4. A H 2, N C „  N R 3 2: 2 st  auf 660° angelassen und m it 2° je 

min abgekiihlt.

Z ahlentafel 2. M a g n e t i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  in  A b h a n g i g k e i t  v o n  d e m  Z u s t a n d  d e s  S t a h l es

S tah l-
bezeictm ung

Z ustand

K oerzitiv -
k ra f t

©c

H óchste
In d u k tio n

S8

R em anenz

® rem
— X  100 

m a s

Z unahm e 
d e r R em anenz

in  %

H ysteres is-
y e r lu s t

E rg /cm 3

H ochsteP er-
m eab ilita t

M*max

18,5 17 540 13 400 76,4 }  3,1 ) 102  000 368

A H < halbzah 18,0 17 180 13 660 79,5 > t  t; 9 90 600 484

(  s p r o d e 16,5 17 210 14 040 81,6 } 2,1 J 89 000 505

( zah 14,7 18 270 13 400 73,4 }  7 ,4  1 87 400 465

N  C <J halbzah 14,7 18 200 14 720 80,8 {  7,6 86 400 595

{ s p r ó d e 14 0 18 220 14 760 81,0 }  0 ,2  J 82 000 614

( zah 16,0 18 220 13 930 76,5 } 7>8 \ 96 000 432

N  R  3 < halbzah 14,8 18 160 15 300 84,3 8,3 90 500 575
| s p r ó d e 15,1 18 120 15 360 84,8 | }  0 ,5  J 92 600 558

Z ahlentafel 3. E l e k t r i s c h e r  W id e r s t a n d ,  s p e z i f i s c h e s  
Y o lu m e n  u n d  B r in e l l h a r t e  in  A b h a n g i g k e i t  T om  

P r o b e n z u s t a n d .

S tahlbe-
zeichnung

Z u stan d

Spez. W ider
s ta n d  bei 

20° O 
M ikrohm

Spez.
V olum en

B rine llha rte

( zah 32,20 0,127 735 258
A H < halbzah 31,62 0,127 607 250

 ̂ spróde 31,21 0,127 638 255

( zah 30,47 0,127 736 252
N C < halbzah 30,10 0,127 637 243

 ̂ spróde 29,92 0,127 752 252

( zah 24,23 0,127 613 246
N  R  3 <! halbzah 23,94 0,127 572 238

(  spróde 23,69 0,127 621 248

D ie Ergebnisse der Messungen sind in den Zahlentafeln 2 
und 3 zusam m engestellt. Sie werden yom V erfasser infolgender 
W eise ausgew ertet:

Wird ein anlaBempfindlicher Stahl langsam  von der AnlaB- 
temperatur abgekiihlt, so scheidet sich ein Teil des Karbids, das 
bei der AnlaBtemperatur in fester Lósung im Eerrit enthalten 
ist, aus und yerandert die m agnetischen Eigenschaften und den 
spezifischen W iderstand. D ie Ausscheidung von Karbid bewirkt 
gleichzeitig eine geringe Erweichung und eine Zusammenziehung 
des W erkstoffes. W ird derselbe Stahl auBerordentlich langsam 
abgekiihlt, so dehnt er sich aus und erhartet. Der Grund dafur 
liegt in der Bildung eines Karbidnetzwerkes entlang den Korn- 
grenzen, wodurch zugleich die m agnetischen und elektrischen 
Eigenschaften in M itleidenschaft gezogen werden. Leider ist eine 
Bestatigung dieses Erklarungsversuches durch Beobachtung von 
Gefugebildern nicht yersucht worden. Es sei jedoch darauf 
hingewiesen, daB H o n d a  und Y a m a d a 2) zu einem ahnlichen 
Ergebnis gelangt sind. K a rl Schónert.

x) A n d r e w  u. D ic k ie  : J . Iron Steel Inst. 114(1926) S. 359.

Patentbericht
Deutsche Patentanmeldungen1).

2) Science Rep. Tohoku U niv . 16 (1927) S. 307/19.

(P a te n tb la t t  N r. 1 Tom 5. J a n u a r  1928.)

KI. 31 a, Gr. 2, B 126 447. Zylindrischer, drehbarer Trommel- 
ofen zum Schmelzen yon Metallen und Legierungen. W ilhelm  
BueB, Hannover, Kirchróder Str. 8.

KI. 42 i, Gr. 19, H  105 234. Verfahren zur Bestimm ung der 
Feuchtigkeit von Kohlen und ahnlichen festen Stoffen. Hermann  
Heinicke, Seehof b. Teltow.

KI. 48 b, Gr. 2, A  44 887. Vorrichtung zum Ueberziehen von  
Metallen im Tauchyerfahren. American Machinę and Foundry 
Company, N ew  York.

KI. 85 b, Gr. 1, L 64 548. M ittel zur Verhinderung yon  
Kesselstein. Dr. W illy Lazarus, Dresden, Kaiserstr. 37.

i) D ie Anm eldungen liegen yon  dem angegebenen Tage an
wahrend zweier Monate fiir jederm ann zur E insicht und Einspruch-
erhebung im P atentam te zu B e r l in  aus.

D eutsche  Gebrauchsmustereintragungen.
( P a te n tb la t t  N r. 1 vom  5. J a n u a r  1928.)

KI. 7 c, Nr. 1 016 044. W alzyorrichtung zur Herstellung 
von Vierkant- oder Vieleck-Hohlkórpern. Eugen Kamp, Dort
mund, Markgrafenstr. 35.

KI. 19 a, Nr. 1 016 199. U nterlegplatte fiir Eisenbahnschienen. 
®t.»Qng.TheodorBuchholz,Berlin-Zehlendorf-W est,Schwerinstr.26.

KI. 31 a, Nr. 1 015 761. Verschiebevorrichtung fiir Schmelz- 
kórbe an Muffelófen. Gebr. N etzsch, Selb i. Bayern.

KI. 31 a, Nr. 1 015 937. Schmelzofen. Freier Grunder 
Eisen- und Metallwerke, G. m. b. H ., Neunkirchen (Kr. Siegen).

KI. 31 o, Nr. 1 015 765. PaBkernstiitze. Carl Heimrath, 
M .-Gladbach, Hohenzollernstr. 62.

KI. 31 c, Nr. 1 015 916. GieBvorrichtung fiir Qualitats- und 
Edelstahl. Franz GeiBler, Diisseldorf-Oberkassel, Maasstr. 4.

KI. 35 b, Nr. 1 015 594. Lasthebem agnet. Magnet-Werk,
G. m. b. H ., Eisenach, Spezialfabrik fiir Elektrom agnet-Apparate, 
Eisenach.
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Deutsche Reichspatente.
KI. 31 c, Gr. 25, Nr. 448 595,

vom  11. A ugust 1925; ausgegeben  
am 23. A ugust 1927. Amerikanisehe 
Prioritat rom  21. Februar 1925.

E r ic h  W il l  in  H a m b u r g .  
A u s M etali hergestellte Dauerform fu r  
Gie/3ereizweeke.

Zwischen Form b und Trager a 
sind M ittel zur selbsttatigen Kom- 
pensation der infolge der Warme- 
ausdehnung bestehenden Biegungs- 
oder Krummungsneigung der Form- 
flachseiten angeordnet, zum Zweeke, 
die Erwarmungsverschiedenheit von  
Trager und Form  unwirksam zu 
machen. D ie K om pensationsm ittel 
konnen aus aufeinandergepaCten 
K eilflachen c an den Sttitzlagem  
zwischen Form und Trager bestehen.

KI. 48 d, Gr. 4, Nr. 448 606,
vom  o.N ovem ber 1924; ausgegeben  
am  23. A ugust 1927. G e r h a r d  

K allen  in  N eu B  a. R h . Feuer- und sdurefeste Gegen- 
stande.

Gegenstande aus Metali oder aus Legierungen, w ie Eisen, 
Nickel, Aluminium, Kupfer oder Legierungen dieser Metalle 
werden mit einem zirkonoxydhaltigen Anstrieh versehen, der 
beim Erhitzen auf hohe Temperaturen so festbrennt, daB er m it 
dem angestrichenen Gegenstand eine unlosbare Yerbindung bildet. 
Auf diese Weise erhalt man saurefeste und in  hohem  MaBe feuer
feste Gegenstande, die auch eine verhaltnismaBig groBe Gas- 
undurchlassigkeit besitzen.

KI. 7 a, Gr. 24, Nr. 449 012, vom  22. Xovem ber 1925; aus
gegeben am 5. September 1927. M o r g a n  C o n s t r u c t io n  C o m 
p a n y  in  W o r c e s t e r ,  V. S t . A. Fórdervorrichtung fiir Walzwerke.

D ie Erfindung betrifft eine aus schragliegenden, konischen  
Fórderrollen a bestehende Forderrorrichtung fiir W alzwerke, die 
dazu dient, rasch 
laufende heiBe Me- 
tallbarren b, die 
in ihrer Langsrich- 
tung in  dichter 
Folgę auf die Rol- 
len a geliefert werden, unter Yerlangsamung ihrer Bewegung seit- 
warts zu fordem . Zu diesem Zweck sind d ieR ollen  a so geformt 
und so geneigt angeordnet, daB die Um fangsgeschwindigkeit der 
Barrenaufnahmeteile der R ollen von  der Zufuhrgesehwindigkeit 
der Barren abweicht, so daB zu Anfang gleitende Reibung zwischen  
Barren b und Rollen a eintritt, und daB die Seitwartsverschiebung 
eines Barrens so lange verzógert wird, bis der Barren b eine 
Geschwindigkeit erlangt hat, die der Um fangsgeschwindigkeit 
der Barrenaufnahmeteile entspricht.

KI. 7 a, Gr. 3, Nr. 449 138, vom  25. April 1926; aus
gegeben am  6. September 1927. Zusatz zum Patent 448 116. 
E is e n -  und S ta h lw e r k  H o e s c h ,
A .-G ., in  D o r tm u n d . Herstellung 
von Kastentragern und dhnlichen Pro- 
filen, die aus einzelnen Walzstucken 
zusammengesetzt sind.

Flansche und Stege werden ein- 
zeln auf gewohnlichen TragerstraBen 
gewalzt und derartig ausgebildet, 
daB ohne besondere Bearbeitung 
lediglich durch Geraderiehten der 
in  Zweibogen- oder W ellenform gewalzten Flansche das Zu- 
sammenfugen auf einer Einwalzm aschine Torgenommen wird.

D uisburg . Yorrichłung zum Einbringen des Ziehdorns in  ein 
zu ziehendes Rohr.

Das Einbringen wird m ittels hydraulischer K raft bewirkt, 
die unmittelbar am D om  selbst angreift, wobei die D om stange a 
ais hydraulischer Zylinder ausgebildet ist, der iiber einen fest- 
stehenden Plunger b gleitet.

KI. 241, Gr. 5, Nr. 449 301, vom  13. September 1924; aus
gegeben am 12. September 1927. B a r b a r a  G a e r tn e r , g eb . 
B ra etsch , in  B e r l in -F r o h n a u . Brennstoffstaubbrenner m it 
durch Luft oder mechanische M itte l zugefuhrtem Brennstoffstaub.

Einleitung des Brennstoffstaubes und der Luft oder 
es Brennstoffstaub-Luft-Gemisches oder des letzterenund der Zu- 

“ tzluft erfolgt in einen runden Bręnnerraum an m indestens zw ei 
tellen in tangentialer entgegengesetzter Richtung.

KI. 24 c, Gr. 6, Nr. 449 222, vom  21. Dezember 1926; aus
gegeben am 7. September 1927. O fe n b a u  - G e s e l l s c h a f t  
m. b. H . in  D u s s e ld o r f .  Regenerativ - Warmofen m it durch 
Frischgas beheiztem Regenerator.

Jeder Regene- 
ratorkammer a ist 
eine m it dem auf. 
zuheizenden Gas- 
oder Luftstrom  
nicht in Beriih- 
rung kommende, 
dauem d heiBblei- 
bende Ziindkam- 
mer b bzw. ein 
Ziindgitter c fiir 
das Frischgas-Luft-Gemisch  
vorgeschaltet. Dadurch ist 
die Entziindung des eintre- 
tenden Gas-Luft-Gemisches 
stets gesichert.

KI. 24 c, Gr. 7, Nr.
449 223, vom  24. Oktober 
1925; ausgegeben am 7. Sep
tem ber 1927. F r ie d .K r u p p ,
A k t . - G e s . , F r i e d r i c h - 

A l f r e d - H i i t t e  in  
R h e in h a u s e n ,X ie -  
d e r r h e in . Umsteuer- 
vorrichtung fur gasbe- 
heizte Regenerativófen.

Luft und Gas wer
den je  in  besonderen 

K am m em  a, b und c, d vorgewarmt, und der Zug wird in 
diesen K am m em , unabhangig voneinander, durch ein  Strahl- 
geblase o. dgl. geregelt, indem  das Strahlgeblase e oder f oder 
e und f) in  einen m it dem Schom stein  g in Yerbindung stehen- 
den Ueberbriickungskanal (h oder i  oder h  und i) eingebaut ist.

KI. 241, Gr. 10, Nr. 449 302, vom  28. Novem ber 1924; aus
gegeben am  13. September 1927. B a r b a r a  G a e r tn e r , g e b . 
B r a e t s c h ,  in  B e r l in - F r o h n a u . Vorrichtung zur Regelung 
von Luft und Brennstoffstaub bei KoMenstaubfeuerungen in  
Abhangigkeit vom Wdrmebedarf des Kessels oder Ofens.

E in  den Kohlenstaub zerteilender Teller wird m it H ilfe  
eines je  nach dem  W armebedarf sich se lbsttatig  einstellenden  
Gestanges gehoben und gesenkt, w obei durch dasselbe 
Ge3tange die Regelungsorgane fiir den den K ohlenstaub fór-

KI. 31 b, Gr. 11, Nr. 448 642, vom  19. April 1925; ausgegeben 
am 24. August 1927. Amerikanisehe Prioritat vom  8. Dezember 
1924. E lm er O scar B e a r d s le y  u n d  W a lte r  F r a n c is  P ip e r

in  C h icago , V. St. A. Fahrbare Maschine zum FuHen von Gie/3- 
kdsten mit einer Sandschleuder.

Die Sandschleuder a des Hebewerks b fur den gesiebten  
Sand, die Siebvorrichtung, in die der Sand von dem Fórderband c 
aus fallt, und der Sandbehalter d sind hintereinander auf dem  
Karren der Maschine angeordnet.

KI. 7 b, Gr. 12, Nr. 448 727, vom  9. Dezember 1924; aus
gegeben am 29. August 1927. C. H e c k m a n n , A k t .-G e s . ,  in
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dernden Luftstrom  und fiir die Verbrennungsluft gleichzeitig  
betatigt werden konnen.

KI 24 1 Gr 9, Nr. 449 939, vom  14. Januar 1922; ausgegeben 
»  £  E r ic h  V o g t  » « d
in  B e r g .-G la d b a c h . Anlage zur Ausnutzung d erA bg^ w arm e  
eines Schmiedeofens in  einem anschhefienden Dampfkessel.

sił

Der Dampfkessel o ist durch eine ihm yorgeschaltete Kohlen- 
staubfeuerun<* derart beheizt, daB ihren Verbrennungsgasen di

- >”/ ”  BrT k« * r : ,  d°»staubfeuerung zugemischt werden, so daB dieses 
K essel c beheizt.

KI 18 c Gr 8, Nr. 449 963, vom  3. Juli 1926; ausgegeben 
am 2 8 . ' September 1927. K a r l V o B lo h  in  W e r d o h  i W. 
Yerfahren und Gliihofen zum Oluhen von wahrend des 
prozesses bewegłem Massengut. ^  Aufnahm e des Gliih-

gutes dienen vier Behalter, a, 
b, c und d, die zwischen zwei 
Scheiben e sternfórmig und 
um die gemeinsame Achse f 
drehbar angeordnet sind. Diese 
einzelnen Behalter werden 
wahrend des Gliihvorganges 
absatzweise weitergedreht, um  
eine gleichmaBige Erhitzung 
des Gliihgutes zu gewahr- 
leisten, ohne daB es zu einer 
Verkettung der zu gliihenden 
Stiicke kommt.

KI. 18a, Gr. 1, Nr. 449995.
vom  23. Januar 1925; ausge
geben am 24. September 1927. 
Schwed. Prioritat vom  10. Juli 
1924. P a te n t  a k t i e b o la g e t  
G r ó n d a l - B a m ś n  in  S to c k -  
h o lm . Oeteilłe Sinterpfanne.

Die Sinterpfanne besteht 
aus einem beweglichen, zur 
Aufnahme des Sintergutes be- 
stim m ten Oberteil a und dem 
unteren festen Teil b, in dem 
der Rost c angeordnet ist.

KI. 24 e, Gr. 3, Nr. 450 076,
vom  22. Dezember 1920; aus
gegeben am 28. September 1927. 
S t e t t in e r  C h a m o t t e - F a -  
b r ik , A k t . - G es., v o rm . 
D id ie r , in  S t e t t in .  Yerfah
ren und, Schachtófen zur A us
nutzung kleinstuckiger und aschen- 
reicher Brennstoffe.

In  einem Schachtófen m it seitlicher Windzufiihrung wird 
der Wind durch eine zwischen W inddusen u n d  Verbrennungszone 
liegende hohe, poróse Schuttung geleitet und dadurch gleich- 
maBig uber den Sehachtąuerschm tt verteilt,

KI 18 r Gr 8 Nr. 450 186, v o m  1 3 . D e z e m b e r  1 9 2 5 ; a u s 

g e g e b e n  a m ’ l 5 . N o v e m b e r  1 9 2 7 . ® i p l . ^ n 0 . T h e o d o r  S t a s s i -  

, • "D inolaken . Verfahren und Vornchtung zum Entfernen 
w n  Ddmpfen bzw. Dampfmischungen aus Gluhgef&pen beim Blank-

^ L r t e  Gase m it ihren Dam pfen werden wahrend der Warm- 
behandlung so durch das GliihgefaB und seine Gasaustnttsoffnung  
geleitet dlfi die Gasaustrittstemperatur oberha b der hochsten  
Siedetemperatur der in den GliihgefaBen gebildeten Dam pfe 
Uegt! Dieses Ziel wird durch eine Warmeisoherung oder Be- 
heizung der Gasaustrittsóffnung erreicht.

KI. 24 1, Gr. 4, Nr. 450 043, vom
6 Mai 1924; ausgegeben am 29. Sep
tember 1927. „ K o h le n s t a u b 11, Ge- 
s e l l s c h a f t  m it  b e s c h r a n k t e r  H a f-  
tu n g , in  B e r l in .  Yorrichtung zum  
Mischen und F ordem  von Kohlenstaub 
mittels Druckluft unter Yerwendung eines 
konischen Druckluftschleiers.

Um  ein zentrales PreBluftrohr a 
ist ein Kohlenstaubrohr b angeordnet, 
dessen Miindung konisch erweitert ist 
und durch einen Ventilkegel c geschlossen  
bzw. m it verschiedener Oeffnung ein- 
gestellt werden kann. Der Kohlenstaub  
tritt unter einem gewissen Druck in 
den kegelfórmigen PreBluftschleier, der 
den Spalt d verlaBt.

KI. 31 a, Gr. 1, Nr. 450 196, vom  
14. Juni 1925; ausgegeben am 1. Ok- 
tober 1927. G u id o  A l le n d o r f  in  
G ó B n itz . Kuppelofen m it Yorherd.

Von dem Schachte a fiihrt der 
ansteigende K anał b in  den Vorherd d.
Der K anał b ist nach der Schachtseite 
hin wahrend des Anblasens durch eine M etallplatte c abge- 
schlossen, welche die sich bildende Schlacke und das Metali 
zunachst zuruckhalt.

KI 31 e Gr 30 Nr.'450 200, rom  29. Mai 1926; ausgegeben 
am 30.' September 1927. C arl B i l la n d  in  K a ise r s la u te r n .  
Verfahren zur Auskleidung von GiefSróhren m it feuerfester Masst.

D ie GieBrohre wird an der Austritts- 
óffnung einer Kernformmaschine oder 
einer ahnlichen Strangpresse befestigt, 
und dann wird die Auskleidungsmasse 
um  einen den GieBkanal formenden 
inneren Kern herum in  die Rohre ein- 
gepreBt.

KI. 31 c, Gr. 30, Nr. 450 243, vom
27. Januar 1926; ausgegeben am 3. Ok- 
tober 1927. E r n s t  B r a b a n d t  in  B e r 
l in . Vorrichtung zum Auskernen von 
Oufistucken.

Die Hammer a werden durch Fe- 
dern b gegen die Auskernstahle c ge- 
schleudert und durch Exzenter wieder 
zuriickgezogen.

KI 18 a, Gr. 3, Nr. 450 324. vom  30. April 1925; aus
gegeben am 5. Oktober 1927. E i s e n -  u n d  S ta h lw erk  
H o e s c h , A k t .-G e s . ,  u n d  ® ip l .« 3 n 9. A lf r e d  S ch w ied - 
le r  in  D o r tm u n d . Verfahren und Yorrichtung zum 
fernen von Oasen aus Hochofen, welche geddmpft sind.

Durch die Ofenwand hindurch werden ein oder mehrere 
Rohre unterhalb der Deckschicht parallel zu ihr oder radial 
zur Ofenachse eingefiihrt.

KI. 24 e, Gr. 1, Nr. 450 326, vom  5. Juni 1925; ausgegeben 
am 3. Oktober 1927. B a m a g -M e g u in , A k t .-G e s  , in  B erlin . 
Yerfahren zum Ausnutzen der beim Wassergasbetnebe anfaUendtn 
Abwarme zur Erzeugung von D am pf.

Das Kiihlwasser fur den Generatormantel laBt m a n  durch 
eine W arm eaustauschvorrichtung umlaufen, durch die das ' Peise- 
wasser fur den durch die Blasegase beheizten Abhitzekessel vor 
gewarmt wird.

KI. 24 e, Gr. 3, Nr. 450 460, vom  2. Februar 1924; a u s g e g e b e n  
am 4. Oktober 1927. W ilh e lm  S c h w ie r  in  D u s s e l d o r  • 
R a th . Verfahren und Vor.richtung zum Vergasen feinkórnigt’ 
bzw. 8taubfórmiger Brennstoffe.
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Brennstoff und Luft werden in oder durch ein feuerflussiges 
Filterbad von hocherhitzten, gesehmolzenen Stoffen geblasen, 
die selbst nicht brennbar und nicht vergasbar sind. Das Filter 
kann aus den verfliissigten A schenbestandteilen des Brennstoffes 
gebildet und in kippbaren GefaBen untergebracht sein.

KI. 31 c, Gr. 25, Nr. 450 409, 
vom 15. August 1925; ausgegeben 
am 7. Oktober 1927. Xt.=3,:9- E r ic h  
W ill  in  H a m b u r g . Dauerform  
mit fre i schwebendem zentrahn Kern 
aus Sand o. dgl.

In  der Formwand a am Lager 
des Keras b sind zur Kom pensation  
der infolge der GieBhitze eintreten- 
den F orm n n d eru n g  regelbare Mit 
tel angeordnet, die sowohl das Ein- 
stellen  und Xachstellen ais auch das 

Festhalten des K em s in  der richtigen Lage zur Formachse er- 
móglichen. Die K om pensationsm ittel konnen aus mechanisch 
oder thermostatisch wirkenden Stutzgliedem  bestehen.

KI. 18 a, Gr. 2, Nr. 450 665, vom  10. September 1925; aus
gegeben am 13. Oktober 1927. F r ie d . K r u p p , G r u so n w e r k ,  
A kt.-G es., in  M a g d e b u r g -B u c k a u . Verfahren und Yor- 
ricMung zur Herstellung von Erz- oder anderen Brilcetten.

Der in einer Flussigkeit aufgeschlammte oder breiige Brikett- 
stoff wird in m it wasserdurchlassigem Boden versehene Formen 
gefollt und durch an sich bekannte Absaugung so w eit ent- 
wassert und Terdichtet, daB sich zusammenbackende Brikette 
bilden, die lediglich einer Nachtrocknung im  Ofen bedurfen.

KL 18 c, Gr. 3, Nr. 450 740, vom  18. Oktober 1925; aus
gegeben am 14. Oktober 1927. G eb r. B o h le r  & C o., A k t .-G e s .,  
in B erlin . (Erfinder: Julius Fuchs in Kapfenberg, Steiermark.) 
Verfahren zur E  hóhung der Yerschleipfestigkeit ron Baułeilen aus 
austenitischen ilanganstahlen.

Die Bauteile werden zur Ausnutzung der Kalthartbarkeit 
in an sich bekannter Weise zementiert und nach dem Erkalten 
bei 900 bis 1100° C abgeschreckt.

K1.18b, Gr. 14, Nr. 451042,
vom  4. Juli 1925; ausgegeben 
am 21. Oktober 1927. F r ie d 
r ic h  S ie m e n s , A .-G ., in  
B e r l in . Brennerkopf fur Re- 
generativgasofen, insbesondere 
Siemens-ilartin-Oefen.

D ie auswechselbaren Yer- 
bindungsstiicke d, e zwischen  
dem Ofenraum a und den 
Regenerativkam m em  b, c 
bestehen aus sehnecken- 
fórmig aufgewickelten Stahl- 
rohren.

KI. 24 c, Gr. 2, Nr. 451 106, vom  23.X ovem ber 1926; aus
gegeben vom  17. Oktober 1927. 33il'l.»3ng. A lf o n s  K e m p e r  
in  B o c h u m . Gemischregler f iir  industrieUe Gasfeuerungen, bei 
weichen mehr a b  ein Heizgas zur Yerbrennung gelangt.

D ie Windzufuhr erfolgt durch ebenso vieleL eitungen(K anale, 
Ansaugstutzen usw.) wie die Gaszufuhr, und jeder Gasleitung 
ist eine Luftleitung zur Gemischregelung durch Entnahm e der 
Differenzdrucke in  beiden Leitungen zugeordnet.

KI. 24 c, Gr. 10, Nr. 451189, vom  17. September 1926; aus
gegeben am 19. Oktober 1927. D e u t s c h e  W a r m e -A u s -  
n u tz u n g , G. m. b. H ., „ D e w a g “ in  E s s e n .  
Wirbelstrombrenner fur Gasfeuerungen u. dgl.

Der Strahl des die Drehung bzw. Wirbelung 
herrorrufendenM ittels (Druckluft) wird unmittel- 
bar an seinem Austritt in  den Mischraum durch 
zwei gegen- und gleichzeitig miteinander ver- 
stellbare Leitschaufeln a, b eingefaBt, derart, 
daB sowohl der Querschnitt des austretenden  
Strahles ais auch gleichzeitig seine R ichtung nach  
der M ittelachse des innerenK em es zu und von  ihr 
ab zwecks Erzielung eine3 veranderlichen Drehmoments des 
Gemisches und gunstigster Mischverhaltnisse eingeregelt werden.

Statistisches.
Die Roheisene:zeugrng des Deutsch’.n Reichss im Dezember 19271).

Hamatit-
eisen

GuB waren 
GieBerei- erster 
Roheisen Schmel- 

zung

Bessemer-
Roheisen
(saures

Yerfahren)

Thomas-
Roheisen

(basisches
Yerfahren)

Stahleisen,
Spiegel-
eisen,
Ferro-

mangan
und

Ferro-
silizium

Puddel- 
Roheisen 

(ohne 
Spiegel- 

eisen) und 
sonstiges 

Eisen

Insgesamt

1927 1926

D e z e m b e r  i n t  zu 1000 kg

R h e in la n d -W estfa len ...................................................
Sieg-, Lahn-, D illgebiet nnd Oberhessen . . .
Schlesien..............................................................................
Xord-, Ost- und M itte ld eu tsch la n d .......................
Siiddeutschland.................................................................

82 451 
|  269 

17 891

80 009 
20 930 

4 281
|  35 705

|  3 239 _
602 286 

|  87 786

141 919 
41196

|  29 321

|  2 397
906 683 845 246 

67 733 63 727 
21 917 29 323 

125 715 104 599 
27 632| 21 896

Insgesamt Dezember 1927 .....................................
,, Dezember 1926 .....................................

100 611 
79 987

140 925 
105 441

3 239 
3404 877

690 072 
654 596

212 436 
218 113

2 397 
2 373

1149 680 —
—  1 064 791

J a n n a r  b i s  D e z e m b e r  in t  zu 1000 kg

R h e in la n d -W estfa len ...................................................
Sieg-, Lahn-, D illgebiet und Oberhessen . . .
Schlesien..............................................................................
Xord-, Ost- nnd M itte ld eu tsch la n d .......................
Siiddeutschland.................................................................

766 247 
}  19 808 

231 899

633 580 
221 457 
I«j8 412

|  317 848

i  43 948
|
l  3 012 

'

7 042 717 

\  960192

1 901 704 
486 092

|  336 954

|  23 648 10 352 457 
774 824 
311 037 

1 347 549 
316 661

7 763 236 
535 672 
231 801 
874 899 
237 911

Insgesamt:
Januar bis Dezember 1927 .......................
Januar bis Dezember 1926.............................

1 017 954 
579 211

1 286 297 
1 072 516

43 948 
41459

3 012 
5 970

8 002 909 
6 052 859

2 724 760 
1 876 843

23 648 
14 661

13102 528
9 643 519

Stand der Hochofen im Deutschen Reiche1).

Hochofen

vo
r-

hu
nd

on
e in

Betrieb
befind-

liche

s> — 
© 5*

in  Re- 
paratur 
befind- 
liche

zum  An- 
blasen 
fertig- 

stehende

L eistungs- 
fahigkeit 
in  24 st 

in t

Ende 1913 . . 330 313 E nde 1924 . . j
„ 1920*) . 237 127 13 66 28 35 997 „  1925 . .
„ 1921*) . 239 146 S 59 26 37 465 1926 . . !
„ 1922 . . 219 147 4 55 13 37 617 1927 . . 1
.. 1923 . . 218 66 62 38 40 860

Hochofen

• Betrieb  
 ̂ ~ befind- 
^  liche

2  in  Re- 
i ę .  paratur 

befind- 
=  liche

zum An- Leistnngs- 
blasen fahigkeit
fertig- in 24 st

stehende

2 15 
211 
206 
191

106
83

109
116

22
30
18

61
65
52
45

26
33
27

’) Nach den Erm ittlangen des Yereins D eutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. *) E inschlieSlich Ost-Oberschlesien.

in t

43 748 
47 820 
52 32ń 
50 965
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Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhuttenindustne im Noyember 1927.

D ie in Klammera stehenden Zahlen geben die Positions-Num m era der 
„M onatlichen N achweise uber den auswartigen Handel Deutschlancis an.

Eisenerze (237 e ) ...............................................................
Manganerze (237 h ) ........................... .... ......................
Eisen- oder m anganhaltige Gasreinigungsmasse

abbrande (237 .................................................................................
Schwefelkies und Schwefelerze ( 2 3 7 1 ) ....................................
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238 a
Braunkohlen (238 b) ....................................................................
Koks (238 ..............................................................................................
Steinkohlenbriketts (238 e ) ...........................................................
Braunkohlenbriketts, aueh NaBprefisteine (238 f) ■ ■ . ■

Schlacken, Kies-

-wolfram und

GuB, roh

Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 b)
D arunter:

Roheisen (777 a ) ........................................................... . • '
Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel, 

andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b) . .
Brucheisen, A lteisen, Eisenfeilspane usw. (842; 843 a, b)
Rohren und Rohrenformstiicke aus nicht schmiedbarem

und bearbeitet (778 a, b; 779 a, b ) .............................. .... • • • • •
W alzen aus nicht schmiedbarem GuB, desgleichen [780 A, A  , A  J .
M aschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuB

[782 a; 783 a 1), b 1), c 1), d1) ] ......................................... • • • • • • •
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem l*ul3

(780 B; 781; 782 b; 783 e, f, g, h ) .................................................. ....  •
Rohluppen; Rohschienen; Rohblocke; Brammen; vorgewalzte Blócke;

Platinen; Kniippel; Tiegelstahl in Blocken ( 7 8 4 ) ................................
Stabeisen; Formeisen; Bandeisen [785 A 1, A2, B] ................................
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, c ) ................................
B lech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebraunt usw. ( 7 8 7 ) ..................
Verzinnte Bleche (WeiBblech) (788 a ) ...........................................................
Verzinkte Bleche (788 b ) ......................................................................................
W eil-, Dehn-, Riffel-, W affel-, Warzenblech (789 a, b ) .......................
Andere Bleche (788 c; 790) .............................................................................
Draht, gewalzt oder gezogen, yerzinkt usw. (791 a, b; 792 a, b) . 
Schlangenrohren, gewalzt oder gezogen; Rohrenformstiicke (793 a, b) 
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen (794 a, b; 795 a, b) . . . . 
Eisenbahnschienen usw.; StraBenbahnschienen; Eisenbahnschwellen;

Eisenbahnlaschen; -unterlagsplatten ( 7 9 6 ) ....................................
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsatze ( 7 9 7 ) .......................
Schmiedbarer GuB; Schmiedestiicke usw.; M aschinenteile, roh 

bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen [798 a, b, c, d, e; 799 a 1),
c 1), d 1), e, f ] ...............................................................................................

Brucken- und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen (800 a, b)

b, c, d; 802; 803; 804; 805)

Landwirtschaftliche Gerate (808 a, b; 809; 810; 816 a, b) . . 
Werkzeuge, Messer, Scheren, W aagen (W iegevorrichtungen) 

(811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b; 815 a, b, c; 816 c, d; 
818; 819) ....................................................................................................

Eisenbahnoberbauzeug (820 a ) ...........................................................
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b ) ..................................................
Schrauben, N ieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820 b, c; I 
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw. (822; 823) 
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern (824 a, b) . . .
Drahtseile, D rahtlitzen (825 a ) ...........................................................
Andere Drahtwaren (825 b, c, d; 826 b) .....................................
Drahtstifte (Huf- und sonstige Nagel) (825 f, g; 826 a; 827)
Haus- und Kiichengerate (828 d, e, f ) .............................................
K etten  usw. (829 a, b) .........................................................................
Alle iibrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832; 833; 834 

836; 837; 838; 839; 840; 841) . . . • ■ ■ ■ • ..................
Maschinen (892 bis 906)

*) D ie Ausfuhr is t  unter Maschinen nachgewiesen.

Entwicklung und gegenwartiger Stand der Saareisenindustrie.
M it der vom  Saarwirtschaftsarchiv herausgegebenen neuen  

Saarw irtschaftsstatistik1) liegt fiir die Saareisenindustrie erstmalig 
eine vollstandige Zahlenreihe vor, die sich von der Vorkriegszeit 
bis zum  gegenwartigen Zeitpunkt erstreckt und die einschneiden-

x) H eft 1, Saarbrucken, Dezem ber 1927.

E i n f u h r A u s f u h r

Jan .-N ov . 1927 <Tovember 1927 1 Jan .-N oy . 1927
t t, t t

1 336 317 16 206 274 9 323 154 694
24 774 355 174 25 562

70 403 730 245 18 766 251 764
105 023 889 495 6 992 29 986
489 247 4 777 676 1 845 519 24 974 810
275 257 2 300 315 2 431 23 894

15 452 134 968 752 492 8 097 483
155 3 777 40 235 706 663

15 869 133 959 163 938 1 488 937

296 013 2 664 929 336 485 4 1 7 8  219

30 979 253 760 14 221 306 254

526 3 069 2 610 36 637
68 607 589 198 4 461 201 642

5 791 64 074 9 695 76 866
81 924 896 14 213

626 6 425 1 682 3 524

1 048 7 169 11 527 110 783

36 294 369 144 24 140 316 023
100 252 871 330 76 199 855 919

9 279 87 101 29 414 440 578
20 207 58 631

1 995 23 009 2 615 26 673
39 2 110 1 573 21 384

367 4 209 1 026 9 665
42 706 594 5 691

10 669 108 284 34 229 363 489
8 109 436 4 436

3 465 19 846 18 277 248 589

18 118 191 839 31 806 333 634
3 1 141 4 898 59 561

3 002 24 331 16 669 195 281
585 5 965 5 143 60 291

325 1 809 5 983 59 984

49 469 522 6 159
136 1 064 3 096 38 099

202 1 789 3 369 35 326
1 430 10 493 680 11 834

184 984 456 5 940
) 148 2 483 3 584 35 399

82 683 161 1 929
497 3 852 624 7 479

47 607 1 104 12 926
267 1 917 8 183 91 347
104 874 3 642 45 066

21 181 2 452 28 340
77 245 702 8 234

648 3 529 9 758 98 393
7 790 55 586 43 754 411 644

den Veranderungen aufzeigt, denen die Saareisenindustrie mehr 
ais jeder andere Zweig der Saarwirtschaft durch die Umstellung 
des Saargebietes unterworfen worden ist. Zunachst ist  es bedeut- 
sam , sich an H and der statistischen  U nterlagen zu vergegen- 
wartigen, welch bedeutende Stellung die Saareisenindustrie hin- 
sichtlich ihrer Erzeugung im deutschen Zollgebiet von 1913 ein- 
nahm. Es erreichte die E r z e u g u n g  d e r  S a a r w e r k e  im  
l e t z t e n  F r i e d e n s j a h r  1 9 1 3
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an Roheisen • • • 1 370 980 t  7,1 % j ^  Gesamterzeugung
anFluBs a einsc . im deutschen Zoll-

StehlguB . . . - 2 0 /9  82o t =  11,0%  
an Walzeisen . . . 1 652 414 t  =  9 ,9 % ) geb let'
Das Bild ware jedoch unvollstandig, wenn man nicht hinzufiigte, 
daB fiir einzelne Sorten der A nteil des Saargebietes wesentlieh  
hoher war. Von der Gesamterzeugung des deutschen Zollgebietes 
entfielen namlich auf das Saargebiet an Thomasroheisen 10,0 %, 
an Thomasstahl 16,2 %, ferner unter den W alzwerkserzeugnissen  
an Eisenbahnoberbauzeug 13,4 % , an Tragern iiber 80 mm 19,5 % 
und an WeiBblech 15,0% .

Von ganz besonderer W ichtigkeit sind die Zahlen, welche die 
Saarwirtschaftsstatistik iiber die E r z e u g u n g  d e r  T o c h te r -  
werke in  L o th r in g e n  bringt, da hieriiber bisher nichts vorlag. 
Der mit der Abtrennung ElsaB-Lothringens fiir die Saarhiitten  
yerbundene Yerlust der lothringischen Rohstoffgrundlage (Eisen- 
hiitten, Erzgruben und Kohlenfelder) stellt ja die tiefstgreifende  
A en d eru n g  dar, welche die Saareisenindustrie durch den 
Friedensvertrag erfahren h at. D ie drei in Frage kommenden 
Tochterwerke, die C a r ls h i i t t e  in Diedenhofen der Róchling-

V% Stacrt/icf7e G n/fren  
■  Yerpcrcftfefe *

schen Eisen- und Stahlwerke, das H iittenwerk U e c k in g e n  der 
Firma Gebriider Stumm und das Hochofenwerk R e d in g e n  der 
DiUinger Hiittenwerke, erzeugten im Jahre 1913 zusammen  
674 176 t  Roheisen, davon 168 116 t  GieBereiroheisen, 497 768 t  
Thomasroheisen und 8292 t  Puddelroheisen. Bezieht man noch 
Lusemburg ein, wo die Yereinigten H iittenw erke Burbach-Eich- 
Diidelingen das Werk Esch an der A lzette „ . . .
besaBen und noch besitzen, das m ithin fiir
die Burbacherhiitte ais Rohstoffquelle Y////X UÓr/ćjes Deufscn/. 
nicht auBer acht zu lassen ist, so er- I I Fr&rr/ffe/cfj 
gibt sich zuziiglich der von E sch 1913 er- g g g  Aus/a/yc/

7909 70 77 72 73 20 27 22 23 2V 2 5  25  
Ja frr

Abbildung 3. Roheisen-, FlnGstahl- und  
Walzeisengewinnung des Saargebietes 

in den Jahren 1909 bis 1926.

W ',
*  7973 7925 7926
*■ fr e t /s s  S a a r g e b ie f

A bbildung  4. 
A bsa tz  der 

S aare isen industrie .

zeugten 14 931 t  (der D urchschnitt der Vorjahre belief sich im  
allgemeinen auf 60 000 t!) eine G e s a m t r o h e is e n e r z e u g u n g  
der Tochterwerke von 689 107 t . Yon den in Lothringen erzeugten

rd. 500 000 t  Thomasroheisen ist  der H auptteil in den Stahl- 
werken des Saargebietes weiterverarbeitet worden. Der Ausfall 
der lothringischen Roheisenlieferungen ist die Ursache, daB die 
R o h s t a h lg e w in n u n g  d e s  S a a r g e b ie t e s  bis heute den 
Friedensstand noch nicht wieder erreicht hat. E rst allmahlich  
ist  durch zielbewuBte Steigerung der eigenen saarlandischen  
Roheisenerzeugung ein gewisser Ausgleich geschaffen worden; 
heute werden rd. 400 000 t  Roheisen mehr ais 1913 erzeugt, und 
man hofft, im  Jahre 1928 ebenfalls die Friedensstahlerzeugung  
unter Einsatz nur saarlandischen Roheisens zu erreichen. D ie 
L e is t u n g  d er  W a lz w e r k e  im  Saargebiet, iiber welche die 
Statistik  infolge des Ausstehens noch einiger Angaben nur vor- 
laufige Zahlen bringt, bleibt noch recht erheblich hinter dem  
Friedensstand zuriick. U nter den einzelnen Sorten ist ein Riick- 
gang der Erzeugung insbesondere festzustellen  bei Eisenbahn- 
oberbaustoffen, Formeisen iiber 80 mm, Stabeisen und Rohren. 
Gestiegen is t  dagegen die Erzeugung von H albzeug (zum Absatz 
bestim m t), von Bandeisen und von Blechen, wobei man bei 
letztgenannten bedauert, daB fiir die Nachkriegsjahre eine Zer- 
gliederung nach Grob-, M ittel- und Feinblechen, anscheinend auf 
Grund der yon  den W erken gem achten Angabeart, n icht mehr 
móglich gewesen ist. Gerade die Vervollstandigung der Statistik  
iiber die Leistung der W alzwerke erscheint ais eine der lohnendsten  
Aufgaben der Fachgruppe der E isen schaffenden Industrie im  
Saargebiet, die ja  bereits die Roheisen- und F luB stahlstatistik  
se it 1925 auf eine neue, sichere Grundlage gestellt hat.

FJine kurze Gegenuberstellung der Jahresergebnisse von  
1913 und 1925/26 mogę das oben Gesagte vervollstandigen. E s 
betrug die Gewinnung der Saarwerke (ohne Tochterwerke) an:

R oheisen FI uB stahl W alzwerkserzeugnissen

1913 . 1 370 980 2 079 825 1 652 414
1925 . 1 449 700 1 578 760 1 269 019 (z. T. geschatzt)
1926 . 1 624 702 1 736 762 1 400 846 (z. T. geschatzt)

D as Ergebnis des Jahres 1927 diirfte etw a auf 1,7 Mili. t  Roheisen
und 1,9 Mili. t  FluBstahl zu beziffern sein.

D ie B e t r i e b s e in r i c h t u n g e n  d e r  S a a r h i i t t e n  bestehen  
gegenwartig aus folgenden Anlagen: 30 H ochófen, von  denen  
durchschnittlich 26 unter Feuer sind, 18 Thomasbirnen m it einem  
Fassungsverm ógen von insgesam t 382 t ,  8 Bessemerbirnen (17 t), 
27 basische Siemens-Martin-Oefen (8 0 2 1) und 3 Elektroofen (17 t). 
Die K o k s e r z e u g u n g  der fiinf Saarhiitten und der de W endel- 
schen K okerei in Sulzbach (wahrend des K rieges abgerissen) 
betrug im  Jahre 1913 bei 1866 Koksófen, von denen 1742 in B e
trieb waren, 1 500 632 t  K oks. D azu kam  die fiskalische Kokerei 
H einitz m it 195 K oksofen und 249 668 t  K oks. Leider hat gerade 
digse wichtige Statistik  noch keine Fortsetzung iiber 1918 hinaus 
erfahren. B eachtensw ert ist  auch, daB 1913 von 29 Kuppelófen  
bzw. 4 Flam m ófen 98 430 t  G u B w a re n  II . S c h m e lz u n g  von  
acht W erken im  Saargebiet erzeugt wurden. Den Zahlen iiber 
Rohstoffbezug und Fertigwarenrersand i s t  zu entnehm en, daB 
die Saarwerke 1925 4 333 125 t  Erze und Schlacken und 3253516 t  
Kohle (einschl. Koka) verbrauchten und bei einem Gesamtver- 
sand von  1,3 Mili. t  Fertigerzeugnissen im Jahre 1926 0,23 Mili. t 
im Saargebiet, 0,51 im ubrigen D eutschland, 0,34 in Frankreich  
und 0,20 Mili. t  im Auslande absetzten.

U eber den S ta n d  d e r  B e le g s c h a f t  und die L o h n g e s t a l -  
tu n g  geben die eingehenden Zusamm enstellungen des Arbeit- 
geberverbandes der Saarindustrie lehrreichen AufschluB. Danach  
is t  die G esam tbelegschaft der E isenhiitten von  30 663 im  Monats- 
durchschnitt 1913 auf 36 016, also fa st  um 20% , gestiegen. D ie 
A nzahl der von der Belegschaft yerfahrenen Stunden is t  gegeniiber 
7 768 567 im  Jahre 1913 m it 7 596 111 im  Jahre 1927 im  w esent- 
lichen gleichgeblieben, die G esamtlohnsumm en aber haben sich  
w ie folgt yerandert: M onatsdurchschnitt 1913 3 641 830 J iJ l  oder 
um gerechnet in  Franken 22 105 911 Fr., demgegeniiber im Sep- 
tem ber 1927 32 944 480 Fr. oder fast 50 % mehr. D ie Saareisen
industrie bezahlt also die geleistete A rbeitsstunde nahezu um  50 % 
hoher ais in der Vorkriegszeit. Auf der anderen Seite hat, wie 
bereits oben ausgefiihrt, die Erzeugung m it einer derartig starken  
Entw icklung nicht Schritt gehalten und noch weniger die Preis- 
gestaltung. Erwahnenswert is t  ferner, daB die K aufkraft des 
Stundenverdienstes die Friedenskaufkraft zur Zeit um  25 %  iiber- 
steigt, daB allerdings der Schichtyerdienst infolge des U ebergangs 
zum A chtstundentag in seiner K aufkraft iiber die Friedenskauf
kraft n icht hinausgeht. N icht unw ichtig is t  schlieBlich, daB die 
LebenshaltungsmeiJzahl des R eichsgebietes die auf Gold umge- 
rechnete Zahl des Saargebietes um  23 % iibersteigt.

Dr. W. CarteUieri.
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Abbildung 2.
A bsatz des Saarkohlenbergbaues.
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Die Roheisen- und FluBstahlgewinnung des Saargebietes 
im November 19271).

R o h e i s e n g e w i n n u n g :
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D ezem ber 1925 30 23 1 4 2 5325
Dezem ber 1926 30 26 — 2 2 5525
Oktober . 1927 30 26 — 2 2 5626
Noyember 1927 30 26 — 2 2 5626

1) M itteilung der Fachgruppe der Eisen sohaffenden Indu
strie des Saargebietes.

2) Teilstreiks auf yersohiedenen Werken.
3) Iron Age 120 (1927) S. 1387.
4) Nach Iron Trade R ev. 81 (1927) S. 1453/4.

O kt. 1927') Nov. 1927 
(in  t  zu 1000 kg)

1. G esam terzeugung......................................... 2 857 007 2 704 453
darunter Ferromangan u. Spiegeleisen 37 480 35 781
Arbeitstagliche E r zeu g u n g ......................  92 161 90 148

2. A nteil der Stahlwerksgesellschaften . 2 157 105 2 041 780
3. Zahl der H o c h o fe n ................................  361 359

davon im F e u e r ..................................... 174 171

D ie Stahlerzeugung nahm im  Berichtsm onat gegeniiber dem 
Vormonat um 190 245 t  oder 5,7 % ab. Nach den Berichten der 
dem „Am erican Iron and Steel In stitu t“ angeschlossenen Gesell- 
schaften, die 95,40 % der gesam ten amerikanischen Rohstahl- 
erzeugung yertreten, wurden im  Novem ber von diesen Gesell
schaften 3 006 428 t  FluB stahl hergestellt gegen 3 187 921 t  im 
Vormonat. D ie Gesamterzeugung der Vereinigten Staaten ist 
auf 3 151 392 t  zu schatzen, gegen 3 341 637 t  im Vormonat und 
betragt dam it etw a 73,47 % der Leistungsfahigkeit der Stahl. 
werke. D ie arbeitstagliche Leistung betrug bei 26 Arbeitstagen 
(26 im  Vorm onat) 121 208 t  gegen 128 524 t  im  Yormonat.

Im  Novem ber 1927, verglichen m it dem yorhergehenden 
Monat und den einzelnen M onaten des Jahres 1926, wurden 
folgende Mengen Stahl erzeugt:

Dera ..A m erican Iro n  and  G esehatz te  Leistung 
Steel In s t i tu te 11 angeschlos- sam tlieher stah lw erks- 
sene G esellschaften (95,40 /0 gesellschaften

der R chstah lerzeugung )
1926 1927 1926 1927

(in  t  zu  1000 kg)

Januar . . . 3 984 948 3 644 314 4 1 9 8  325 3 820 035
Februar . . . 3 650 161 3 665 152 3 845 612 3 841 878
Marz . . . .  4 3 0 9  366 4 3 6 0 8 0 8  4 5 4 0  115 4571077
April . . . .  3 9 59478  3 96 8 9 9 0  4 171492 4 160367
M a i ..................  3 788 098 3 891 781 3 990 827 4 079 435
Juni . . 3 601 077 3 361 460 3 793 899 3 523 544
J u l i .............................................  3 505 451 3 080 652 3 693 153 3 229 195
A ugust . . 3 844 880 3 364 221 4 050 757 3 526 437
September . . 3 773 920 3 132 766 3 975 997 3 283 822
Oktober . . .  3 929 337 3 187 921 4 139 737 3 341 637
Novem ber 3 573 680 3 006 428 3 765 036 3 151 392
Dezember . • 3 333 537 —  3 522 234

Die Eisenerzfórderung der Welt in den Jahren 
1925 und 19262).

Die Kohlenfórderung der Vereinigten Staaten im Jahre 1926.

Nach den endgiiltigen Ermittlungen des Bureau of Mines3) 
wurden im Jahre 1926 in den Vereinigten Staaten 596 628 624 t  
Kohlen im W erte von 1 657 576 000 $ gefordert. Der Durch- 
schnittswert je t  bezifferte sich auf 2,78 $. Von den gefórderten 
K ohlen waren 520 043 855 t  W eichkohle und 76 584 769 t  Anthra- 
zit. Dem  Eigenverbrauch der Gruben, der Bergarbeiter usw. 
dienten rd. 51000 0001 K oh le; zum Versand gelangten 545 655 5691. 
D ie Hauptfórderbezirke waren Pennsylvanien, das 116 403 275 t 
W eichkohle und 68 314 170 t  Anthrazit, also etw a ein D rittel der 
gesamten Forderung lieferte, und Virginia, von wo 125 492 656 t  
kamen.

Die Zahl der beschaftigten Arbeiter betrug 759 033, dayon  
waren 637 055 unter Tage tatig . Die tagliche Durchschnitts- 
fórderung belief sich bei 221 Arbeitstagen auf 3,56 t  je Mann. An 
W eichkohlengruben waren 7177 in Betrieb.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
im November 19274).

D ie Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten nahm im  
N ovem ber um insgesam t 152 554 t  und arbeitstaglich um 2013 t  
oder 2,2 %, die Zahl der im Betrieb befindlichen Hochofen gegen- 
uber dem Vormonat um 3 ab; insgesam t waren nur 171 von 359 
yorhandenen Hochofen oder 47,7 % im Betrieb. Im  einzelnen  
stellte  sich die Roheisenerzeugung, yerglichen m it der des Vor- 
m onats, wie folgt:

Lander 1925 1926
t t

B rit. Besitzungen:
4 159 896G ro B b rita n n ie n ...................................... 10 305 164

Sudafrika ............................................... — 47 443
N e u fu n d la n d .......................................... 1150122 879 566

1 569 291
M alaiische S t a a t e n .............................. 276 344

752 499750 505
Uebrige Lander:

68 776 100V erein ig te  S t a a t e n ........................... 62 898 525
F r a n k r e i c h ............................................. 35 318 453 39 228 400
Sch w ed e n ................................................. 8 168 546 8 465 914
L u x e m h u rg ............................................... 6 672 092 7 756 240
D e u ts c h la n d .......................................... 5 923 043 4 793 353

4 442 872 3 181 589
R u B la n d ................................................... 2 206 032 3 258 358
A lg e r i e n ................................................... 1 801175 1 699 206

1 233 688
1 420 055T schechoslow akei.................................. 1 229 550

O e s te rre ich ............................................... 1 030 364 1 094 372
914 400 497 840

Ohina........................................................... 822 368 525 392
S panisch-M arokko.................................. 812 800

583 000T u n i s ....................................................... 723 000
I t a l i e n ....................................................... 513 250 522 786
Norwegen ............................................... 425 424 212 661

351 329 351 460
211 987 323 612
165 596

366 624S iid s law ien ............................................... 139 091
R um anien................................................... 107 384
G riec h e n lan d .............................. 88 967
B elg isch-K ongo ...................................... 87 230

81 28075 953
U ngarn ................................................... 70 882 131 762

59 510 49 992
49 357

Insgesam t einschl. sonstiger Lander . 152 5C0 000 154 500 000

1) Berichtigte Zahlen.
2) S. a. Iron Coal Trades R ev . 115 (1927) S. 934.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Die Lage des Oberschlesischen Eisenmarktes 

im vierten Vierteljahr 1927.
Der Beschaftigungsstand der Werke hat sich im Berichts- 

vierteljahr im allgemeinen verschlechtert, soweit der Eisenmarkt 
in Betracht kommt; die Lage am Kohlenmarkt ist weiterhin 
befriedigend geblieben. Der Auftragseingang lieB besonders in 
den Monaten Oktober und Novem ber merklich nach, wahrend 
der Dezember eine unverkennbare Besserung brachte. In  den 
meisten Betrieben fehlt es zur Zeit an Arbeit. Dem Riickgang 
an inlandischen Auftragen stand keine Steigerung der Ausfuhr 
gegeniiber, da wegen des Tiefstandes der W eltmarktpreise und der 
ungiinstigen geographischen Lage der oberschlesischen Eisen- 
hiitten lohnende Auftrage kaum zu erhalten waren. Die Neu- 
regelung der Arbeitszeit- und Lohnfrage hatte zwar eine augen- 
blickliche starkere Nachfrage zur Folgę, doch ist die Annahme 
nicht von der Hand zu weisen, daB die durch die Neuregelung  
zu erwartende starkere Belastung der Betriebe die W ettbewerbs- 
fahigkeit der Eisenhiitten fiir die Zukunft stark beeintrach- 
tigen wird.

Auf dem K o h le n m a r k t  war die Nachfrage wahrend der 
Berichtszeit im allgemeinen lebhaft, so daB die Fórderung auf 
hohem Stande gehalten werden konnte. Sehr rege war dauem d  
der Abruf der groben Sorten; auch in Hausbrandkohle blieb der 
Absatz lebhaft. Auf gewisse Schwierigkeiten stieB die Unter- 
bringung der kleinen und m ittleren Sorten, so daB eine Yermehrung 
der Haldenbestande unvermeidlich war. Zu dem Absatzrtickgang 
in diesen Sorten hat die Einstellung der Beziige der Ziegeleien 
und Zuckerfabriken sowie die Behinderung der Wasserrerfrach- 
tung durch Niedrigwasser und K ahnmangel beigetragen. W esent- 
lich zuruckgegangen sind die Lieferungen nach der Tschecho- 
slowakei, was sich daraus erklart, daB nach der Beilegung des 
tschechisch-polnischen Kohlenstreites wieder gróBere Mengen 
polnischer Kohle bezogen werden.

Der Absatz an K o k s  in den M onaten Oktober und No- 
vember hat gegeniiber den fruheren Monaten nur eine unbedeu- 
tende Erhóhung erfahren. Erst m it dem Einsetzen der kalten  
Witterung stellte sich eine gróBere Nachfrage ein, so daB die 
Handler ihre Beziige verstarken konnten. D ie Verladung auf 
dem Wasserwege konnte infolge der behinderten Schiffahrt nur 
im geringen Umfange ausgenutzt werden; dieser U m stand trug 
dazu bei, daB sich die *Bestande um einige tausend Tonnen ver- 
gróBert haben. Der Yersand nach dem Auslande hielt sich auf 
der Hóhe der vorhergehenden Monate. D ie Lieferungen erfolgten 
fast au8schlieBlich nach den siidóstlichen Staaten.

Die aus Polen eingehenden zahlreichen Anfragen nach Koks 
sowie der Umstand, daB in Polen eine auBerordentliche Knappheit 
an Koks besteht, lassen darauf schlieBen, daB Polen auch fiir 
deutsch-oberschlesischen Koks aufnahmefahig ist, und daB nach 
AbschluB der gegenwartig schwebenden deutsch-polnischen 
Wirtschaftsyerhandlungen die M óglichkeit fiir den Absatz be- 
trachtlicher Mengen nach Polen gegeben wird.

Der E r z m a r k t  lag ruhig, seitdem  die nótigen Abschliisse 
fiir das nachste Jahr getatigt waren. D ie Zufuhr war in den 
Monaten November und Dezember sehr eingeschrankt, weil der 
schwedische Erzversand seit Novem ber zum Stillstand gekommen 
war. Die Werke haben sich am Schlusse des Berichtsvierteljahres 
nur fiir den notwendigsten Bedarf eingedeckt. M itteldeutsche 
Erze wurden wegen der hohen Frachtbelastung nicht bezogen.

Wahrend auf dem R o h e is e n m a r k t  die Preise fiir die 
phosphorhaltigen GieBereiroheisensorten seit dem 1. September 
d. J. unverandert geblieben sind, haben die Preise fiir H am atit 
und GieBereiroheisen D eutsch I  sowie fiir Stahl- und Spiegeleisen 
am 1. Oktober 1927 ErmaBigungen erfahren. Auch diese Preise 
sind im ganzen Berichtsvierteljahr unverandert geblieben und 
konnten durchweg voll erzielt werden. D ie Beschaftigung der 
deutschen Eisen erzeugenden Industrie war im  Berichtsvierteljahr 
durchweg gut, und der Roheisenverband konnte seinen Werken 
Mengen zur Ablieferung zuweisen, welche die in seinem V erbands- 
vertrage festgesetzten Beteiligungsziffem  iiberstiegen. Im  Monat 
Dezember war der Abruf noch lebhafter. D ies mag teilweise mit 
dem Arbeitszeit- und Lohnstreit in der Eisenindustrie zusammen- 
hangen, der die regelmaBige Versorgtmg der Verbraucher m it 
Roheisen fiir die nachste Zeit ais nicht ganz gewiB erscheinen 
lassen konnte.

Der Geschaftsgang in W a lz e i s e n e r z e u g n is s e n  hatte  
gegeniiber dem dritten Vierteljahr 1927 in den Monaten Oktober 
und November stark nachgelassen. Erst gegen Ende der Berichts
zeit besserte sich der Eingang von Auftragen. Der Grund hierfiir

diirfte ebenfalls in  den Befiirchtungen der K undschaft zu suchen 
sein, die eine Stockung in der Versorgung m it W alzeisen aus 
Ania B der Schwierigkeiten in der Lohn- und Arbeitszeitfrage 
befiirchtete.

Das R o h r e n g e s c h a f t  hat im vierten Vierteljahr eine merk- 
liche Abschwachung erfahren, die auf die Einschrankung der 
Bautatigkeit zuruckzufiihren ist. D ie \  erladung blieb im Ver- 
gleich zum  yorigen Yierteljahr um etwa 20 % zuriick. Eine kleine 
Aufwartsbewegung setzte im  Dezember ein. D ie Besserung des 
Versandes im Dezember diirfte auf die unklare Lage am Arbeits- 
markt der Eisenindustrie zuriickzufuhren sein; jedenfalls sah 
sich die Handlerkundschaft zur Erteilung gróBerer Spezifikationen 
veranlaBt. Das Auslandsgeschaft war ebenfalls unbefriedigend. 
Die Inlandspreise sind in der Berichtszeit unverandert geblieben.

In  D r a h te n  und D r a h t e r z e u g n is s e n  hatte das Geschaft 
im  letzten Vierteljahr einen erheblichen Riickgang aufzuweisen; 
es trat schlieBlich eine fast vóllige Absatzstockung ein, msbesondere 
waren die Abrufe im Dezember im  Hinblick auf die Inventur- 
arbeiten ganz geringfugig.

Der B le c h m a r k t  erfuhr in der Berichtszeit eine starkę 
Abschwachung. Sowohl in Grob- ais auch in Mittel- und Fein- 
blechen fehlte es ganz an groBeren Bestellungen; es wurden nur 
kleine Auftrage fiir den taglichen Bedarf erteilt. D ie Liefer- 
fristen wurden wesentlich yerkiirzT. D ie \  erbandspreise fiir 
Grobbleche blieben unverandert. D ie Preise fiir die nichtsyndi- 
zierten Fein- und M ittelbleche muBten unter dem EinfluB der 
riicklaufigen W irtschaftslage herabgesetzt werden. Nennenswerte 
Auftragsbe^tande sind nicht vorhanden. Auch die Blech ver- 
arbeitenden Betriebe sind unzulanglich besetzt und benótigen  
dringend Arbeit.

In  R a d r e i f e n  fehlte es an belangreichen Reichsbahn- 
auftragen, so daB die Beschaftigung nur leidlich ausreichend ge- 
nannt werden kann. Ebenso sind die Radsatzfabriken nicht 
ausreichend beschaftigt.

Die Beschaftigung der E is e n g ie B e r e ie n  war auch im  
vierten Vierteljahr befriedigend; fur gróBere Auftrage und Stiicke 
muBten langere Lieferfristen veriangt werden.

Der Beschaftigungsgrad im M a s c h in e n b a u  blieb be
friedigend und der Eingang an neuen Auftragen war geniigend.

D ie Beschaftigung im E is e n h o c h - ,  B r i ic k e n - ,  K e s s e l -  
und A p p a r a te b a u  war geniigend. Auch weitere Auftrage fiir 
eine ausreichende Beschaftigung in den nachsten M onaten konnten  
hereingenommen werden. Leider sind die Erlóse noch durchaus 
unzureichend, und die K lagen der Betriebe iiber viel zu kurz be- 
messene Lieferzeiten und Schwierigkeiten in der punktlichen und  
kurzfristigen Materialversorgung lassen nicht nach.

Die Lage des franzósischen Eisenmarktes 
im Dezember 1927.

Zu Monatsbeginn gingen nur wenige Auftrage vom  Inland  
ein; die Lage auf dem Auslandsmarkt besserte sich leicht. D ie 
Preise blieben im allgemeinen fest. Die W erke klagten fortgesetzt 
lebhaft iiber den geringen Yerbrauch. Der innere Markt nahm in  
der Tat nur 70 °n der gewohnten Menge auf, was der H alfte der 
Erzeugung entspricht, wahrend die andere H alfte fiir die Ausfuhr 
bestim m t ist. E s ist wenig wahrscheinlich, daB die letztere ihren 
Anteil verbraucht hat.

D ie zweite Dezemberwoche sah eine betrachtliche Zunahme 
des Ausfuhrgeschaftes infolge des drohenden Streiks in der deut
schen Eisenindustrie. Im  Inland waren die Auftrage etwas zahl- 
reicher bei festen Preisen. Einige W erke sind so bis Februar 1928 
besetzt. D ie G eschaftstatigkeit war eine Zeitlang derart lebhaft. 
daB die Kaufer, die sich zu jedem Preis eindecken wollten, bei den 
W erken auf Zuruckhaltung stieBen; denn diese, die wenigstens 
zum groBeren Teil die spekulative Grundlage der Hausse erkannt 
hatten, lehnten es ab, sich festzulegen.

Ende Dezember lag sowohl der Inlands- ais auch der Auslands
markt fest. Die Preise behaupteten sich, und die W erke waren 
gut beschaftigt. Die Besprechungen iiber die Errichtung eines 
Inlandsverbandes fiir Halbzeug und Trager konnten noch nicht 
abgeschlossen werden, da zahlreiche Fragen keine die beteiligten  
Kreise befriedigende Lósung fanden. Eine dieser Fragen betrifft 
die hauptsachlich fiir die Ausfuhr tatigen  Firmen, die nichts- 
destoweniger einen A nteil an der Versorgung des Inlandsm arktes 
zu erhalten wiinschen. Man muB infolgedessen die Lage der W erke 
in M ittelfrankreich beriicksichtigen, die ungiinstig fur die Ausfuhr 
liegen und hóhere Gestehungskosten haben. Man w ill ihnen eine 
Stellung auf dem Inlandsm arkt ■ einraumen, ohne sie jedoch  
allzu sehr vor den W erken der tibrigen Bezirke zu bevorzuger
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E ine w eitere F rage  is t  die F estse tzung  der M engen fiir die zer- 
s tó rten  u n d  noch n ich t ganz w ieder hergestellten  W erke.

Die Lage auf dem  R o h e i s e n m a r k t  w ar w ahrend  des ganzen 
M onats zufriedenstellend. M it R iicksich t auf die giinstigere Lage 
des In lan d sm ark tes beschlossen die franzosischen W erke, die 
P reise fiir R oheisen N r. 3 P . L ., F rach tg rund lage  Longw y, auf 
425 F r. fiir J a n u a r  festzusetzen , w as eine E rhohung  um  5 F r. 
gegenuber D ezem ber darste llt. D ie fiir J a n u a r  dem  in landischen 
M ark t zur V erfiigung gestellte Menge w urde auf 30 000 t  fest- 
gelegt. D er franzósisch-belgisch-luxem burgische R oheisenverband 
h a t  eine B esserung auf dem  belgischen M ark t festgeste llt und  
infolgedessen beschlossen, die dem  te lg ischen  M ark t fiir die 
M onate J a n u a r  u nd  F eb ru a r zugeteilte Menge auf 32 000 t  zu 
erhóhen (die fiir den M onat J a n u a r  bestim m te Menge h a tte  
15 000 t  betragen). D er P re is von 590 F r. fiir phosphorreisches 
R oheisen w urde fiir Belgien beibehalten . E benso blieben die 
A usfuhrpreise fiir die iibrigen L ander bestehen, die im  iibrigen 
reine N ennpreise sind. M an handelte  zu 60/—  bis 62/ sh fob. 
Die H ersteller von H am atitroheisen  entzogen sich am  7. D ezem ber 
der O. S. P . M. u nd  erlang ten  ihre  V erkaufsfreiheit wieder, was 
sich aus U nstim m igkeiten  iiber die M engenzuteilung an  ein m ittel- 
franzósisches W erk e rk la rt. D ie verbandsfreien  V erkaufe fanden 
jedoch n u r zwei Tage lang s ta tt .  Am  12. D ezem ber anderte  m an 
die Preise in  einigen B ezirken M ittelfrankreichs ab, um  die Lage 
der H ochófen zu bessern. F iir  J a n u a r  1928 w urden folgende 
Preise in  F r. je  t  festgesetzt:
Phosphorreiches Giefiereiroheisen Nr. 3 P. L ............................ 425
Phosphorarmes GieBerei roheisen..............................................  460

Hamatitroheisen Hamatitroheisen 
fiir GieBerei fur Stahlerzeugung

Bezirk Lille ................................................ 555 510
P a r i s ..................................................  590 555

,, Nancy...................................................  575 545
,, L y o n .................................................... 570 525
,, B ordeaux ............................................  590 570

Marseille............................................... 590 580
,, M ontluęon..........................................  585 545

Spiegeleisen 10—12% Mn 720 Fr. je t  Grundpreis, mit einem Zuschlag 
von 20 Fr. je Einheib Mangan bei hóherem Gehalt.

F iir den M onat D e z e m b e r  bestanden nachstehende Preise 
in  F r. je  t :
Phosphorreiches Giefiereiroheisen Nr. 3 P. L............................ 420
Phosphorarmes Giefiereiroheisen..............................................  455
Hamatitroheisen fUr Giefierei.................................................. 575
Hamatitroheisen fiir Stahlerzeugung.......................................  545

Hamatitroheisen Hamatitroheisen 
fiir Giefierei fiir Stahlerzeugung

Bezirk Lille ............................................ 555 510
P a r i s ...........................................  590 555

,, Nancy ......................................... 575 545
,, L y o n ............................................  585 525
,, B ordeaux ..................................... 600 570
,, Montluęon..................................... 600 545

Boheisen 4,5—5 % S i ......................................................  456
3—4%  S i ......................................................  425

2,3—3 % S i ...................................................... 416
1,7—2,3% S i ......................................................  405

1,5—2% S i ......................................................  399
1—1,7% S i ......................................................  305

Spiegeleisen 10—12 % M n ......................................................  720
18—20% M n ......................................................  880
24—26 % M n ......................................................  1000

D er H a l b z e u g m a r k t  w ar n ich t so lebhaft wie die iibrigen 
Eisenzweige. W ahrend des ganzen M onats zeigte die G eschafts
ta tig k e it eine deutliche A bschw achung, besonders in  K niippeln. 
In  vorgew alzten Blocken, wo die N achfrage wenig um fangreich 
war, erschien kein W erk auf dem  M arkt, zum  w enigsten n icht 
fiir A uftrage von irgendwelchem  Um fange. Die Preise h a tten  
daher n u r nom inelle B edeutung. In  P la tin en  w ar der M arkt 
gleicherweise ruhig. E s koste ten  in  F r. bzw. in  £  je t :

In land1): 2. 12. 16. 12. 30. 12.
Rohblócke.............................  440—460 440—490 440—460
Yorgewalzte Blócke . . . .  460—470 460—490 460—475
Kniippel .............................  500—520 500—520 480—510
Platinen................................. 480—500 530—540 500—520

Ausfuhr1):
Vorgewalzte Blócke . . . .  4.3.6 bis 4.5.6 3.19.- bis 4.3.6 3.19.- bis 4.2.-
Kniippel .............................4.2.- bis 4.3.- 4.3.6 bis 4.6.- 4.4.- bis 4.5.6
Platinen.................................4.6.-bis 4.7.- 4.6.-bis 4.6.6 4.8.-bis 4.8.6
Róhrenstreifen......................5.2.- bis 5.4.- 5.5.- bis 5.7.6 5.5.- bis 5.7.-

Zu Beginn des Berichtsmonats rief ein sehr leichtes Anziehen 
der Preise eine Abschwachung des Auftragseinganges auf dem 
W a lz z e u g m a r k t  heryor. Diese Lage dauerte jedoch nicht an, 
und in der zweiten M onatshalfte bemerkte man ein Wieder- 
erwachen der K auftatigkeit, was durch die drohenden Arbeits- 
streitigkeiten in der deutschen Industrie bedingt wurde. Die

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten,
Ausfuhrpreise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.

die

S tam m k u n d sch aft D eu tsch lands erschien  auf dem  franzosischen 
M ark t u n d  yersuch te , sich zu  jedem  Pre is einzudecken. Diese 
H altu n g  der K au fer an d erte  sich jedoch  rech t schnell einerseits 
infolge der neuen  gunstigen  N ach rich ten  iiber die Beilegung 
des K onflik tes u n d  anderse its infolge der fa s t m iBtrauischen 
H a ltu n g  der franzosischen W erke. G leichzeitig yerm ochten  die 
wenig e rh o h ten  In landsp re ise  die W erke n ich t anzureizen, sich 
besonders anzustrengen . D ie W erke des O stens u n d  Lothringens 
e rh ie lten  h au p tsach lich  A uftrage  aus den  K olonien  u n d  aus dem 
Osten. D ie W erke der iibrigen B ezirke w aren  w eniger beschaftigt 
u n d  fo rae rten  n u r  L ieferfristen  von  drei W ochen bis zu einem Mo
n a t. E nde D ezem ber w ar die G eschaftsta tigkeit g u t. Die Liefer
fris ten  b e trugen  m indestens sieben oder a c h t W ochen; einige 
W erke yerlan g ten  sogar d re i M onate. E s  k o ste te n  in  Er. bzw. 
in  £  je  t :

Inland1): 2- 12. 16- 12. 30. 12.
Handelsstabeisen..................  550—560 550—565 560—580
T r a g e r ................................. 500—520 510—520 510—515
Betoneisen..................  540—550 555—560 555—560
W alzdraht.............................  725 725 725

Ausfuhr1):
Handelsstabeisen . . . .  4.15.6 bis 4.16.6 4.16.-bis 4.17.6 4.16.6 bis 4.17.6
Trager, Normalprofile . . 4.7.6 bis 4.10.— 4.7.— bis 4.9.— 4.7.— bis 4.8.6
Winkeleisen ................... 4.13.— bis 4.14.— 4.14.—bis 4.lo.— 4.13.6 bis 4.14.6
Bund- und Yierkanteisen 5.10.—bis 5.11.— 5.11.—bis 5.12.- 5.11.6 bis 5.12.-
Flacheisen ................... 5.3.-bis 5.4.6 5.5-bis 5.8.6 5.5.-bis 5.9.-
Bandeisen . . . . . . 5.13.- bis 5.15.- 5.15.-bis 5.16.6 5.16.-bis 5.18.6
Kaltgewalztes Bandeisen 8.14.-bis 8.16.- 8.16.-bis 9.-.- 8.17.6 bis 9.1.6
Walzdraht ................... 5.7.6 bis 5.10.- 5.7.6 bis 5.10.- 5.7.6 bis 5.10.-

Auf dem B le c h m a r k t  war die Geschaftstatigkeit nicht 
groB, die Lage trotzdem aber zufriedenstellend. Schon zu Beginn 
des Monats machte sich eine Abschwachung der Auftrage bemerk- 
bar, obwohl die Verbraucher befiirchteten, daB sich ein Yerkaufs- 
syndikat bilden wiirde. Trotz der allgemein gunstigen Umstande 
wurde der Markt aueh in der Folgezeit nicht lebhafter. Nur 
Feinbleche wurden zu festen Preisen gesucht, die sich jedoch 
Ende des Monats leicht abschwachten. Grob- und Mittelbleche 
blieben schleppend; die Preise waren umstritten. Es kosteten 
in Fr. bzw. in £ je t:

In land1): 2. 12. 16. 12. 30. 12.
Grobbleche.......................... 690—740 700—720 690—740
Mittelbleche.........................  740—780 740—780 780—800
Feinbleche.............................  910—960 900—950 920—990
Breiteisen.............................  685—700 680—700 680—700

Ausfuhr1):
Thomasbleche: 5 mm . . 5.19.—bis 6.-.- 5.18.-bis 5.18.6 5.18.-bis 5.18.6

3 . 6.4.6 bis 6.5.- 6.3.-bis 6.4.6 6.3.6 bis 6.5-
2 . 6.6.-bis 6.10.- 6.10.-bis 6.12.6 6.10.-bis 6.12.-

iy 2 ,, . . 6.15- bis 6.17.6 6.15.-bis 6.17.6 6.16.-bis 6.17.-
1 . 8.5.-bis 8.15.- 8.10.-bis 8.15.- 8.10.-bis 8.14.-

y2 ,, . . 9.7.6 bis 9.17.6 9.10.-bis 10.-.- 9.10.-bis 10.-.-
D ie N achfrage n ach  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e n  

besserte sich etw as. D er W ettb ew erb  zw ischen den  W erken ver- 
m inderte  s ic h ; die P reise, die ziem lich fest w aren , w urden  dadurch 
einheitlicher. E s koste ten  w ahrend  des ganzen M onats in F r. je t:
Blanker Flufistahldraht.................................................................. 900
Angelassener D r a h t .....................................................................  1000
Verzinkter D r a h t .........................................................................  1300—1350
Yerzinkter blanker Draht..............................................................  1500—1550
D rahtstifte....................................................................................  1050—1100

D i e  L a g e  d e s  b e l g i s c h e n  E i s e n m a r k t e s  
i m  D e z e m b e r  1 9 2 7 .

W ahrend  der e rsten  M onatshalfte  herrsch te  auf dem  Eisen- 
m ark te  infolge d er d rohenden  A ussperrung in  der deutschen 
E isenindustrie lebhafte  T a tig k e it. Zw ar w aren  die abgeschlossenen 
Gesehafte n u r  m ittle ren  U m fangs, doch bo ten  die deutschen, 
hollandischen un d  skandinavischen A usfuhrhauser sehr hohe 
Preise an. N ach einem  ersten  A ugenblick des Zógerns stellten 
sich die V erkaufer entschlossen auf die H ausse ein ; aueh die eng- 
lischen K aufer, die sich abseits gehalten  h a tte n , erte ilten  Auftrage 
bis Ju n i. Die W erke zogen sich in im m er sta rkerem  MaBe vom 
M ark t zuruck  oder fo rderten  sehr hohe Prfeise. In  der letzten 
M onatshalfte and erte  sich d as B ild. D ie K larung  der Lage in 
D eutschland lieB die rech t briichigen speku la tiven  Grundlagen 
erkennen, auf denen sich die H ausse in  E isenerzeugnissen in  der 
e rsten  M onatshalfte  au fg eb au t h a tte . Obwohl die M ehrzahl der 
W erke bis zum  kom m enden M arz b eschaftig t w ar, bem erkte man 
dem gegeniiber W erke, die P re iszugestandnisse bewilligten. Die 
K aufer zeigten sich ih rerseits m iB trauisch un d  yerlang ten  niedri- 
gere Preise. D ie U ebertre ibung  ih re r F o rderungen  gesta tte te  
n a tu rlich  den  W erken  n ich t, ihnen  auf diesem  W ege zu folgen. 
E nde D ezem ber befand sieh so der belgische E isenm ark t in voller 
Y erw irrung. D ie W eihnachts- u n d  N eu jah rstage  yerstark ten

Ł) Die In landspreise  verstehen  sich ab  W erk  O sten, die Aus
fuhrpreise  fob A ntw erpen  fiir die Tonne zu 1016 kg.
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diesen Eindruck noch insofern, ais auf dem Inlandsm arkt ein  
starker Prozentsatz der Kaufer seine Eindeckung bis nach der 
Inventuraufnahme Ende des Jahres zuruckstellte.

Infolge der Einschrankung der Kokserzeugung konnte sich 
der K o k sm a rk t trotz der allgemeinen ungiinstigen Yerhaltnisse 
behaupten.

Der R o h e is e n m a r k t  war wahrend des ganzen Monats 
fest. Auftrage gingen trotz Nachlassens der Nachfrage vom  A us
land im Verlaufe der zweiten Dezemberhalfte zahlreich ein. Schon 
Mitte Dezember war die fiir Januar dem Inlandsm arkt zur Ver- 
fugung stehende Roheisenmenge tatsachlich gleich Nuli. Bis Ende 
Januar stellen sich die Inlandspreise fur GieBereiroheisen Nr. 3 
auf 580 bis 590 Fr. je nach der Auftragsmenge. D ie Roheisen- 
erzeugervereinigung forderte fiir die Ausfuhr 65/— sh; die wirk- 
lichen  Preise standen auf 62/6 bis 6 5 /— sh infolge der bewilligten  
Nachlasse. Thomasroheisen kostete fiir die Ausfuhr 57/6 bis 
58/6 sh fob Antwerpen. D ie Preise fiir H am atitroheisen betrugen  
650 bis 675 Fr., je nach dem Um fang der Auftrage. Es kosteten  
in Fr. je t  ab Werk:

B elg ien : 2. 12. 16. 12. 30. 12.
GieBereiroheisen Nr. 3 P. L . . 580—590 580—590 580—590
GieBereiroheisen Nr. 4 P. L .. 530—540 530—540 530—540
GieBereiroheisen Nr. 5. P. L. 515—520 515—520 515—520
GieBereiroheisen mit 2,5 bis

3 % g i .................................  590— 595 590— 595 590— 595
Thomasroheisen, G-tite O. M.. 560—570 53o—540 535—540

L u ie m b u r g :
GieBereiroheisen Nr. 3 P. L ., 580—590 580—590 580—o90
Thomasroheisen, Giite O. I I . . 560—570 535—540 o35—540

Der H a lb z e u g m a r k t  war im Dezember uniibersichtlich. 
Die Tatigkeit war sehr eingeschrankt, hauptsachlich in vorge- 
walzten Blócken und Kniippeln. In der ersten Monatshalfte 
bemiihten sich die Verbraucher gleichwohl, ihre Auftrage auch zu 
erhóhten Preisen unterzubringen, konnten aber damit nicht durch- 
kommen, da die Werke hartnaekig Auftrage ablehnten. Die 
Blockwalzwerke hielten sich immer mehr zuruck, so daB die 
Geschaftstatigkeit hier fast N uli war. In  Kniippeln kamen glei- 
cherweise sehr wenig Geschafte zustande. Einzig der Platinen- 
markt lieB in der ersten M onatshalfte eine gewisse Belebung  
erkennen, hauptsachlich infolge der H altung der Verbraucher, 
welche die Preise heraufsetzten. In  Rohrenstreifen konnte man 
eine merkliche Besserung nicht feststellen , obwohl einige Ge
schafte mit englischen H ausem  getatigt wurden. E s kosteten  
in Fr. bzw. in £ je t:

B elg ie n  (Inland)1): 2. 12. 16. 12. 30. 12.
Yorgewalzte Blócke . . . .  72.5— 750 740— 765 740— 750
K n i ip p e l .................................  775—800 790—815 775— 800
Platinen .....................................  825— 840 825— 840 825— 840
Rohrenstreifen.........................  830— 845 840— 850 835— 845

B e lg ie n  (Ausfuhr)!):
Rohblocke................................. 4.1.6 bis 4.2.6 4.1.6 bis 4.2.6 4 .1 .- b is 4 .2 .-
Yorgewalzte Blócke, 6 "  und

m e h r ..................................... 3.17.6 bis 3.18.6 3.17.6 b is  3.18.6 3.17.6 bis 3.18.6
Yorgewalzte Blócke, 5 "  . . . 4.—.—bis 4 .1 .- 4.1.6 bis 4.2.6 4 .1 . - bis 4.1.6
Yorgewalzte Blócke, 4 "  . . . 4 .1 . - bis 4 .2 .- 4 .2 . - bis 4 .3 .- 4.1.6 bis 4 .2 .-
Knuppel .................................  4.3.— 4.4—. 4.3.6
Kniippel, 3 bis 4 " .................4.3.6 bis 4 .4 — 4 .4 .- b i s 4 .5 .- 4 .5 .- bis 4.5.6
Kniippel, 2 bis 2*4" . . . .  4 .6 .- 4 .6 . - bis 4 .7 .- 4 .7 . - bis 4.7.6
P latinen ..................................... 4 .6 .- bis 4.6.6 4 .8 .- bis 4 .10.- 4 .8 .- bis 4.8.6
Rohrenstreifen, groBe Abmes-

sungen..................................... 5.2.6 bis 5 .5 .- 5.2.6 b is 5.12.6 5.2.6 b is 5.12.6
Rohrenstreifen, kleine Abmes-

sungen..................................... 4.19.6 b is 5 .1 .- 5 .1 .-b is 5.2.6 5 .1 .-bis 5.2.6
L m e m b u r g  (Ausfuhr)1): 2. 12. 16. 12. 30. 12.

Rohblócke................................. 4.1.6 bis 4 .2 .-  4 .2 .-  bis 4.2.6 4.2 -  bis 4.2.6
VorgewaIzte Blócke . . . .  4 .2 . - b i s 4.2.6 4 .3 .- bis 4 .4 -  4.2.6 bis 4.3.6
K n i ip p e l ................................. 4 .2 .-  bis 4 .3 .- 4 .3 .- bis 4.4.6 4 .3 .- bis 4 .4 .-
P latinen..................................... 4.4.6 bis 4 .6 .- 4.6.6 bis 4.7.6 4 .6 .- bis 4 .8 .-

Die drohende Aussperrung in der deutschen Eisenindustrie 
rief in der . ersten Monatshalfte eine vollkom m ene Verwirrung 
auf dem W a lz z e u g m a r k t  hervor. W ahrend sich die W erke zu 
Beginn stark zuruckgehalten hatten, wurden sie spater buchstab- 
lich yon dem Spekulationsfieber angesteckt und forderten sehr 
hohe Preise. Gegen M itte des Dezembers schwachte sich die Leb- 
haftijrkeit des Marktes betrachtlich ab und wich bis zum Monats- 
schluB einer Neieung nach unten. Der Stabeisenmarkt, der von  
den Werken infolge der betrachtlichen Einschrankung der E r
zeugung kunstlich niedergehalten war, zeigte sich sehr lebhaft. 
In den ersten yierzehn Tagen des Dezembers boten deutsche und 
hollandische Hauser £ 4.18.—  fur Sonderauftrage. D ie Mehrzahl 
der Werke lehnte spekulative Auftrage ab. Trager wurden von  
der Spekulation weniger ergriffen und blieben schwach, was durch 
die betrachtliche Entwicklung der Betoneisenkonstruktionen ver- 
ursacht wurde. Wahrend des ganzen M onats lagen Rund- und 
Vierkanteisen sehr fest, namentlich in kleinen Abmessungen, 
was auf die Tatigkeit des W alzdrahtverbandes zuriickzufiihren 
ist, der die Erzeugung von Rund- und Yierkanteisen herab-

m inderte . D ie m eisterr W erke zogen sich in  zunehm endem  MaBe 
vom  M ark t zu ru ck ; die iibrigen a rb e ite ten  n u r fu r  den  u n m itte l-  
ba ren  B edarf. E n d e  D ezem ber w ar die N achfrage b e trach tlich , 
haup tsach lich  fiir 3/u - u n d  % zóllige A bm essungen. I n  F lach- 
oder B andeisen  w urde n u r bei A bschliissen fiir sofortige L ieferung 
oder S onderauftrage ein  ann eh m b arer P re is erzielt. D er M ark t 
blieb im  iibrigen schw erfallig. I n  W alzd rah t w ar die N achfrage 
b e trach tlich  u n d  der M ark t rech t fest. D ie yon  d en  E rzeugern  
festgesetzten Preise w aren  die fo lgenden: Bis 500 t  £  5.10.— , 
von  500 bis 1000 t  £  5.9.6, von  1000 bis 2000 t  £  5.8.6 u n d  iiber 
2000 t  £  5.7.6, alles fob  A ntw erpen. F u r  H o lland  s te llten  sich 
1000 kg auf 65,50 fl. fre i Schiff B estim m ungsort. R unde isen  fiir 
B e tonbau  w ar gesucht. R unde isen  fiir Bolzen, das zu  B eginn 
des M onats yernach lassig t w ar, w urde sp a te r  s ta rk  g efrag t, 
h au p tsach lich  infolge der R iickkehr der englischen B olzenfabriken 
auf den  M ark t. E s  k o ste te n  in  F r. bzw. in  £  je  t  :

B e lg ien  (Inland)1): 2. 12. 16. 12. 30. 12.
S ch ien en .......................... 1100 1100 1100
Handelsstabeisen............... 860—865 870—875 870 875
GroBe T ra g e r ..................  850—860 850—860 850 860
Kleine T ra g e r ..................  865—870 865—870 860 870
GroBe W inkel..................  850—865 870—875 870—875
Kleine W inkel..................  855—870 875—880 875 880
Rund- und Yierkanteisen . 925—950 950—975 950 975
Flacheisen . . 950—975 975—1000 975—1000
Bandeisen..........................  1000—1050 1050—1100 1050—1100
Gezogenes Rundeisen . . . 1500—1550 1575—1600 1575 1600
Gezogenes Yierkanteisen . 1525—1575 1600—1625 1600—1625
Gezogenes Sechskanteisen . 1550—1575 1625—-1650 1625 1650

B elgien  (Ausfuhr)1):
Handelsstabeisen . . . . .  4.15.—bis 4.16.— 4.17.—bis 4.18.— 4.18.—bis 4.19.—
Rippeneisen.........................  5.1.6 bis 5.2.6 5.1.6 bis 5.2.6 5.2.— bis 5.3-
Trager, Normalprofile . . . 4.7.-bis 4.7.6 4.7.-bis 4.8.— 4.7.6 bis 4.8.—
BreitflanschtrSger . . . .  4.8.— bis 4.9.- 4.8.— bis 4.9.— 4.8.— bis 4.9.—
W inkeleisen........................ 4.13.6 b is4.14.- 1.14.-bis4.15.- 4 .1 4 -bis4.15-
Rund- und Yierkanteisen,

3Ii6 und % " 5.6.- bis 5.7.- 5.11.6 bis 5.12.6 5.9.- bis 5.11-
W alzdraht............................ 5.7.6 bis 5.10.- 5.7.6 bis 5.10.- 5.7.6 bis 5.10-
Placheisen............................ 5.—.— bis 5.5.— 5.5.- bis 5.7.6 5.5.— bis 5.10.-
Bandeisen............5.10.—bis 5.15.— 5.15.—bis 5.17.6 5.14.—bis 5.17.—
Kaltgewalztes Bandeisen . 8.15.—bis 8.17.6 8.17.6 bis 9.2.6 9.—.—bis 9.4.—.
Gezogenes Rundeisen . . 8.5.- bis 8.7.6 8.7.6 bis 8.10.— 8.7.6 bis 8.10.-
Gezogenes Yierkanteisen . 8.7.6 bis 8.10.— 8.10.— bis 8.12.6 8.10.- bis 8.12.6
Gezogenes Sechskanteisen . 8.10.—bis 8.12.6 8.12.6 bis 8.15.— 8.12.6 bis 8.15.—
S ch ien en .......................... 6.7.6 6.7.6 6.7.6

I m e m b n r g  (Ausfuhr)’):
Handelsstabeisen...............4.15.— bis 4.16.— 4.17.— bis 4.18.6 4.18.— bis 4.18.6
Trager, Normalprofile . . , 4.7 —bis 4.7.6 4.7.6 bis 4.8.— 4.7.—bis 4.7.6
Breitflanschtrager . . . .  4.8.6 bis 4.9.- 4.8.- bis 4.9.- 4.8.- bis 4.9.-
Rund- und Vierkanteisen,

3/16 und ............... 5.4.- bis 5.4.6 5.10.- bis 5.12.- 5.9.- bis 5.11-

W ahrend  der ersten  M onatshalfte lag der S c h w e iB s ta h l -  
m a r k t  fest, obwohl die ta tsach liche N achfrage w enig um fangreich  
w ar, m an  im  G egenteil eine sta rk ę  spekulatiye N achfrage bem erkte . 
N achdem  die Tage lebhaftester Beschaftigung yergangen w aren , 
m ach te  sich ein em eu tes A bflauen, das bis E nde des M onats 
dauerte , bem erkbar. E s koste te  je  t :

2.12. 16. 12. 30. 12.
SchweiBeisen Nr. 3 (Inland)1) Fr. 850—860 865—875 865—875
SchweiBeisen Nr. 3 (Ausfuhr)1) £ 4.14.6 bis 4.15.6 4.16.—bis 4.17— 4.15.—

D er B l e c h m a r k t  w ar w ahrend  des B erich tsm ona ts rech t 
w iderstandsfahig. N ach  den  ersten  zwei W ochen groBer Leb- 
haftigkeit bem erkte  m an  allerdings in  der le tz ten  M onatshalfte 
ein A bschw achen der G eschaftsta tigkeit. Zu B eginn des M onats 
w aren G robbleche bei anziehenden P re isen  sehr gefragt. Die 
W erke zogen sich teilw eise vom  M ark t zuruck. U eber d ie sp e k u 
la tiye  N achfrage h inaus w aren  um fangreiche A uftrage aus H olland  
un d  den  skandinayischen L an d em  festzustellen. Im  V erlauf des 
M onats schw achte sich die Lage fiir G robbleche etw as ab  infolge 
des franzosischen W ettbew erbs. F iir  M ittelbleche g ilt das gleiche; 
Feinbleche b lieben fest. E n d e  D ezem ber schienen die w eiter- 
verarbeitenden  W erke m ehr zu Z ugestandnissen geneigt, w ahrend 
die GroBerzeuger ih re  Preise b eh au p te ten . E s ko ste ten  in  F r. 
bzw. in  £ je  t :
Bleche (Inl.)1: 2.12. 16. 12. 30. 12.

5 m m .......................... 1085 1085—1100 1085—1100
3 .................................  1125 1150 1150
2 .................................  1175—1200 1200 1200

l i / . ' ................................ 1275 1300 1300
1 1350 1450 1425—1450

y2 1700—1725 1800 1775—1800
Polierte Bleche ..................  2300—2350 2450 2400—2450
Verzin]rte Bleche:

1 m m  2325—2350 2500 2450— 2500
14 ......................................... 2850 3000 2950— 3000

Riffelbleche ..............................  1000— 1050 1175 1150—1175
Thomasbleche (A usfuhr)!):

5 m m  und  m ehr . . . .  5.18.— bis 5.18.3 5.19.— b is 6.—.— 5.19.— bis 5.19.0
3  .......................................6 .3 .- b is 6 .4 .- 6 .4 .- bis 6 .5 .- 6 .4 .- bis 6 .5 .-

!) Die Inlandspreise yerstehen sich ab Werk, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.
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Thomasbleche(Ausfuhr)1) : 2. 12. 16. 12. 30. 12.
2 m m .....................6.10.-bis 6.12.6 6.12.-bis 6.12.6 6.11- bis 6.12.-

1J4 „ ......................6.15.-bis 6.17.6 6.17.-bis 6.17.6 6.16. - bis 6.16.6
* 1 , , ......................8.10. bis 8.15.- 8.12.6 bis 8.15- 8.12. - bis 8.11.6
’ V2 , , ......................9.10.-bis 10.-.- 9.15.-bis 10.-.- 9.15.-bis 10.-.-

Riffelbleche.................. 6.3.-bis 6.4.- 6.5.-bis 6.5.6 6.4.-bis 6.4.6
Polierte Bleche . . . . fl. 15—15,25 15—15,25 15—15,25

Die Lage auf dem  M ark t fiir D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  
w ar w ahrend  des ganzen M onats sehr giinstig. D ie K aufer be- 
m iih ten  sich um  E indeckung  fiir das erste  V iertel des laufenden 
Ja h res . Die W erke w aren s ta rk  beschaftig t. Schon zu B eginn 
des M onats fo rderte  m an  fiir zahlreiche.Sorten um  2/6  bis 3 /—- sh 
erhóh te  Preise. E s koste ten  in  F r. bzw. in  £  je t :

Inland»): 2. 12. 16. 12. 30. 12.
D ra h ts tif te .........................  1450 1450 1450
Blanker Draht . . . . . . .  1400 1400 1400
Angelassener D raht..............  1500 1500 1500
Yerzinkter D raht..................  1800 1800 1800
Stacheldraht.........................  2025 2025 2025

Ausfuhr1): 2. 12. 16. 12. 30. 12.
D ra h ts tif te ......................... 7.2.7 bis 7.5.- 7.5.- bis 7.7.6 7.5 -  bis 7.7.6
Blanker D rah t...................... 6.17.6 6.17.6 bis 7.-.- 6.17.6 bis 7.-.-
Angelassener D raht............... 7.12.6 7.7.6 bis 7.10.- 7.7.6 bis 7.10-
Verzinkter D raht..................  8.15.- 8.15.— bis 9.-.- 8.15.-bis 9.-.—
Stacheldraht.........................  11.12.6 11.12.6 b.11.17.6 11.12.6 b.11.17.6

D er S c h r o t t m a r k t ,  der zu Beginn des M onats schw ach 
lag, erholte sich im  w eiteren Verlauf. I n  der zw eiten M onatshalfte 
zeigte sich ein leichtes A nsteigen der N achfrage fiir Hochofen- 
schro tt. E s lieg t n ich t in  den A bsichten der R egierung, gegen- 
w artig  die S chro ttausfuhr freizugeben. Die F rage  h an g t m it der 
W iedereróffnung der franzosischen G renzen zusam m en u nd  dam it, 
ob die In landsversorgung in  norm aler W eise sowohl hinsichtlich  
d er Preise ais auch  der M engen sichergestellt ist. E s koste ten  
in F r. je  t :

2. 12. 16. 12. 30. 12.
Hochofenschrott.................. 430—435 435—440 435—440
S.-M .-Schrott...................... 430—440 440—445 440—445
Drehspane.............................  360—370 370—380 370—380
Kernschrott.........................  430—440 <40—460 440—460
Maschinengufl, erste Wahl . 560—570 570—580 570—580
M&schinenguB, zweite Wahl . 530—540 540—550 540—550
BrandguB............................. 450—460 460—465 455—465

Die Lage des englischen Eisenmarktes 
im Dezember 1927.

Im  D ezem ber herrsch ten  auf den englischen Eisen- und  
S tah lm ark ten  ziemlich verw orrene V erhaltnisse. Zu M onatsbeginn 
w urde von  den L agerhandlern  etw as gekauft, offensichtlich aber 
w aren yiele von diesen, w enigstens in  N ordengland, fiir den  R est 
des Ja h res  eingedeckt, so daB n ich t soviel wie sonst gekauft w urde. 
Gegen M itte  des M onats lahm ten  die bevorstehenden W eihnachts- 
fe iertage u n d  die V orbereitungen zur Lageraufnahm e den  H andel 
ebenfalls, und  das G eschaft in  englischem  S tah l w ar von  da  an  
bis Ja h resende ausgesprochen ruhig. Die A rbeitsstreitigkeiten  
in  D eutsch land  und  Belgien stó rten  die festlandische A bteilung 
des M arktes u n d  veru rsach ten  einige K aufe, obwohl die englischen 
V erbraucher m eist n ich t m it einer ganzlichen A rbeitseinstellung 
rechneten . M itte des M onats erreg te  das G eriicht, die schottischen 
Stahlerzeuger faBten die E rrich tu n g  einer gem einsam en Verkaufs- 
o rganisation  fiir A usfuhrverkaufe ins Auge, einiges Aufsehen. 
T ro tz  eifriger V orarbeiten  kam  jedoch n ich t die geniigende A nzahl 
von S tahlerzeugern  zusam m en, um  den G edanken in  die T a t 
um zusetzen. Yiele der englischen W erke schlossen die ganze 
W oche, von  H eiligabend bis zum  N eujahrstage , also fiir einen 
langeren  Z eitraum , ais dies sonst zu  geschehen pflegte. A uch 
w ahrend  der Z eit der scho ttischen  N eujahrsfeiertage, die zehn 
oder y ierzehn Tage dauern , w ird die E rzeugung der schottischen 
W erke eingestellt.

D as A u s f  u h r g e s c h a f t  en ttau sch te  im  groBen u n d  ganzen. 
A us den  K olonien w urden  einige Schienenauftrage hereingeholt, 
die den  nórdlichen W erken helfen w erden, durch  die e rsten  W ochen 
des neuen Ja h re s  zu  kom m en. D ie N achfrage nach  verz ink ten  
Blechen, die sich A nfang D ezem ber etw as gebessert h a tte , fiel 
n achher w ieder ab . A uch die N achfrage nach  Feinblechen aller 
S orten  lieB im  D ezem ber nach . D er H andel h a t  indessen seinen 
G leichm ut b ew ahrt, da  m an  ann im m t, daB der B edarf der Ueber- 
seekaufer bei der R uck k eh r auf den  M ark t um  so gróBer sein wird, 
je  langer sie sich von ihm  fernha lten . D as bedeu tendste  Ereignis 
im  A usfuhrgeschaft w ar die W iederbelebung des W eiB blechm arktes. 
Z ahlreiche W alliser W eiBblechwerke schlossen das J a h r  m it 
geniigenden Auftr&gen ab , die ihnen  bei der e ingeschrankten  
E rzeugung teilw eise bis J u n i  1928 A rbeit sichern.

D er E r z m a r k t  wies fiir  D ezem ber keinerlei V eranderung 
auf. Zu M onatsbeginn  n o tie rte  bestes R ub io  21/—  sh cif;

x) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr -
preise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.

die Fracht Bilbao-Middlesbrough betrug 7/—  sh; Mittelmeer- 
H am atit-Erz notierte 20/—  sh cif bei einem Frachtsatz von 7/3 bis 
7/6 sh frei Teeshafen. D iese Preise blieben den ganzen Monat 
hindurch giiltig; die Kaufe waren gering, weil viele Verbraucher 
noch an alte Abschliisse gebunden waren. D ie Nachfrage nach 
Cumberlanderzen flaute ab; der Inlandspreis stellte sich auf 
18/6 bis 20/—  sh.

Den ganzen Dezember hindurch beschrankte sich das R oh- 
e i s e n g e s c h a f t  auf geringe Mengen. D ie Erzeuger in Cleveland 
sorgten Ende Novem ber dadurch fiir eine Sensation, daB sie ihren 
Preis um 2/6  auf 65 /—  sh fiir Inlands- und Ausfuhrgeschafte 
ermaBigten und bekanntgaben, daB sie nur unmittelbar an die 
schottischen Verbraucher durch ein Handelshaus in Glasgow 
verkaufen wollten. D ie Erzeuger glaubten dadurch dem Wett- 
bewerb vorbeugen zu konnen, der dadurch erwuchs, daB sie an 
jedermann und durch Handler yerkauften. Ende Dezember 
konnte man indes nicht behaupten, daB auf diese Weise der Ver- 
kauf von CIevelandeisen in Schottland zugenommen hatte, wo 
das englische Eisen besonders den Festlandswettbewerb infolge 
der zu erlangenden niedrigen Frachten spiirt. Im  Midlandsbezirk 
begann der Monat m it einer Notierung von 65/—  bis 66/—  sh 
frei W agen fiir Derbyshire Nr. 3 und 60/—  bis 61/—  sh fiir North- 
hamptonshire-Roheisen. D ie Nachfrage nach schottischem Eisen 
enttauschte den ganzen Monat hindurch die schottischen Erzeuger 
betrachtlich; fiir GieBereiroheisenNr. 3 wurden 70/—  bis 72/— sh 
frei W agen (ab Werk) verlangt. Bis zum Ende des Monats ging 
dieser Preis noch um etwa 6 d zuriick; m an redete viel davon, 
daB nach den Feiertagen Hochofen ausgeblasen werden sollten, 
wenn die Nachfrage sich nicht besserte. Die Festlandspreise 
zeigten wenig Aenderung; die m eisten Festlandserzeuger forderten 
60/— sh fob fiir GieBerei- und 59 /—  sh fiir basisches Roheisen.

In  der ersten Dezemberhalfte war der ensrlische H a lb z e u g -  
m a r k t ruhig, wurde aber spater lebhafter, und englische Erzeuger 
kauften betrachtliche Mengen festlandischen Halbzeugs. Zu 
gleicher Zeit verursachte die yerbesserte Nachfrage fiir Walliser 
WeiBbleche eine erhóhte Nachfrage nach Fein- und WeiBblech- 
brammen. Wahrend in einem Teil des Monats Kniippel und 
Platinen frei Birmingham zu £ 5.7.6 bis 5.10.—  gekauft werden 
konnten, stand der Preis gegen Ende des Monats auf £ 5.15.—  
bis 6.— .— ; die Werke forderten eher den letzteren ais den ersteren 
Preis. E in Werk in W ales soli 30 000 t zu £ 5.7.6 bis 5.12.6 
gebucht haben. M itte des Monats zogen sich viele Festlandswerte 
infolge der drohenden festlandischen Arbeitsstreitigkeiten vom 
Markte zuriick, dadurch zeigten die Preise fiir Halbzeug eine 
festere Haltung. Anfangs Dezember notierten vorgewalzte Blocke 
von Festlandswerken £  3.18.—  bis 3.18.6, vierzóllige Kniippel 
£ 4.2.— bis 4.3.—  und zweizóllige 4.6.—  fob. Platinen standen 
auf £  4.6.—  bis 4.6.6. M itte des Monats zogen diese Preise um 
6 d an, zumal da einige Festlandshersteller £  4.7.—  forderten. 
Gegen Ende der dritten W oche trat eine weitere Erhohung von 
6 d ein, und gerade vor den Feiertagen notierten Blocke bis zu 
£ 4.— .— , vierzóllige K niippel 4.4.—  bis 4.4.6, zweizóllige, die 
recht knapp geworden waren, konnte man unter £ 4.7.6 bis 4.8.— 
nur schlecht bekommen. Universaleisen notierte im allgemeinen 
4.8.—  bis 4.8.6, es wurden aber auch Yerkaufe zu £ 4.9.—  getatigt. 
Anfangs Dezember wurde bekanntgegeben, daB der Europaische 
W alzdrahtverband zustande gekommen sei, und seit der Zeit 
haben auf dem englischen Markte weniger Unterbietungen statt- 
gefunden.

In F e r t ig e r z e u g n is s e n  begann der Monat m it einer ge- 
wissen Kauf ta tigk eit; die m eisten Auftrage, soweit es sich um 
englische Ware handelte, wurden von  den reinen Walzwerken, 
die aus Festlandskniippeln Stabeisen, Profile usw. herstellen, 
hereingenommen. Von anderen W erken wurden einige Auftrage 
aus Uebersee gebucht; im australischen Handel entstand einige 
Unruhe durch die Erhohung des australischen Zolltarifs, dereń 
voller EinfluB sich noch nicht iibersehen laBt. Infolge groBer 
Kaufe von Festlandsfirmen, die in Erwartung einer deutschen 
Aussperrung und eines Streiks in Belgien getatigt wurden, zogen 
die Festlandspreise an. Festlandisches Handelsstabeisen notierte 
bis zu £ 4.17.6 fob, obschon dieser Preis nachher um 1/— sh 
zuriickging. Zu Monatsbeginn notierten 3/ 16zóllige Bleche £ 6.— .— , 
' / gzóllige £ 6.5.— . Trager, die den ganzen Monat hindurch 
schwach lagen, notierten in einigen Fallen £ 4.8.—  und englische 
Profile £  4.10.—  bis 4.11.— . In  der letzten Monatshalfte entstand 
eine eigenartige Lage; wahrend festlandische Stahlerzeuger sich 
hiiteten frei zu verkaufen, zeigten die Verbraucher in England 
keine besondere Besorgnis beim Unterbringen von Auftragen. 
Stabeisen notierte trotzdem  £  4.18.—  bis 4.19.—  ; fiir Walzdraht 
3/i« und V4" wurden £ 5.7.6 bis 5.10.—  gefordert. Normalprofil- 
trager gingen auf £  4.7.—  herab; englische Normalprofile kosteten  
£ 4.8.—  bis 4.8.6. Universaleisen ohne Abnahme stellte sich auf
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£  sh . d

Brtsiscńer

£ s i l  d

Fesclanćs-
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Brinscźier
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£ sh. 1
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£  sh. 4

Fsc-ands- 
p res  

£ d

B ncscńer
P ros

£  s i i  i
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p rss  

£  s a  d

Gifi^ereiroiieisen .

Łaiipceł . - - - - 
f& D tiedat r a m a a : 
T*w iit atatate* 
H ^ a i e i s s c ł t e i s e n .  .

3 3 «> 3 fl * 3 5 3 1 0 3 5 0 3 1 0 3 5 0 3 1 a 3 5 • 3 1 *
3 0 2 15 0 3 5 0 aA 19 o 3 5 0 19 0 3 9 0 2 19 0 3 a Si

5 1* ń 4 * 5 7 * 4 5 * 5 12 6 4 5 * a 15 0 4 T * ; la 0 4 U
15 0 4 * * 5 ' 0 4 * 5 15 0 4 1 0 a 15 • 4 * 5 15 0 4 fi

3 0 0 5 • 0 3 0 0 5 I 0 9 0 5 10 0 9 0 a 10 0 3 a 0 » 10 4

-  .  - • * 4 1* * 5 2 * 4 1* * i 2 6 * l i s - * 4
1? 0 2 fe 4 i i a

f  g j 9 __foh, m it Abnahme forderte man £ 6.— .—  bis ó .- .— .
Ende des Monats stand die Kotierung fiir Handelsstabeisen auf

ł . l " v — . : "■• •. '  -  , - • -  " -
Trijer noderten £ 4.7.6. englisohe Profile 4.S.6 bis 4.9.6. D ie Lage 
in Teninkten Bleehen zeigte wahrend des Monats w o i g  Aende-
,M r  d e  N o t n w ^  stand auf €  13.--------fob fur Weflbleche 24— G
in Bnnien. Der Grundpreis fur W eiSbleche 20 x  14 dagegen  
gjnz. obwohl sich der Mindestpreis ron  1T 9 sil nicht anderte. 
7_ . '  • s h  . • •

herauf. __________

Roheisen-Verband. G. m. b. H ., Essett-Rnhr. —  Vom  
1 Januar 192S an gelten folgende Roheisenrerkaufspreise: Hama- 
sitroheisen 8 7 .5 0 ^ .*  for 1000 kg Frachtgrundlage Oberhausen 
bei Lieferung von W erken des rheinisch-westfalischen Gebietes. 
>9.50 JUL ń r  1000 kg Frachtgrundlage ab Werk bei Lieferung 
von den ubrigen Werken. GieBereiroheisen 1 86,50 J łJ t  fur 
100*) kg Frachtgrundlage Oberhausen bei Lieferung von  Werken 
des rheinisc h- westf alisehen Gebietes. 92.50 JLM fnr 1' )00 kg ab 
Werk bei Lieferung von W erken des Lahn- und D illgebietes. 
$8.50 JLM fur 1000 kg ab W erk bei Lieferung von den ubrigen 
Hochofenwerken. GieBereiroheisen 3 82.00 JLM fur 1000 kg 
Frachtgrundlage Oberhausen bei Lieferung von den W erken des 
rheinisch-westf alisehen Gebietes. 88,00 MmM fur 1000 kg &b Werk 
bei Lieferunz von Werken des Lahn- und D illgebietes. 84.00 JlJt 
fur 1000 kg ab Werk bei Lieferung von den ubrigen Werken. 
GieBereiroheisen 3. Lux.embur.zer Qualrtat. . 1.00 Jł-M. Quałifcat 4  
70.00 JLM. und Qualitat 5 69 ,00 JLM fur 1000 kg Frachtgrund
lage Sierck.

Preise fur Meialle im v ien en  Yieneljahr 1927.

I n  Beicńsnark mr 100 kg 
1 D a r e h s c k n ir G s k a r s e  Berlin

Oktober
JLM

3Tovember
JUL

Dezember
JUL

EŁektrolytkupter . . . .  
Zrnk  (Freihandel) . . . .  
Huttenzinn (H am burg!

41,671
126,20

5-4,347
539,553
345.00
210.00

42,411  
129,32 

53 ,274  
533,952  
3 4 7 ,8 5 1 
210,00

44.649  
134,417  

53,331  
540 ,275  :
350.00
210.00

in  Lirę ie  t  frei Wagen Genua
arz 1927*Juni 1927 Sept.1327 O k i.132'

244 205 134 1*5
196 150 143 141
133 143 137 135
165 125 122 121
155 112 110 109
167’ 130 129 125
160 122 U * 116
160 120 11S 113
156 122 114 119

l Jahresende noch eine kleine

123
121
115
110
112

120
111
107
102
l'M

97
115
105
100

35
3«i

35
100 IM
101 3«*

39 35
30 36
9 t  36

Aus der nalienisehen Eisenindustrie. —  D e r K o h le n m a r k .  
blieb weiterhin schwach. D ie Preise zeigten wahrend des ganzen 
abgelaufenen Jahres eine dauernd rucklaufige Bewegung. teils 
ais Folgę der Besserung der italienischen Wahrung, teils wegen 
des Nachlassens der Preise in  den Ursprungslandern. D ie Einfuhr 
hielt sich im gro Ben und ganzen auf gleicher H óhe. war stets 
aber erheblich hoher ais wahrend der Vorknegszeit. Die wirt- 
schaftlich gedruckte Lage des Landes wurde mehr ais aufgehoben 
durch die allgemeine W eiterentwicklung der Industnalisierung. 
Die Kohlenpreise entwickelten sich im  abgelaufenen Jahre nach 
einer Zusammenstellung von F . R ic c i  in  der . .Metaliorgia 
Italiana** wie fo lg t:
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Anthram l a . .................  42.5*}
Carditf l a . ..................... 41.'X4
Cardiff E E a . ................. 39,3:
Gaskobie l a . .................  35,40
Gastahle EEa................... 32.20
Sflint l a . .....................  37.40
Splint U l ..................... 34,00
Best Hamilton . . . .  33,70
DoppeLnnJ3 l a ................. 33.00

Die Preise haben gt 
weitere Senkung erfahren.

In Itaiien tritt die deutsche K ohle in stets lebhafteren  
Wettbewerb: wahrend der Anteil der engiischen Kohle zuru^-k- 
tritt. ist der der deutschen Kohle in ununterbrochenem Ansteigen. 
Nach den letzten Yereinbarungen der zostań digen Kreise diirfte 
fur das Jahr 192S ein weiteres Fortschreiten der Bewegung im  
gleichen Sinne zu erwarten sein.

D ie E is e n in d u s tr ie  hat ein schweres -Jahr hinter śc iu  
D ie Werke m u iten  scharf kampren. um  fur ihre Arbeiterschaft 
Beschaftigung zu haben; der Ertoig war trotzdem nur senr gering. 
Wahrend des ganzen Jahres war ein stetig abneh mender Eingang 
an Auftragen und stets zunehm enie Arbeitsiosig keru zu ver- 
zeichnen (fur ganz Itaiien von etwa 100 000 auf uber *
gegen Jahresende (jesamtarGeitsIosen . und erst gegen
JahresschluB steilte sich eine gewbse Stetigkeit  em . Man horft. 
i^n Tiefstand nunmehr erreicht zu haben. Auch die Preisbe- 
wegung fur W alzeisen war głeichiaufend:

i rr I_Lre ie  1j0 s s  frei Wa^ai 
Jan. iCirs iŁai Ju li Sepu. S a r .  
1327 1327 1327 1327 I33T 132'-

Łm icceł zwiscnen 4-j unii 13*j mm 115 - - 102 3!? 33 3a
U - rr Docoei-T- aćer 5Ł mm. . 121 IM  105 1-0 3 Ł 32
S, -V  - S r a ł ................. 12ł» 115 LL 103 103 3£
^Yonziiiciies Scairesti- 121 110 105 3 i 35 3»}
r^tni i>łT<apn ......................................
D r a ź ic ...............................................L- s
S.-M .-Sznuieisen..............................124
'jewoiml. R n tu ie isg i..................... H *
B ecan m n i-e ise i..............................- - -

Am Jahresende ist die Preisvereinbarung der W alzwerke abge- 
laufen und voriaufig nicht erneuert worden. Was der nun jeden- 
falls eintretende W ettbewerb fur Folgen haben wird. konnen erst 
die nachsten Monate zeigen.

Auch der S c h r o t ta u s s c h u B  hat der allgem einen Preis- 
bewegung folgen und gegen das Jahresende seine Preise um ein
weiteres. wenn auch wenig. ermadigen mussen Es wurden
tolgende Preise festgesetzt:

in. Lirę 
w  100 k s:

£ojn Wiederaosw-aLzen: E isen tan m ieh ^ n  osw ..........................................  35,00
TŁŁirmfpn. Rund- nnd Yierkanrećśen . .  .  30.5*
Scńienen. Rund- o . VIerkanc ans ScaweLi-

eisen ........................................................................................ 35,0»J
/ n m  Pakecieren: Deeksch-rocc - - - - - - - - - -  - - - -  31

F u IIsc iiro a :........................ .....................................2ti— SS
SrahlwerSscJiLrotT: fiir Siem ens-ifanin-O efen:

G ieppe I . Sznienen. R adrei^ n .,-'^5C£iose. W iijaćscnni^re . . 23,00
 ̂ iJ^ a r i rfiph»»n iozimenc-^r Scnroni. tizer 5 mm

scark, b e sc ń ic iśr u ^ ...................................................  2^,00
3. ?ońweręr W erkscansoiiroct. E isencańn- and Brrżeien-

scnrocc, aber 5 mm scłtŁ  fceseń ;\:k i e r u g ....................... 24_*X»
4. Kemscnracu. Sammeisciirac*:. iiber 4 mm srark . .  2 l .  l
5. Stechełdzake geroilc oder mecńanisciL pakerierti . -
<5_ nener FeinsciLrocc. B lecnafccille. - - -  - -  - -  - -  2Q.'j»-
7. Ieico.!ier alrer Sa m meCscłi roni . . . . . . . . . .  U.'W

Eisen- and  Scańlspane. n ea . aiine frem de B e -
m isciian^en ..................................................................................  1*,00

ą_ Scahlscane in  ^rrogcecem  Z o s c a n d e ............................  7.00
Zaschłam for mecńaniscii pakecierten F e in scŁ r o irr .......................  2.5‘j
Z oscń iai far b ecń ic k fiń ig es  Fera^m acnen .................................

Y u r  den aas dem  A asiande eingeniiirren Scirrosrc der Lrrappen 2 and 3

gelcen die naofiscełienden Preise (einscM ieilicłi A osfanrróile ode: sonsdtfe 
Aasfańrabęafcen):

Sciiweiaer Schron . . . SeŁw. Fr. 7.20 {j% L  350) irei W aęen G-renae
franaossciier ScŁtoct .  . Frang. Fr. 33.50 (  . ,  71.') ,« n  •*
£ranx«>ascher aof dem  Seewege .  „  ,

kommender ..................................Fr. 35,00 v -* 70) n  n al- H aren
ensiisciier a a i dem. seew^ege

k o m m e n d e r ................................. 53,00  ̂ - , 90) , .  . .
deatscber Schract ..................sa  u *0,00 i  . ,  90> ..  W ^ en  t r a m e r
deatscaer S c Ł r a c r ........................sŁ u  5 * j »  l  . .  90) . ,  '-Tną®:

Die Lage der italienischen Eisenindustrie kann augenblicklich  
folgendermaBen gekennzeichnet werden: Fehlen von K ohlen. 
Yorhandensein an Erzen und Schrott nur etwa fur 1 Mili. t Stahl. 
demgegenuber ein  Bedarf an Stahlerzeugnissen von etwa 1,7 Mili. t  
jahrlicL also starkę Finfuhr von  Roheisen. Schrott und auch  
Halb- und Fertigerzeugnissen: uber funfzig mehr oder weniger 
groBe Huttenwerke. die insgesamt nicht v iel mehr erzeugen ais 
im Auslande ein  einziges Huttenwerk m it nur einem  V erw altunp-  
apparat. Alles dies zusammen hat gerade heute. bei dem wirt- 
schaftlichen Tiefstande. die Frage auftauchen Lassen. w ie und  
auf weichem W ege die Erzeugungskosten heruntergedruckt 
werden konnen. um dem Auslandswettbewerb zu begegnen und 
die innere Lage der Eisenindustrie gesund zu mac hen.
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Diese Frage wird in letzter Zeit von verschiedenen Seiten  
beleuchtet und durchgesproohen. So kommt Dr. F . C arn e-  
v a l i  in einer Reihe von  Aufsatzen im „Secolo" zu dem Ergebnis, 
die Roheisengewinnung in Hochófen zu steigern, und zwar in  dem  
MaBe, daB die Schrotteinfuhr aus dem Auslande m oglichst auf- 
hóren miisse, und in den reinen Stahlwerken nur der im  Inlande 
entfallende Schrott zu verarbeiten ware, wahrend der Schwer- 
punkt der ganzen Eisenindustrie auf die gemischten Hochofen- und  
Stahlwerke verlegt werden miisse, welche den Stahl aus fliissigem  
Roheisen gewinnen, also m it weit wirtschaftlicherer Ausnutzung.

Dr. U . S e q u i  w ill in der „Rassegna Mineraria“ die 
Frage von  der Seite angefaBt wissen, daB er eine alle Werke 
umfassende Organisation vorschlagt, unter Aufsicht des Staates, 
die gestatten wiirde, die unwirtschaftlichen Werke stillzulegen, 
die Erzeugung auf die groBeren, schon heute zum Teil ganz neu-

zeitlich und wirtschaftlich eingerichteten W erke zu verteilen und, 
vor allem, es ermóglichen wiirde, m it dem Auslande die erforder- 
libhen Vereinbarungen zu treffen, um eine gesunde Preispolitik 
sowohl fiir den Einkauf der R ohstoffe oder H albzeuge ais aueh fiir 
den sonstigen W ettbewerb zu bekommen.

Es ist anzunehmen, daB in nicht allzu ferner Zeit die italie
nische' Eisenindustrie, die heute schon iiber zum Teil ganz erst- 
klassig eingerichtete Erzeugungswerke verfugt, aueh in wirtschaft- 
licher H insicht selbstandig werden wird und den Schutz der 
Zoile nicht mehr braucht.

S o c ie t a  M e t a l lu r g ic a  I t a l i a n a ,  M a ila n d  (Gesellschafts- 
k ap ita l. 60 M illionen Lire), D urch  Beschaffung. yerschiedener 
Neuanlagen wurden die Erzeugungskosten heruntergedriickt. 
Der R e in g e w in n  von etw a 6,955 M illionen Lire gestattet eine 
Ausschiittung von 10 % Gewinn.

Buchbesprechungen.
Werkstoff-Handbuch S ta h l  u n d  E is e n . Hrsg. vom  V e r e in  

d e u t s c h e r  E i s e n h i i t t e n le u t e .  Mit dem W erkstoffaus
schuB des Vereins deutscher Eisenhiittenleute bearb. von  
$r.=Qng. Karl D a e v e s . Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 
1927. (Getr. Seitenzahlung.) 8°. Ringbuch m it losen Blattern  
in Lederdeckel 24 MM , fiir Mitglieder des Vereins deutscher 
Eisenhiittenleute 22,20 JMC.

Die im Oktober 1927 in Berlin abgehaltene W erkstofftagung 
und die damit verbundene W erkstoffschau sind voriiber, und von  
allen Seiten wurde bedauert, daB es nicht móglioh war, den m it 
so groBem FleiB und viel Sachkenntnis zusammengetragenen  
Anschauungsstoff dauernd fiir den Ingenieur, den Forscher und 
Studierenden zu erhalten. U m  so mehr ist es zu begriiBen, daB der 
Yerein deutscher Eisenhiittenleute in seinem W erkstoff-Handbuch, 
das er aus diesem AnlaB herausgab, die Ergebnisse jener Veran- 
staltung in handlicher gedrangter Form festgehalten hat. Das 
Handbuch lośt in iiberaus gliicklicher Form die Aufgabe, sowohl 
dem Werkstoffverbraucher genaue Auskunft zu geben iiber die 
vorhandenen W erkstoffe, ihre Eigenschaften und ihre Behandlung, 
ais aueh dem Erzeuger die Verwendungszwecke seiner Stahle und 
dereń Beanspruchungen beim Gebrauch darzulegen.j

Der erste Abschnitt des Buches behandelt auf 92 Seiten die 
Eigenschaften und ihre Prufung in kurzeń, von Sonderfachleuten 
bearbeiteten Einzeldarstellungen, wobei in allen Aufsatzen der 
Stoff nach demselben Grundplane gegliedert ist. D ie schnelle 
Uebersicht wird dadurch sehr erleichtert. Im  zweiten Abschnitt, 
„Stahlsorten bestim mter Herstellung und Zusammensetzung", 
werden in derselben W eise 15 Stahlsorten behandelt, so daB es 
fiir den Maschinenbauer leicht ist, sich zu unterrichten iiber die 
Eignung bestimmter Stahle fiir besondere Konstruktionsaufgaben. 
Der folgende Abschnitt, „Stahlsorten fiir bestim mte Verwen- 
dungszwecke“, der 24 Aufsatze umfaBt, erganzt diese Abteilung  
auf das beste. Der Teil „Stahlbehandlung und Priifung", der das 
Buch abschlieBt, behandelt in 12 Aufsatzen die W armebehandlung, 
das Harten und Vergtiten, die Warm- und Kaltverformung, die 
Herstellung von Schutzuberziigen sowie Probenahme und Analyse, 
GroBzahlforschung, Temperaturmessung und Zeitstudien.

Die Darstellungsweise ist uberall kurz und klar. E in Lite- 
raturnachweis hinter jedem Beitrag erleichtert ein eingehendes 
Studium  der einzelnen Gebiete. Ais besonders angenehm wird der 
Benutzer die fiir das Werk gewahlte Form des R in g b u o h e s  mit 
losen, auswechselbaren Blattern empfinden, die es ihm ermóglicht, 
durch Einfugen der neuerscheinenden Erganzungsblatter das 
Buch stets auf dem laufenden zu halten und Veraltetes auszu- 
scheiden.

Dem  Buche ist eine recht weite Yerbreitung zu wiinschen. 
Es gehort auf jeden Konstruktionstisch.

$r.*$ng. ($. 1). W. Reuter.

Jiiptner, Hans v., H ofrat, Ing., o. o. Professor: W a r m e te c h n i-  
s c h e  G r u n d la g e n  d er  I n d u s tr ie o f e n .  E ine Einfiihrung 
in die W armelehre und gedrangte Uebersicht iiber die ver- 
schiedenen Arten von Brennstoffen und ihre Yerwertung. Mit 
25 Fig. im T ext. Leipzig: Otto Spamer 1927. (V III, 260 S.) 8°. 
20 J łJ l,  geb. 23 J łJ l.

(Der Industrieofen in Einzeldarstellungen. Hrsg. von  
Ob.-Ing. L. L itinsky, Leipzig. B d. 1.)

D as B uch ist  dadureh gekennzeichnet, daB ein bekannter 
Physiker den dankenswerten Versuch gem acht hat, die wissen- 
schaftlichen warm etechnischen Grundlagen der Feuerungstechnik  
fiir den werdenden Ingenieur darzustellen. E in solcher Versuch 
ist stets yon  Bedeutung; gibt er dooh zu der Hoffnung AnlaB, daB 
dadurch die dringend notw endige Verbindung yon  Theorie und

Praxis, von  W issenschaft und ihrer Anwendung der Erfiillung 
nahergebracht wird. E in Studium  des B uches von diesem Gesichts- 
punkt aus bringt aber, wenn die Hoffnungen hoch gespannt waren, 
wie fast stets bisher in ahfilichen Fallen, eine Enttauschung. 
Wieder einm al ste llt  sich heraus, wie fremd der Physiker dem 
Ingenieur und seinen Bediirfnissen gegeniibersteht. D ies zeigt 
sich zunachst in der Bem essung des Um fanges der einzelnen 
H auptabschnitte. Der Ingenieur, der sich zur Berechnung eines 
Industrieofens yorbereiten soli, wird es n icht yerstehen, wenn in 
dem dazu bestim m ten Buche 35 Seiten der spezifischen Warme 
und den neueren, noch strittigen  A nsichten iiber sie gewidmet 
werden, wahrend die W armeiibertragung durch Konvektion, die 
u ber dies m it der langst yerlassenen Bezeichnung „auBere Warme- 
leitung“ oder gar ,,O berflachenleitung“ benannt wird, m it 3 Seiten 
bedacht ist. Aueh der 5 Seiten  lange A bschnitt der „inneren 
W armeleitung" wird den neuzeitlichen Ingenieur nicht befriedigen. 
Die nicht stationare W arm eleitung hatte wenigstens kurz be- 
sprochen und die grundlegenden Unterschiede zwischen einge- 
tretenem  und nicht eingetretenem  Beharrungszustand fiir die 
Rechnung hatten  erwahnt werden m iissen. Aueh sachlich sind 
Einwande zu machen. Der deutsche Ingenieur ist  gewohnt, mit 
dem technischen M aBsystem, also dem  m -kg-st-System , zu 
rechnen. I s t  schon an sich eine Abweichung hiervon nur in Aus- 
nahmefallen zu rechtfertigen, so muB doch in  solchen Fallen die 
Dim ension der GroBen jedesm al genauestens in der iiblichen Form 
angegeben werden. D enn der Ingenieur ist im Gegensatz zum 
reinen Physiker gezwungen, zahlenmaBig zu rechnen. Diese 
Dim ensionen fehlen in dem  yorliegenden B uch trotz mehrfacher 
Abweichung vom  technischen M aBsystem weitgehend. Der Nicht- 
fachmann wird wahrscheinlich m it der Trennung der beiden 
W arm eleitzahlen k und K  (S. 51), von  denen die zweite sich auf 
mg, sek und mm bezieht, also in kein M aBsystem paBt, nicht leicht 
fertig werden. Die m eisten der angegebenen Formeln fiir den 
W armeiibergang durch K onvektion sind se it 20 Jahren iiberholt 
und unrichtig. D ie W arm everlustberechnung yon Mauerwerk 
m it dem  „W arm ekoeffizienten k j =  2"  (S. 59) ist fiir eine hoch- 
stehende Einfiihrung in die W arm etechnik nicht geeignet. Die 
Schornsteinberechnung auf S. 93 /4  is t  unrichtig. Man darf den 
Ansatz nicht so aufstellen, ais ob der ganze Auftrieb zur Erzeugung 
der kinetischen Energie des Rauchgasstrom es im  Schornstein 
diene. Daher sind die SchluBformeln und Folgerungen aueh 
falsch. Aus dieser R echnung scheinen manche verbreiteten irrigen 
Ansichten herzuruhren, z. B. die, daB ein H óchstwert des Schorn- 
steinzuges bei einer Rauchgastem peratur von  273° erreicht werde 
und der Zug proportional der W urzel aus der Schornsteinhóhe 
wachse. In  W irklichkeit w achst der Zug bei Vernachlassigung der 
Reibungsverluste praktisch proportional der absoluten Tempe
ratur der R auchgase und der Hohe des Schornsteins.

D ie hier aufgezeigten M angel des Buches betreffen und be- 
statigen groBtenteils die im mer noch unzureichende Verbindung 
von Physik und Technik. E s muB hervorgehoben werden, daB der 
grófite Teil der rein physikalischen A bschnitte ausgezeichnet 
geschrieben ist und aueh dem  Ingenieur und Eisenhiitten mann 
viel zu sagen hat. Dasselbe g ilt  von  dem  ausfiihrlichen Ab
schnitt iiber Brennstoffe und ihre Veredelung. A . Schach.

Spooner, Thom as: P r o p e r t ie s  and T e s t in g  of m a g n e tic
m a te r ia ls .  Ist ed. (W ith 223 fig .) London (E. C. 4, 6 & 8 Bou- 
verie Street): Mc G raw-H ill Publishing Co., L td., 1927. (XIV, 
385 p.) 8°. Geb. 25 sh.

Das Werk gibt einen ausgezeichneten Einblick in den Stand
unserer heutigen Kenntnisse iiber das Gebiet der magnetischen
Werkstoffe mit besonderer Beriicksichtigung der technischen An-
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wendungen. Im ersten Teile findet m an AUgemeines Iiber die 
magnetischen Eigenschaften der einzelnen in B etracht kommen- 
den reinen Metalle und Legierungen unter EinschluB namentlieh  
auch der neueren Forschungsergebnisse; im zw eiten Teils werden 
die magnetischen Untersuchungsverfahren sowie die (hauptsachlich  
in Amerika) ublichen Priifgerate behandelt. Der dritte Teil bringt 
schlieBlich technische Anwendungen, darunter auch die sogenannte 
„magnetische Analyse", d. h. Verfahren, m ittels dereń man ver- 
sucht, auf Grund magnetischer Messungen fehlerhafte Stiicke 
auszuscheiden, ohne sie zerstóren zu m iissen.

Der sehr reichhaltige Stoff des Buches is t  iibersichtlich ge- 
gliedert. Bei den Quellenangaben hat der Verfaser auch das 
deutsche Schrifttum berucksichtigt, was m an leider nicht von  
allen Verfassern amerikanischer Arbeiten sagen kann. Anw issen- 
schaftlichem Wert diirfte das Werk etw a dem Leitfaden von  
G u m lich 1) entsprechen; in  der R eichhaltigkeit des Stoffes 
diirfte es noch dariiber hinausgehen.

F . Stdblein.

Horn, Hans A., Oberingenieur, Berlin : D ie E i s e n b 1 e c h - S c h m e 1 z- 
schw eiB u n g . Hamburg und Berlin: H anseatische Yerlags- 
anstalt (1926). (88 S.) 8 \  3 J łJ l .

(Schriften aus Theorie und Praxis der SchmelzschweiBung.)
Das Heft gehórt in  die H and eines jeden Betriebsleiters. 

In gedrangter Kurze wird das Gesam tgebiet der Eisenblech- 
schweiBung besprochen. Theoretische Erlauterungen und Er- 
klarungen sind vermieden. Das Buch wird dem Praktiker wert- 
yolle Dienste leisten.

Braunschweig. $r.*Qng. H . Neese.

Tillmann, Heinrich, GieBerei-Ingenieur: L e h r b u c h  der S t i ic k -  
z e it -E r m it t lu n g  in der M a s c h in e n fo r m e r e i.  Zugleich 
Einfiihrung in die gesamte Stiickzeiterm ittlung in der GieBerei. 
Mit 97 Abb. Miinchen und Berlin: R . Oldenbourg 1927. 
(V, 158 S.) 8°. Geb. 12,50 JIM .

Wenn in den GieBereien die Zeitstudien n icht in dem  
gewiinschten MaBe eingefiihrt worden sind, so lag das in erster 
Linie daran, daB ein Lehrbuch fehlte. H . Tillmann, bekannt durch 
seine Veróffentlichungen iiber Zeitstudien in den verschiedensten 
Fachzeitschriften, h a t diese Liicke ausgefiillt und sich m it der 
Herausgabe des vorliegenden Buches ein groBes Yerdienst er- 
worben. Er bringt in seinem Buch den bundigen Beweis, daB die 
Stiickzeitermittlung auf Grund von Zeitstudien ebenso móglich

*) G u m lic h , Ernst: Leitfaden der m agnetischen Messungen. 
(Braunschweig: Friedr. Yieweg & Sohn 1918.)

ist w ie in den Maschinenbetrieben, und daB diese Zeitstudien  
fiir die Rationalisierung eine unbedingte Notw A idigkeit sind.

T i l lm a n n  w eist anfangs darauf hin, daB die oft unbegreif- 
lichen Preisunterschiede in erster Linie eine Folgę der „Schatzung  
der Lohne“ ist, die durch „Errechnung der Z eit“ zu ersetzen  
ist. Im  zweiten H auptabschnitt bespricht er die vom  Reichs- 
ausschuB fiir Arbeitszeiterm ittlung (Form erei) aufgestellten  
Grundbegriffe und erlautert sie. Ausfiihrlich behandelt er so- 
dann die Zeitaufnahmen, wobei er auf die W ichtigkeit hinweist, 
den Arbeiter iiber die Zeitstudien aufzuklaren und ihm  Vertrauen 
zu Zeituntersuchungen zu geben.

Der A bschnitt „M ethodik der Zeitstudien'1 erklart die Auf- 
nahmen der Zeitstudien an Hand der Uhr und der Beobachtungs- 
bogen, welche die Unterlagen fiir die Stiickzeiterm ittlung bilden. 
Der fiinfte A bschnitt behandelt die Auswertung der aufgenom- 
menen Einzelzeiten, wobei das M ittelwertsyerfahren sich fiir 
die Formerei am giinstigsten herausgestellt hat. Der sechste 
Abschnitt erlautert die R ichtzeiten, also die Zeiten, die ge- 
wissermaBen den Grundstook fiir Akkordzeit der verschiedensten  
Stiicke darstellen. Im  A bschnitt sieben, „R ichtzeiten  fiir die 
Maschinenformerei“ , gibt der Yerfasser seine jahrelangen Beob- 
achtungen und Erfahrungen wieder, um sie in  Form von Tabellen  
und Kurven in praktische W erte auszumiinzen. Dieser Abschnitt, 
der die Griffe vom „Abfegen und A bblasen der M odellplatte“ 
bis zum „Verklam mem  des K astęns“ behandelt, ist  fiir den 
praktischen Betriebsmann der w ertvollste Teil. Im  folgenden 
A bschnitt gibt der Yerfasser Anleitung zur Berechnung der 
Arbeitszeiten aus den R ichtzeiten ; er geht dabei von einem  
Normalkasten „Formen einer einfachen P la tte“ aus und rechnet 
bei anders konstruierten Modellen die Mehrarbeit hinzu. Sehr 
iesenswert und neu sind die eingehenden Untersuchungen iiber 
den Leistungsabfall, bei denen er neue Formeln fiir die Berechnung 
des Zuschlages fiir Ermiidung m itteilt. Nachdem noch in den  
nachfolgenden Absehnitten einiges iiber Zuschlage und Stuckzeit- 
berechnung gesagt ist, zieht der Verfasser das Ergebnis seiner 
Untersuchungen in dem A bschnitt „Rationalisierung", die best- 
mogliche Auswertung der gefundenen Zeitwerte. Er unter- 
sucht z. B. alle Formerhandwerkzeuge auf ihre Konstruktion  
und gibt aus der F iille seiner Erfahrungen Form und GroBe an.

Bei dem zur Verfiigung stehenden Raum e ist es mir leider 
nicht móglich, naher auf den Inhalt des Buches einzugehen; 
es yerdiente eine eingehende W iirdigung. Jedenfalls ste llt  das 
Buch, das ein scharf beobachtender Praktiker geschrieben hat, 
das beste und zusammenfassendste dar, was iiber Zeitstudien in  
der Maschinenformerei' uberhaupt bisher niedergelegt worden ist.

3)r.=Qnęj. H . Resow.

Vereins-Nachrichten.
Y e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h u 1 1 e n 1 e u t e.

Archiv fur das Eisenhiittenwesen.
Vor einigen Tagen ist H eft 7 des ais Erganzung zu „Stah l und 

Eisen“ dienenden „ A r c h iv s  f iir  d a s  E is e n h i i t t e n w e s e n 111) 
versandt worden. Der Bezugspreis des m onatlieh ersoheinenden 
„ A rch ivs“ betragt jahrlich postfrei 50 J łJ l, fiir Mitglieder des 
Vereins deutscher Eisenhiittenleute 20 J łJ l. Bestellungen werden 
an den Verlag Stahleisen m. b. H ., Dusseldorf, SehlieBfach 664, 
erbeten.

Der Inhalt des 7. H eftes besteht aus folgenden Fachberichten: 
Gruppe A. 2)r.=Qttg. W i l l i  H a u fe  in  Dusseldorf und ®r.«3jttg. 

H o r s t  v o n  S c h w a r z e  in H annoyer: Z y a n  u n d  s e in e  
V e r b in d u n g e n  im  H o c h o fe n . Hochofenaussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 90 (14 S.).

W a lte r L u y k e n u n d  E r n s t  B ie r b r a u e r in  Dusseldorf: 
U n te r su c h u n g e n  i ib e r  d ie  t e c h n is c h e  u n d  w ir t 
s c h a f t l ic h e  L e is t u n g  d er  R o h s p a t a u f b e r e i t u n g  d er  
E is e n s te in g r u b e  S a n  F e r n a n d o . Ber. Erzaussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 19 (16 S.).

Gruppe B. 2)r.=8ng. H e r m a n n  S c h e n c k  in Aachen: U e b e r  d ie  
A n w en d u n g  d er  t h e o r e t i s c h e n  C h e m ie  a u f  e in ig e  
fiir d ie  S ta h le r z e u g u n g  w ic h t ig e  V o r g a n g e . Ber. 
Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 134 (15 S.).

Gruppe D. K u r t  R u m m e l in Dusseldorf: B e it r a g  z u r  F r a g e  
der H o h e  d es  A b b r a n d e s  a n  m it  K o h le n s t a u b  g e -  
fe u e r te n  W a r m ó fe n . M itt. W arm estelle V. d. Eisenh. 
Nr. 107 (6 S.).

l ) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 2148.

Gruppe E. P a u l  S c h a fm e is t e r  in Essen und R a f f a e l l o  
Z o ja  in Turin: D e r  E in f lu B  d e s  M a n g a n s  u n d  d er  
A b k i ih lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  a u f  d ie  F e r r i ta u s s c h e i -  
d u n g . Ber. W erkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 118 (6 S.).

I t i t a r o  T a k a b a  und K a t u m i  O k u d a  in Nagasaki 
(Japan): D ie  w ic h t ig s t e n  E ig e n s c h a f t e n  u n d  d ie
T h e o r ie  d er  F lie B f ig u r e n . Ber. W erkstoffaussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 119 (5 S.).

D es weiteren sind folgende Arbeiten aus den Fachausschiissen  
erschienen:

® r.^ n g . A. W e y e l  in W ehbach: D ie  S p a t e i s e n s t e in r o s t -  
a n la g e  d e r  G ru b e  S a n  F e r n a n d o  b e i  H e r d o r f . Ber. 
Erzaussch. V. d. Eisenh. Nr. 181).

Oberingenieur B r u n o  S e h o n e  in Dortmund: B e tr ie b s - ,  
U n f a l l -  u n d  F e u e r s io h e r h e i t  e l e k t r i s c h e r  A n la g e n  
a u f  H t it t e n w e r k e n . Ber. Masoh.-Aussch. V. d. Eisenh. 
Nr. 372).

Direktor 3 )l> 5 n9- H e r z o g  in Hamborn-Bruckhausen: D er  
T e m p e r a t u r v e r la u f  u n d  d ie  T e m p e r a tu r s c h w a n -  
k u n g e n  d er  s t r ó m e n d e n  M it t e l  in  d e n  K a m m e r n  d e s  
S ie m e n s -M a r t in -O fe n s .  Ber. Stahlw .-Aussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 1333).

!) Vgl. St. u. E . 48 (1928) S. 14/5.
2) Vgl. St. u. E . 47 (1927) S. 2224/8 .
3) Ygl. St. u. E . 48 (1928) S. 8 /11 .
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Aenderungen in der Mitgliederliste.
August, Joh. Jos., Betriebsdirektor, Burbaoherhutte, Saar

brucken 5.
Becker, Erich, 3)l.=Qng., W erksdirektor-Stellv. der Poldihutte, 

K ladno (C. S. R .).
Chlapik, Oeorg, GieBereiing., GieBereileiter der W ebstuhl- u. 

W ebereimaschinenf. A.-G. vorm. Hohlbaum & Co., Jagerndorf 
I (C. S. R).

Dechesne, Josef, Br., GieBereibesitzer, Stolberg i. Rheinl.
Fillunger, Ernst, SJtpl.^ng., Betriebsleiter der Eisen- u. Stahlg. 

Ernst Heckel, G. m. b. H ., Rohrbach a. d. Saar, Kaiserstr. 142.
jForster, Friedrich, Betriebsfiihrer, Altos-Hornos de Vizcaya, 

Portucalete (Yizcaya), Spanien, Calle de Manuel Galvo 4.
Giani, Paul, $r.*Qng., Essen, Friedrichstr. 18.
Harr, Rudolf, 2)r.«2ng., Assistent im Martinw. III  der Yerein. 

Stahlw., A .-G., Bocnumer Verein, Bochum, Schillerstr. 26.
Hoffmann, Arthur, Oberingenieur des Stahlw. Becker, A.-G., 

Leipzig C 1, Bosestr. 2.
Ilz, Alfred, Ing., W alzwerkschef der Steir. GuBstahlw., A.-G., 

Judenburg, Steiermark.
Koch, Richard, Direktor, Concordia Electric Comp., Pittsburgh 

(Pa.), U. S. A., 916 Forbes Street.
K ora tzin ,F ritz,® ipl.^ng., Obering. der Lindener Eisen- u. Stahlw., 

A.-G., Hannover-Linden.
Lange, K arl, Ing., Direktor, Atzgersdorf bei W ien, Oesterr.,
p, Speiunger Str. 462.
Lansen, Peter, Oberingenieur, Krefeld, Augustastr. 61.
Lautenschldger, Heinrich, Ingenieur der Verein. Stahlw., A.-G., 

Róhrenwerke, Dusseldorf-Mórsenbroich, Munster Str. 390.
Lepin, Gustav, Hiittendirektor, Vorst.-Mitgl. der Rheinisch-W estf. 

Stahl- u. W alzw., A .-G., Hauptverw., Dusseldorf, Breite Str. 29.
Lohmann, Wilhelm, ® ip l^ n g ., Bochum, Rechener Str. 16.
Loos, Eduard, Direktor d. Fa. Klockner Eisen A.-G., Duisburg, 

Lerchenstr. 23.
Moerchen, Heinz, Betriebsleiter des Thomasstahlw. d. Fa. Fried. 

Krupp, A.-G., Friedrich-Alfred-Hutte, Rheinhausen (Niederrh.)- 
Friemersheim, Casinostr. 73.

Muller, Rudolf, ®ipI.*Qng., Teilh. u. Geschaftsf. des Oelfeuerungsw. 
Fulm ina, G. m. b. H ., in  Edingen, Jugenheim a. d. Bergstr., 
Seeheimer Str. 24.

Pistorius, Otto, Dr., Saarbrucken 3, Marktstr. 23.
Pohl, Hans, Fabrikdirektor, Bad Tónriisstein, Post Burgbrohl.
Raabe, K arl, Direktor, Dusseldorf, Haroldstr. 33.
Rathscheck, Wolfgang, S>tpl.=3Jng., Neuhoffnungshiitte, Sinn i. Dill- 

kreis.
Rimbach, Richard, Managing Editor, Instrum ents Publishing 

Comp., Pittsburgh (Pa.), U. S. A., 1117 W olfendale Street.
Rittinghaus, E m il, Ing., Burochef der Maschinenf. Quast & Lom- 

berg, G. m. b. H ., Rodenkirchen a. Rhein.
Rosenthal, Bruno, XtpI.»3n0-> Hagen i. W ., Adolf-Scheidt-Hohe 8.
Schmitz, Wilhelm, Betriebsingenieur der Verein. Stahlw., A.-G., 

Stahlwerke van der Zypen, Kóln-Miilheim, Augustastr. 2.
Schwartz, M axim ilian, Kommerzienrat, W itten a. d. Ruhr, Biller- 

beckstr. 98.
Sdrowok, Victor, Ingenieur, Lloyds Register of Shipping, W ien IV., 

Oesterr., Stachemberggasse 39.
jSenst, Wilhelm, Fabrikant i. Fa. J . Beckers & Co., BleiweiB- 

Fabrik, Dureń i. Rheinl., Tivolistr. 24.
Suess, Theodor Ed., Xlpl.»yng., Direktor der Schwab. H iittenw.,

G. m. b. H ., W asseralfingen i. W iirtt.
Tróltzsch, Arno Richard, Oberingenieur, Deutsche Edelstahlwerke 

A.-G ., Bochumer Stahlind., Bochum.
Vogel, Fritz, Betriebsingenieur, Barmen, Sonntagstr. 41.
Weber, Ludwig, Xtpl.=3lnS', Direktionssekretar des Rrefelder 

Stahlw ., A .-G., Krefeld.

Zunker, Paul, $ ipl.=3ng., Kaiser-W ilhelm -Inst. f urMetallforschung, 
Berlin-Dahlem , U nter den E ichen 87.

N e u e  M itg lie d e r .

Bahr, Em il, Ing., Betriebsleiter des Stahlw . der Deutsche' Indu- 
strie-W erke, A .-G ., Berlin-Spandau, Neuendorfer Str. 30.

Bauer, Alfred F ., Abteilungsvorstand der Poldihutte, Kladno I 
(C. S. R.).

Blauel, M a x , SBipL^ng., Betriebsing. der Klockner-Werke, A.-G., 
A bt. Hasper Eisen- u. Stahlwerk, H agen i. W ., Viktoriastr. 7.

Brazda, Leo, Ingenieur, W itkow itz-Eisenw erk 10 (C. S. R.).
Decke, Otto, Ing., Chefkonstrukteur der Yerein. Oberschl. Hiittenw., 

A .-G ., Julienhiitte, Bobrek, O.-S., Carostr. 8.
Farkell, Oeorge C., Superintendent Rolling Mills, Lorain Works, 

N ational Tube Comp., Lorain (Ohio), U . S. A ., E ast Erie Avenue 
3347.

Flemmich, Otto, Ingenieur der A.-G . vorm. Skoda werke, Hutten- 
abt., P ilsen (C. S. R .), Tyllgasse 45.

Fraenkel, Karl-H einz, S)r.*3n9-> Obering., Geschaftsf. der For- 
schungsst. fiir industr. Schwerarbeit der Verein. Stahlw., A.-G., 
Gelsenkirchen, Richardstr. 4 a.

Oottlieb, Arnold, S ip t.^ n g ., H utten- u. Stahlwerke N . Petroffsky 
(vorm. Briansk A .-G .), Dnepropetrowsk (Ekaterinoslaw), 
U. d. S. S. R ., Kom som olskaja 32 W ohn. 1.

Oredt, Georges, $r.*2>ng., Edelstahlwerk Róchling, Adjoint i  la 
Direction Generale des Forges e t  Acieries de la Sarre, Paris 17, 
Frankreich, Rue Ampere 61.

lku ta , Junjiro, £ipI.Qng., K am aishi Eisen- u. Stahlwerk, Iwate- 
K en (Japan), Kamaishi-M achi.

Inkata, Benzo, Oberingenieur der Deido-Denki-Seikosho, Atsuta 
bei N agoya (Japan), Morigo Nr. 48.

Jurries, Hermann, Betriebsleiter der A.-G. Moncheberger Ge- 
werkschaft, Kassel, Monchebergstr. 101.

Kluitm ann, Leo, Dr. rer. poi., A bt.-L eiter der Verein. Stahlw., 
A.-G., Dusseldorf, Rosenstr. 61.

Kounovsky, Bohumil, Stabskapit&n, M ilitartechn. Anstalt, 
Praha IV  (Prag), C. S. R.

Kuhn, Hans, GieBereileiter des Alexanderw. A. von der Nahmer, 
A.-G., Rem scheid, Lindenstr. 26.

Kugener, Eugen, Generaldirektor u. techn. Vorst.-Mitgl. des 
Neunkircher Eisenw., A .-G ., vorm. Gebr. Stumm, Neunkirchen- 
Saar, Saarbrucker Str. 23.

Lindner, A"arZ,^)ip(.»3ng., Betriebsing. d. Fa. A. Borsig, G. m. b. H.,
y Berlin-Tegel, Bahnhofstr. 19.

M oritz, Heinrich, 2)i|iI..Qng., A ssistent am Mineralog. Inst. der 
U niversitat, Freiburg i. Br., Bertholdstr. 17.

Muller, Anton, Dr. phil., K aiser-W ilhelm -Inst. fiir Eisenforschung, 
Dusseldorf 10, H einrich-Ehrhardt-Str. 135.

Oishi, Senji, Professor an der Kaiserl. U niversitat, Sendai (Japan), 
6 K itayobancho-Sugiyam adori.

Prange, Fritz, Ingenieur der Verein. Stahlw ., A.-G ., H iitte Ruhr- 
ort-Meiderich, Miilheim (Ruhr)-Broich, Bergstr. 64.

Service, Thomas Montgomery, M etallurgical Director, c/o  William  
Beardmore & Co., L td., Glasgow (Schottland), Parkhead Forge.

Thiebes, Peter, GieBereiingenieur, M onterey, N . L. (Mesiko), 
Apartado 271.

Vasiljevic, M irko, Ingenieur, Zenica (Bosnien), Sudslavien, Zel- 
jezara.

Weide, Hans, $ipI.-Qng., Klockner-W erke, A.-G., Abt. Hasper 
Eisen- u. Stahlwerk, Haspe i. W ., Hochstr. 19.

G e s to r b e n .

Ande, Albert, 'J ip l.^ n g ., Bobrek. 4. 1. 1928.
Lichthardt, Christian, ®ipI.«Qng., Stuttgart. 26. 12. 1927.

M its lie d e rv e rze ic h n is  1 9 2 8 . —
Wir bereiten einen Neudruck des Mitgliederverzeichnisses vor und bitten die Mitglieder, uns An- 
schriften-Aenderungen, iiber die wir noch keine Mitteilung haben, spatestens bis zum 20. Januar 1928 
anzugeben, damit das neue Mitgliederverzeichnis rechtzeitig fertiggestellt werden kann. Die Angaben 
sollen nur Namen, Stand, Firma und Wohnung enthalten. Jedem Mitgliede wird ein Mitglieder- 
verzeichnis nach Fertigstellung kostenfrei zugesandt werden. Verein deutscher Eisenhuttenleute.

D i e  G e s c h af t s { uh r u ng .

Das  I n h a l t s v e r z e i c h n i s  zum 2. Halbjahresbande 1927 wird 
yoraussichtlich einem der Januarhefte 1928 beigegeben werden.


