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EinfluB verschiedener Schrott- und Roheisenverhaltnisse auf die Wirtschaftlichkeit 
des Siemens-Martin-Betriebes.

Im Aiftrage des Lnterausschusses fiir den Siemens-M artin-Betrieb erstattet von Xc. =3ng. G. B u lle  in Dusseldorf.
[B erich t N r. 137 des S tahlw erksausschusses des Yereins deu tscher E isen h iitten leu te1).]

(Allgemeines. A rbeitsp lan . Unter suchunjsverf ahren. Unter suehungsergebnisse beim Arbeiten m it verschiedenen Schrott-
und  Roheisenarten bzw. -mengen. Folgerungen.)

I. Allgemeines.
1 Jie besonders in letzter Zeit haufig angestellten Be- 

trachtungen und Vergleiche yon Betriebszahlen ver- 
schiedener Siemens-Martin-Werke lassen ein merkwiirdiges 
Springen der Yerbrauchs- und Leistungszahlen von Monat 
zu Monat und von Werk zu Werk erkennen. Noch starker 
unterscheiden sich naturlich, da die technischen Grund
lagen schwanken, die Selbstkosten, bei denen aueh noch 
die Preise in den einzelnen Monaten oder der einzelnen 
Werke, die zum Vergleich kommen, versc-hieden sind. 
Durch diese Verschiedenartigkeit der technischen und wirt- 
schaftlichen Verhaltnisse angeregt, wurde in dem von 
StahlwerksausschuB und Warmestelle eingesetzten U n te r - 
ausschuB fiir  d en  S ie m e n s - M a r t in - B e tr ie b  be- 
scMossen, den EinfluB verschiedener Schrott- und Roh- 
eisenverhaltnisse auf die Verbrauchs- und Leistungszahlen 
und damit auf die W irtschaftlichkeit des Siemens-Martin- 
Betriebes durch entsprec-hende Untersuchungen auf ver- 
schiedenen Werken zu ermitteln. Ueber die ersten Ergeb
nisse dieser Arbeiten soli im folgenden berichtet werden.

Fur die Lósung der vorstehenden Frage sind yorlaufig 
rier verschiedene Aufgaben in Aussicht genommen worden. 
Zuerst soli rein betriebsstatistisch festgestellt werden:
1. derunterschiedliche E in flu B  y e r s c h ie d e n e r  S c h ro t t -  

arten, sowie
2. der unterschiedliche E in flu B  v e r s c h ie d e n e r  R oh- 

e is e n a rte n , -mengen und -aggregatzustande auf die 
Betriebsverhaltnisse, und

3. ais wichtigstes Glied yorlaufig, die A b h a n g ig k e it  
der Hohe des A b b ra n d e s  von der Beschaffenheit 
des Einsatzes, um dadurch dessen Zusammenhang mit 
den Betriebsverhaltnissen nicht nur festzustellen. son
dern aueh zu erklaren.

Die Klarung der iibrigen Abhangigkeiten, wie Ein
fluB von Einsatzbeschaffenheit auf Zeitaufwand, Kalk-. 
Dolomitverbrauch, Ofenhaltbarkeit u. a. m., soli erst 
spater erfolgen.

Um eine gewisse Vergleichbarkeit der betriebs- 
statistischen Erhebungen verschiedener Werke zu er- 
reichen, muB der EinfluB yeranderter Betriebsbe-

iv- J Sonderdrucke sind  vom  V erlag  S tah le isen  m. 
°rf, SchlieBfach 664, zu beziehen.
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dingungen abgeschatzt werden konnon. Dazu soli vor- 
erst aueh

4. der EinfluB v e rs c h ie d e n e r  K o h lu n g s m itte l  unter- 
sucht werden; spateren Feststellungen bleibt die Klarung 
des Einflusses verschiedener F r i s c h m it te l  (Erz, Sinter 
usw.) und vor allem verschiedener O efen (GroBe, Bau
a rt usw.) und B e tr ie b s f i ih ru n g  (Art des Einsetzens, 
Fertigmachens, des verwendeten Brennstoffs usw.) vor- 
behalten.
Zur Losung der Aufgaben haben sich rerschiedene Werke 

bereit erklart, Untersuchungen vorzunehmen, und haben aus 
ihren Biichern Betriebsverhaltnisse bei yerschiedenen Ein- 
satzarten herausgeschalt oder besondere Untersuchungen 
angestellt, bei denen einmal der Ofen m it einem normalen, 
ein anderes Mai mit einem in seinem EinfluB noch unbekann- 
ten Einsatz betrieben wurde.

Die bisher von den yerschiedenen Werken gelieferten 
Beitrage behandeln nachfolgende Fragen:
1. E in flu B  y e rs c h ie d e n e r  S c h r o t ta r te n .

a) Wie yerhalt sich schwerer Walz- und Haminerwerks- 
schrott im Gegensatz zu leichterem Schrott (Werke A, 
B und G)?

b) Wie yerhalt sich schwerer Schrott zu leichtem Schrott 
(Werke E, F  und J)?

c) Wie yerhalt sich Schmelzeisen (Werke C, D, H und Ij ?
d) Wie verhalten sich Drehspane (Werke A, D und I) ?

2. E in flu B  y e rs c h ie d e n e r  R o h e is e n a r te n ,  -m en g en  
u n d  -a g g re g a tz u s ta n d e .
a) Wie yerhalten sich Stahleisensorten yerschiedener 

Herkunft (Werk II)?
b) Welchen EinfluB hat ein mehr oder weniger groBer 

Roheisensatz (Werke I, V und VI) ? Dabei sind zwei 
Falle zu betrachten, namlich:
a) Veranderung der Roheisenmenge nach der Roh- 

eiseniiberschuBseite hin mit gleichzeitiger Verande- 
rung der Menge der Frischmittel, Erze u a, 
(Werk VII),

p) Yeranderung der Roheisenmenge nach der Roh- 
eisenmangelseite hin mit gleichzeitiger Ersetzung 
des Roheisens durch Kohlungsmittel.

c) Wie yerhalt sich fliissiges Roheisen gegenuber festem 
(Werke I I I  und IV)?
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3. U n te r s u c h u n g  d er A b b ra n d v e rh a l tn is s e .
Zu diesen Aufgaben liegen eingehende Untersuchungs- 
ergebnisse von S. S c h le ic h e r  sowie einige Feststellungen 
von Werk B vor.

4. Ueber den E in flu B  v e rsc h ie d e n e r  K o h lu n g s m itte l  
auf den Siemens-Martin-Betrieb liegen dem eingangs ge
nannten UnterausschuB noch keine in Gemeinschafts- 
arbeit ermittelten Ergebnisse vor, doch sind von R. H en - 
neck e  schon friiher2) diesbeziigliche Betriebserfah- 
rungen mitgeteilt.

Die gesammelten Angaben und Zahlen beziehen sich 
meist auf das Jahr 1926 (vgl. Zahlentafel 1 und 2, Zeile 3). 
Die Auswertung gescliah durch die Warmestelle Dusseldorf.

zu sein einwandfreie Vergleichszahlen zu liefern, da uber 
erOBere Zeitraume hin nur selten die allgemeinen Betriebs- 
bedingungen so gleichmaBig bleiben,daBman denEinfluB ver- 
anderter Einsatzverhaltnisse genau wahrnehmen kann. Da
gegen hat sich die D u rc h fu h ru n g  b e s o n d e r e r  V er- 
s u c h s re ih e n  durchaus bewahrt und kann zu weiteren 
Feststellungen empfohlen werden, sofern es moglich ist, eine 
gróBere Anzahl von Vergleichsschmelzen durchzufiihren. Die 
Versuchsreihen werden am besten bei einem mittelalten Ofen 
und gleichgehaltener Stahl- undBrennstoff sorte durchgefiihrt. 
Jede Versuchsreihe sollte mindestens 5 Tage am besten 
Dienstag bis Sonnabend, Montagsbetriebsverhaltnisse sind 
nicht vergleichbar — dauern, besser noch zwei Wochen mit 
AusschluB von Sonn- und Montagen.
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A bbildung 1. EinfluB yerschiedener S chro ttbeschaffenheit im  S iem ens-M artin-W erk.

II. Untersuchungsverfahren.
Die Bewertungsuntersuchung wurde, wie schon erwahnt, 

statistisch durchgefiihrt, d. h. es wurden die Betriebsverhalt- 
nisse des fur die Untersuchung ausgewahlten Ofens nach den 
laufenden Betriebsaufschreibungen festgestellt. Dabei wurde 
entweder so verfahren, daB nach den B e t  r i e b s b u c h e r n eine 
moglichst groBe Reihe von Schmelzungen normalen Verlaufs 
mit vielen Schmelzungen verglichen wurde, bei denen der 
zu untersuchende Einsatzbestandteil verwendet wurde 
— Auswertung nach Art der G ro B z a lilfo rsc h u n g  —, 
oder aber es wurde zwecks Feststellung des Einflusses eines 
bestimmten Einsatzteiles eine groBe Reihe von Versuchs- 
schmelzungen m it und ohne den fraglichen Einsatzteil 
durchgefiihrt und beobachtet. Nach den bisherigen Aus- 
wertungen erscheint die GroBzalilforschung selten geeignet

2) Ber. S tahlw .-A ussch. V. d . E isenh . N r. 119 (1926) S. 7 /8 ; 
zu beziehen vom  Y erlag S tah leisen  m . b. H ., D usseldorf.

Zur B e u r te i lu n g  d e r  E rg e b n is s e  der technischen 
Untersuchungen wurde keine Bewertung in Mark und Pfennig 
gewahlt, da verschiedene Kosten aus technisch oder 
kaufmannisch yerschiedenen Verhaltnissen entsprungen sein 
konnen, sondern es wurden nur technische Zahlen gesammelt, 
d. h. M engen  u n d  Z e i te n ,  da diese Zahlen mitein- 
ander yergleichbar sind. Die meisten Mitarbeiter stellten die 
Veranderung des Verbrauchs von Roheisen, Schrott, Man
gan, Brennstoff, Kalk und Dolomit fest und ermittelten 
ferner den Abbrand (gekennzeichnet ais Differenz aus 
metallischem Einsatz, Ausbringen und Reststoffen in Prozent 
des metallischen Einsatzes), das Ausbringen an guten 
Blocken in Prozent des metallischen Einsatzes sowie die 
Schmelzungsdauer in min je t. Verschiedcntlich konnten 
auch Beobaehtungen iiber den EinfluB der Einsatzverande- 
rungen auf die Ofenhaltbarkeit und die Gute des erzeugten 
Stahles gemacht werden.
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Zur Auswertung der mitgeteilten Ergebnisse wurden 
Roheisenverbrauch, Manganverbrauch (umgerechnet in Rein- 
mangan), Abbrand, Ausbringen, Schmelzungsdauer in min/t, 
Brennstoff-, Kalk- und Dolomitverbrauch in kg je t  Stahl 
und die Ofenhaltbarkeit in t  je Ofenreise erm ittelt und 
graphisch aufgetragen (Abb. 1). Auf das Einzeichnen der 
Schrottmengen wurde yerzichtet, da diese aus dem spezifischen 
Roheisenverbrauch und Ausbringen ohne weiteres folgen.

III. Untersuchungsergebnisse.
1. E in fluB  y e r s c h ie d e n e r  S c h r o t ta r te n .

a) V erh a lten  von  sc h w e re m  H am m e r-  u n d  W a lz 
w erksschro tt im  G e g e n sa tz  zu le ic h te m  S c h ro tt .  Bei 
den Werken A, Bund G wurde einheitlich festgestellt, daBRoh- 
eisen-, Mangan-, Brennstoff- und Kalkverbrauch bei Ueber
gang von schwerem Walzwerks- und Hammerwerksschrott 
zu leichtem Schrott ansteigen (ygl. Zahlentafel 1). Ebenso 
nehmen Abbrand und Schmelzungsdauer zu ; uber die Ofen
haltbarkeit wurden keine Feststellungen gemacht. Jedoch 
ist anzunehmen, daB sie, da Dolomitverbrauch und Schmel
zungsdauer steigen, bei Uebergang von Walzwerksschrott 
zu leichtem Schrott sinkt. Im einzelnen zeigt sich, daB die 
Steigerung des Roheisenverbrauchs (Abb. 1, unten) zum 
Teil sehr erheblich ist, wie z. B. bei Werk A von 242 auf 313 
kg/t Stahl und bei Werk B, bei dem nur die Halfte des 
Walzwerksschrotts durch leichten Schrott ersetzt wurde 
und mit Kohlenstoffzusatz gefahren wurde, von 162 auf 
176 kg/t. Bei Werk G war sie dagegen verschwindend gering.

Auch die Erhohung des Manganverbrauchs und des Ab- 
brandes (vgl. Abb. 1) ist zum Teil erheblich; entsprechend sinkt 
naturlich das Ausbringen, auch die Schmelzungsdauer nimmt, 
wenn auch zum Teil z.B. bei dem zweiten der berichtenden 
Werke sehr wenig, zu, und entsprechend steigt der Brenn
stoff verbrauch, z. B. bei Werk A von 1.54 auf 1,82 -106 kcal/t. 
Der Uebergang von Walzwerksschrott zu leichtem Schrott 
bedeutet also nach jeder Richtung hin eine Yerschlechterung 
des Ofenbetriebes3), so daB die Betriebskosten durch einen. 
solchen Uebergang gesteigert werden. Wieviel die Steige
rung im einzelnen Fali betragt, kann auf Grund der tech
nischen Zahlen fiir yerschiedene Preisverhaltnisse errechnet 
werden.

b) Bei den Werken E  und F  wurde ein Teil des verwen- 
deten schw eren S ta h ls c h r o t t s  d u rc h  le ic h te re n  
Schrott e rse tz t . Dabei stiegen Roheisen- und Mangan- 
verbrauch sowie auch die Schmelzungsdauer an. Ueber das 
Verhalten des Brennstoffverbrauehs wurden keine Feststel- 
lungen gemacht, jedoch ist anzunehmen, daB auch er bei 
Uebergang von schwerem zu leichtem Schrott immer dann 
steigt, wenn die Schmelzungsdauer yerlangert wird. Das 
Umgekehrte gilt fiir die Ofenhaltbarkeit. Man kann aus dem 
gebrachten Beispiel fiir die berichterstattenden Werke aus- 
rechnen, um wieviel ein lOOprozentiger Ersatz des schweren 
durch leichten Schrott den Roheisen-, Mangan- und Zeitver- 
brauch yerandern und dam it die Betriebskosten erhóhen 
wiirde. Weitere Versuche zur Feststellung der Beeinflussung 
auch des Brennstoff-, Kalk- und Dolomityerbrauchs und der 
Ofenhaltbarkeit konnen nur erwiinscht sein4). Bei Werk J

d R ^ ° n Ĵ łner^ a (B last F u rn a ce  7 [1926] S. 303) w ird berich te t, 
a bei Uebergang yon B lo ck sch ro tt (heavy  m elt) zu leichtem  
°t 9°,^ (miscellaneous) d ie  D au er des E inse tzens von  40 m in 

au /£ bis 3 s t s te ig t u n d  d ad u rch  15 bis 20 %  M indererzeugung

" f  A,vgl' auoh St-u- E- 46 (1926) s - 1438-
) C. H. H e r t y  ju n . b e ric h te te  in  einem  V o rtrag  yor der 

uh enj an Society  ^or S teel T rea tin g  am  20. S ep tem ber 1926 
«  p re*- ^ er.suchsschm elzungen A m it  Schienenenden u n d  B 

fest m*t  S ch ro tt ais E in sa tz . A is E rgebnis w urde
3 gestellt, daB bei den  S chm elzungen m it  S chienenenden im

a z 1,76 °/0) bei den  m it le ich tem  S c h ro tt im  E in sa tz  jedoch

wurde Stahlschrott durch Blechabfalle ersetzt, und auch hier 
tra t eine Steigerung des Roheisenverbrauchs ein; der Ferro- 
manganzusatz konnte allerdings unverandert gehalten 
werden, aber der Zeitbedarf und Brennstoffyerbrauch sowie 
der Kalkyerbrauch stiegen an. Ueber eine gegebenenfalls ein- 
getretene Veranderung der Ofenhaltbarkeit wurden keine 
Feststellungen gemacht, jedoch geniigen die durch die Be- 
obachtungen erlangten Zahlen, um Blechschrott schwerem 
Schrott gegenuber in das richtige Bewertungs- und Preis- 
yerhaltnis zu setzen.

c) D re h sp a n e . Bei vielen Werken gelten die Drehspane 
ais ein minderwertiger, kostenerhohender Einsatz. Die Be- 
obachtungen auf den Werken A, D und I geben dieser An- 
schauung recht. Roheisen- und Manganyerbrauch steigen 
gegenuber normalen Schrottverhaltnissen stark an, ebenso 
nehmen Schmelzungsdauer und Brennstoffyerbrauch zu, 
der Abbrand erhoht sich, und das Ausbringen sinkt. Bei 
Werk D tr it t  die Erhohung des Roheisenverbrauchs, die 
gewóhnlich mit der Verwendung von Drehspanen verbunden 
ist, nicht in Erscheinung, da hier s ta tt des Roheisens die 
Kohlungszusatze erh5ht werden (Zahlentafel 1). Bei 
Werk V II (Zahlentafel 2) lieB sich bei Auswertung 
yon rd. 100 Schmelzungen nach der GroBzahlforschung 
keine Wirkung der Drehspane auf die Schmelzungsdauer 
ermitteln, da andere Betriebsanderungen yerschleiernd 
wirken.

d) S ch m e lze ise n  wurde bei den Werken C und H in 
groBer Menge und bei D und I haufig ais erheblicher Zusatz 
yerwendet und gab AnlaB zum Miteinsetzen groBer Mengen 
von Kohlenstofftragern. So brauchten z. B. Werk C und 
Werk H 41 % Kohlenstofftrager, die bei Werk C aus wirt- 
schaftlichen Griinden allerdings nur zum Teil aus Roheisen 
bestanden. Werk D hatte bei Verwendung von viel Schmelz
eisen gleichfalls einen erhóhten Kohlenstoffbedarf fiir die 
Schmelzung, der allerdings aus wirtschaftlichen Griinden 
nicht im Roheisenverbrauch, sondern im Verbrauch an 
Kohle im Einsatz in Erscheinung tr itt . Die Verwendung 
groBer Schmelzeisenmengen, wie z. B. bei Werk D (Zahlen” 
tafel 1) und Werk I (Zahlentafel 2), vor allem bei Ofen B, 
erhóhte die Schmelzungsdauer und den Brennstoffyerbrauch 
gegenuber normalen Verhaltnissen stark. Bei Werk C lieB 
sich der EinfluB von Schmelzeisen im Einsatz nicht er
mitteln, da dort Vergleichsversuche mit anderen Einsatz- 
arten nicht durchgefiihrt wurden. Doch die giinstigen 
Schmelzungsdauern und Brennstoffyerbrauchszahlen zeigen, 
daB sich auch mit Schmelzeisen bei Einstellung des Betriebes 
auf diesen Einsatz giinstige Betriebszahlen erreichen lassen. 
Bei Werk H wurde die Verwendung von Schmelzeisen nach 
einer Versuchsschmelzung wegen der unverhaltnismaBig 
groBen Verschlechterung des Ausbringens (82 %  gegen 92 %  
bei normalen Schmelzungen) und wegen des hohen Ferro- 
manganyerbrauchs (7,2 gegen 5,5 kg/t) wieder aufgegeben. 
Auch sank hier die Ofenleistung und -haltbarkeit stark, 
so daB das Verarbeiten von Schmelzeisen trotz seines 
niedrigen Preises unwirtschaftlich war. Auch lief die Schmel
zung zu weich ein, so daB bei der 85-t-Schmelzung noch 4 t  
lOprozentiges Spiegeleisen nachgesetzt werden muBten.

8,35 %  des gesam ten  e ingesetz ten  S chro tte s zu F e  O o x y d ie rt 
w urden. W eite rh in  zeig ten  die Schm elzungen B  w egen d er 
grdBeren O berflache einen  hóheren  Schw efelgehalt. Bei den  
S chm elzungen A  h a t  das F erro m an g an  beim  D esoxydieren  ein  
besseres A usbringen  ais bei B (79 %  s t a t t  56 % ), d. h . bei gu tem  
S ch ro tt b rau o h t m an  bei derselben  S tah lg iite  w eniger F erro - 
m angan . E s s in d  diese A ngaben  d e r  w eiugen U n te rlag en  wegen 
n u r  q u a lita tiv  zu bew erten ; vgl. h ierzu  I ro n  Age 118 (1926)
S. 1060; B las t F u rn a ce  15 (1927) S. 13; F uels F u rn a ces  4 (1926)
S. 1191. '  ’



r&
có

:N3

P.S  w .a f. Et O ^
■ 8 * - 8 « !  
J  CO P

Tł" IcO ^  »0 pH_
CO*|io" o" (M lO

i cT o  iI CC M |

d ® 5  
% °  fl 3.52 :rt <x> rt
oj a — %■—; t/3 :rt
<5 3 o rtS ow o Q co

£ <u 10 i2 £  »o. 
cj © * o o

CO ^  CO ^

«o O fl «  n £  » 
05  t)£

a  ■S
d) t>J
S s l
| “ o?  a «>

rt ^  -*->
* 1 * 1 8 *  <o .a o  o :d ia  ^ o _r co o-cT « •. c/j 2
e  J  g

l !  
Cfl CS

i !

11

O o - P  
O

8 -S -s

2  ® +5 ó£  W co Pm
-----------------------------------------lO

ń  (M f -  CO X  O  '“ i .* ^  
o  1(5« «  C— C5 l~ O

O  O)co £ CG

i  a *
j » ' 2  a

ca c3 o) ° 
O £  O^  i- N (M

£ w is ■hT
S s * ”
• S i l
i l e

j=  2  
■ ® |  

0 4?

I :§
E i
a> 3

pq « to rt
• | co* I

*>' • £} j -  x:'
3 § ! » “
O «/) 2 r  '.  •

“ cS ff « i

-* -.3ocT co'"̂

m I I

I l i ?
1 a f f

I o oj

.2 A o o'jaSs° .O -CiOco M 2 t .̂

m m
Iw  5 S aS

O O O O O co o

1Ul
«- vP ^ t- ® _  

<V=M o ’’^  43 « <?»

O  O  O  O  »0 r  
N  O  CO iO H  r  

H  CO C O ^

CD 3  *w o dĆ4 o> rH a  &D
s 'SI

O  O O  O vO •—l <M fi t* CO 110 O H Ci

CO J
9

a I a i i i II

I l

5SS

M-a

o  o  o  >o o  o

/-s«
s eC/J Q) 
2 i  
•S s
43 Mco W

xs -q a 2«O -C
! I

rt ’3
S s l g s a ? . ! ^  
l S S € 3 S | e 8  
■S-S * S i 5 | |  S 8coc/l ^ P hM P P hPm

£  rt
£ « £ o

„  . -p 515 rt -rt ’H rt
■e 2 .2 jt «*
O £3 00 £ « rt
es N ja S «

s § l f l i
PP tj O m W 2̂

a -a s ^
S -rt =.2°•r-l M >H .

1 :£ P d .Th ..tli c  n\ O)
vO • -d «-H

■° N o o  SiO
rt’ O O O O O J
II II II II n n s 

o o o o o o O

• +£ cJ
: S-S 
' .2

£  S ! 2 ■“ ® S i o> o ia Ul Ui' r̂ .
2 .S “

'o Ph W F

w/ a ty w OJg » « a  n
n  2  ^  r t  a  CO oJr ej t_, rt M >̂iM X

n  H J*-—- »rt —4 *rH hfj —
■aKUH

—. . —l tu
S 2 oj $ -3  5Pja s e„ 3  3£ a> T



Z
ah

le
nt

af
el

 
1.

-E
in

fl
u

B
 

Y
e

rs
c

h
ie

d
e

n
e

r 
S

c
h

ro
tt

b
e

a
o

h
a

ff
e

n
h

e
it

 
au

f 
d

as
 

S 
ie

m
en

 
s 

- M 
a

rt
in

 
- V

er
f 

a 
h 

re
n

. 
(S

ch
lu

B
.)

15. Marz 1928.
yrschiedentr Schrott- und Roheisenyerhaltnisse auf den Siemens-Martin* Betrieb. S tah l u n d  E isen . 333

o o'' i 
22 o  " A  ©* i *o io o o o —N lO CC tO N rttOM *?

o “ 9
»'i1 .3 w —•' s  -ZS -p  o G 0)

CP

GO O

• s

3  £

J 3 -S 
?  » !  

• ó © c c

“ e '»  
a ® .S
.s-s-0
2 3 8iS •— M

°  J8 “S-< ti)o C i-
■ g « 3
<o .. g
■ S - a  !»© S m ;p y
-g . a

. !s ~ 
£ • §  -cg taa> o

OJ ~W-fl C3 N
’<5 w tg £ <D
« 2  G 9  -
C3 C3 ̂  1-1 Vj-+j ca <u —«
gq w  Ph pq

* 0 0 0 0 0 0  W P5 N ® ^H CO CO

c-j 00 rł<

• * =
: i  8  3  •§

= a ' l - ^ s a g - s a  s t §«•§ J  _-2 8|<8 g
3-§?:e3.8 ® g § ^  'S 3 2 . o< — js ^ -2 <u A  S
|  « q 2 - § |  § fl S S S g 
2 o = _ g £ - S § f e - g - g s g

11 r u g , 5

o c£
n - a

(O (3 w■iS S  rQ-«f> a  o
0) ^  cc
.-a o •§u o  ^
W 22 3

£

> o  o  CC <NCO CC (N C H

- I I
.. *4

j f l i l o !35 o> g Jłj 5S—
.S2 fe y oj _ *55
2-3*3 2
I g | - a l  ss £M (S H ® IŁ, H

O r lN M O H t^ N N  
Cł CO <M rH iCi" cT t>T -̂ T co" '-'NelCOOOM^

■N® NOC " 1 1 “ '

I I I ;

I I

;iO « O O U 5 W iO O r

cr^t^t^p-ł - . 
co o  r- rrT >o >o cT ceT co" I M H «  «  W H CO

' & © "2, 
®.a 3 fisrj 0> -O ifjrf
o - S ^ g  8

OJ .w tfi 2 N o
.5 s -3 S !s aJ “:S ^  2 ~  c ©
cc4 22'2 5 "t3 ca 'aj5  S <0 g g s> m
£ £  1  C C 5 -2

ż t i c 5 0 f 9 P f f l0 c

O tc
9-2

•S o

<3
f** 5}

OOCCCOOOOCC 
co" cT co" of O* cT TiT t-T
05 W  W  CC N  lO N  
rH CO

t-1w A  <U o
1 2  S :§ g S - 
■I SJ3 8 - |  S :_rj OJ C2 C2 ,2 •£ - 
O 'cu 3 S O o '
33 CQ C3d3 M cc Q

I g I

a n  g

I I

I I I

: o  . a E

; g

^  5 £^ i  coj +e o
Ss «  o

Tj c3
j  s  .
o §> c  .a

w - j  S ę?
S -£ H XJ
s  UjS §  o f-
*o3 2 a a> o cc ̂  C« tX)̂«3 c3i: C C cn w

t3 .5

-

O w 
3 £ .2
<JWH

.2 a 

o  “O o

CS3 3̂ 

cód xjO) <u o  to 
*© —1 x i 3

« i
■S +5
h  :  
~ «

.2 a

i j l l s
w  :S n  a  5



334 S talli u n d  E isen. Einflu/i v
Schrott- und  R oheisenverM tnisse a u f den

Siem ens-M artin-Betrieb. 48. Ja h rg . N r. 11.

O O
cT o ”cc

°
. O M  05 CO

H cc rt
i <?<r

o  oo O  eo °o_ rH_
_T  r-T O* cT oo" 00 CO i-H «C |CO t” W O H

:<Ś
58 f l  05 .22® '  p s73 *3 :c3 n 0} c. —'«•- Cfl «
^ 5 - s !

S o l

03

W >9flfl V
«M ,fl
O «o 9  t

0 CQ — .O rH —
Q *■

M I M S -

I I
co O CC 
efoó* I O cc rH o

0) I 
i i  
r 11

I I I I I 3- I

I I I l I I

I ”  I I

1 i l I I »  I I

fl o j « 'S fl « -<y O w ci |■h h i r:O 5  iS T5 "6 r« ca ca M ^  « -*-> 0 3 3 0 ^ 3
tf O O M H S  <1

 ̂rt a • .fl *•9 R c

t>c.2

£ ’w

o p. o)Qcn ó w

© | |

I I

n O0) L
1  Ś s  
I  s ?
o
*  -si•2 g-o 
S -S

I I

I li
I 00I «  ^

I
& a

3 S l i  
I I

1  -■§2  flO)
-  °J3 O  o  
06 ł̂, cc 
J o ®
t  a s
& *-8 -S§

3J> 
1-3 
SŜ  
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2.. E in flu B  y e rs c h ie d e n e r  R o h e ise n -  
a r te n  u n d  -m engen .

a) V e rh a l te n  v on  R o h e is e n s o r te n  y e rs c h ie d e n e r  
H e rk u n f t .  Wie von Werk II  berichtet wurde, ist bei Ver- 
wendung yerschiedener Roheisenarten der Schmelzungsver- 
lauf haufig ein grundverschiedener. So wurde z. B. be
obachtet, daB bei einem Roheisen m it 4,3 %  C und 4,78% Mn ^ 
gegenuber einem solchen mit 4,2 %  C und 5,13 %  Mn viel ^  
maBigere Betriebsergebnisse erzielt wurden. Roheisenver- ^ 
brauch, Manganyerbrauch waren hoher, die Schmelzungs- 
dauer langer; fur Abbrand und Ausbringen sowie B renn-1 
stoffverbrauch lieB sich leider bei dem in Frage stehenden ^ 
Werk eine Feststellung fur jede einzelne Schmelzung nicht 
machen. Es wurde eben dort auch beobachtet, daB Stahl
eisen, das sich mit dem Magneten heben lieB, oft bei gleicher 
chemischer Zusammensetzung im Ofen schlechter arbeitete 
ais unmagnetisches. Beide Beobachtungen entbehren bis
her der Erklarung. Es wird Aufgabe von Hochofen- und 
Werkstoffuntersuchungen sein, dieses yerschiedenartige 
Verhalten des Roheisens aufzuklaren. In einer amerika
nischen Untersuchung beschaftigte man sich damit, den 
EinfluB des Mangangehaltes im Roheisen festzustellen. Ais
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A bbildung  2.
EinfluB der R oheisenm enge auf das A usbringen.

Ergebnis die 
ser Untersu
chungen wird 

angegeben, 
daB steigen- 
der Mangan- 

gehalt des 
Roheisens die 
Haltbarkeit 

von Pfannen 
und Oefen gefahrdet, 
daB die Gute des 
Stahles in gewissen 
Grenzen verbessert 
wird, Ferromangan- 
und FluBspatver- 
brauch sinken und 
die Ofenleistung um 
3,5 bis 5 %  gesteigert 
wird. Eine andere 
amerikanische Ar
beit gibt einige all- 
gemein gehaltene 
Angaben iiber den 
EinfluB der Rohei- 

senbeschaffenheit, 
die ais Anhalte Be- 
achtung verdienen, 
uns aber ebenso- 
wenig wie die erst- 
genannte Arbeit die 
fiir unsere Betrach- 
tungen notwendigen 
genauen Aufschliisse 
geben6).
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A bbildung 3.
E rse tzu n g  des R oheisens du rch  

K o h lu n g sm itte l
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5) Vgl. au ch  B las t F u rn a ce  7 (1926) S. 303; w enn Silizium -, 
Schw efelgehalt u n d  A b s tic h te m p e ra tu r  des Roheisens schlecht 
w erden, s te ig t die Schm elzungsdauer im  S tah lw erk  um  15 %  
u n d  s in k t das A usbringen  im  W alzw erk um  5 bis 6 % .  R o h 
eisen m it 1 ,6 %  M n erg ib t eine groBere E rzeugung  u n d  ein  
besseres A usbringen  ais solches m it n u r 0,9 bis 1 ,1 %  M n (S t.  u.
E . 46 [1926] S. 1438). N ach  A ngaben  v o n  H e r ty y e r u r s a c h t  k a lt  
erb lasenes R oheisen  m it w enig Silizium  im  S tah lw erk  Schwierig- 
k e it. H e r ty  y e rm u te t, daB E isenoxydul u n d  S ilikate  im  R oheisen  
yo rh an d en  sind.

b) G roB er u n d  k le in e r  R o h e is e n z u s a tz . Ueber die 
Frage der Hohe des Roheiscnsatzes haben die Amerikaner 
schon yerschiedentlich Urteile ausgesprochen und Angaben 
gemacht, da bei den dortigen Stahlwerkcn die Roheisen- 
zusatze zwischen 40 und 75 %  zu schwanken pflegen, 
manchmal sogar 100 %  des Eiseneinsatzcs erreichen, und 
deshalb einen entscheidenden EinfluB auf den Schmelzungs- 
yerlauf haben.
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i) Veranderung der Roheisenmenge nach der Roheisen- 
iiberschuBseite hin.

Ueber Betriebsbeobaehtungen in dieser Richtung be- 
richtete bereits D ie h l6), der an drei 50-t-Schmelzungen 
mit 100 % Roheisen (fliissig) im Einsatz Schmelzungsdauern 
ron 10 st 45 nun bis 11 st 42 min und an weiteren neun 
Schmelzungen mit 44 bis 47 %  fliissigem Roheisen Schmel
zungsdauern von 8 st 50 min bis 11 st 45 min feststellte. 
Entsprechend war auch der Erzrerbrauch von 11 bis 13 t 
auf 1,8 bis 4.61 je Schmelzung gesunken. Auf dem deutschen 
Werk VII (Zahlentafel 2), auf dem ruit Roheisensatzen von 
30 bis 55 % gearbeitet wird, sind annahernd 100 Schmel
zen genau untersucht worden. Da die Untersuchungen nicht 
der yorliegenden Aufgabe galten, bereitete die Auswertung 
Schwierigkeiten und brachte nur qualitative, zum Teilfrag- 
liche Ergebnisse. Die Art der Auswertung7) mit Hilfe der 
GroBzahlforschung zeigt Abb. 2 am Beispiel des Zusam- 
menhanges yon Ausbringen und Roheisensatz. Nach den 
ubrigen in gleicher Weise durchgefuhrten Auswertungen 
nimmt die Schmelzungsdauer bei Ansteigen des Roheisen
satzes von 30 auf 60 %  von 435 nun auf 412 min ab, der 
Kohlenrerbrauch sinkt von 23,5 auf 19,3 % , desgleichen die 
Gesamtzeit weniger Einsatzzeit von 333 min auf 316 min. 
die Zeit vom Roheiseneinsetzen bis zum Abstich steigt von 
233 auf 248 min. Ein Zusammenhang zwischen Erzeugung 
und Roheisensatz laBt sich nicht erkennen, das Ausbringen 
nimmt von 90 %  auf 85 %  und der Ferromangaurerbrauch 
yon 308 kg/Schmelze auf 255 kg/Schmelze ab. Der Erz- 
verbrauch nimmt natiirlich zu. Zur Nachpriifung der Ver- 
haltnisse hat Werk V II neuerdings genaue Vergleichsver- 
suche an zwei Oefen angestellt (siehe Zailentafel 2, Ofen A 
und B). Bei Steigerung des Roheisensatzes von 24 bis 22 
auf 50 bzw. 48 % des Einsatzes sank der Zeitbedarf fiir das 
Erschmelzen von 1 t  Stahl um fast 5 %  (von 6,8 auf 
6,48 min/t Stahl; Ofen B kann wegen yeranderter Schrott- 
verhaltnisse nicht zum Vergleich herangezogen werden), das 
Ausbringen von 87 bis 89 auf 84 bis 85 %  und der Brenn- 
stoffverbrauch ahnlich, wenn auch etwas geringer ais der 
Zeitbedarf. Kalk- und Erzrerbrauch werden natiirlich bei 
steigendem Roheisensatz groBer. wahrend ein Sinken des 
Ferromanganverbrauchs, was eigentlich zu erwarten ist, 
nicht einheitlich beobachtet werden konnte. Bei den Preis- 
verhaltnissen wahrend der Versuchszeit, zu der Roheisen- 
und Kernschrott im Preise gleich waren, bedeutet eine 
Steigerung des Roheisensatzes wegen des reranderten Aus- 
bringens, trotz Verbesserung einiger Betriebszahlen (Schmel
zungsdauer, Brennstoffbedarf) eine erhebliche Verteuerung 
des erzeugten Stahles. Die amerikanischen und deutschen 
Versuche erganzen sich zu einem Gesamtbild. nach dem 
technisch die Verhaltnisse bei einem mittleren Roheisensatz 
am giinstigsten liegen. indem hier Schmelzungsdauer, Brenn- 
stoff- und Ferromanganverbrauch kiirzer sind ais bei hohen 
und niedrigen Roheisensatzen. Das Ausbringen (bezogen 
auf Roheisen +  Erzmetall) yerschlechtert sich natiirlich mit 
steigendem Roheisensatz, ebenso der Erz- und Kalkver- 
brauch und wahrscheinlich die Ofenhaltbarkeit.

0) Veranderung der Roheisenmenge nach der Roheisen- 
roangelseite hin, Ersetzen des Roheisens durch Kohlungs- 

mittel.

Bei den deutschen Werken ist meist nur das Ersetzen 
es gewóhnlich 20 bis 30 %  betragenden Roheiseneinsatzes 
urch Kohlungsmittel von Bedeutung. Werk I hat einige

n  n f L U e rz u  S t-  u - E - 4 6  (1 9 2 6 )  S - 1 4 4 1 /2 -) Die A usw ertung v erd an k e  ich  P . R h e i n l a n d e r .

X I.4i

Vergleichsschmelzungen mitgeteilt, dereń Ergebnisse aber 
leider durch die wechselnde Schrottbeschaffenheit ver- 
schleiert sind. Die Schmelzungsreihen von Ofen A, B, C 
und D scheinen zu zeigen (ygl. Abb. 3 und Zahlentafel 2). 
daB bei abnehmendem Roheisenzusatz, auBer dem selbst- 
yerstandlich erhohten Bedarf an Kohlungsmitteln. Schmel- 
zungsdauer und Brennstoffrerbrauch zunehmen. Der 
manehmal unreranderte Manganverbrauch, z. B. von 
Ofen D und B, oder sogar die Erscheinung eines geringeren 
Manganyerbrauchs bei Ofen C, ist wohl nicht zu yerall- 
gemeinern. da der fehlende Mangangehalt des Stahleisens 
sich irgendwie in erhShtem Manganyerbrauch durch die 
Zusatze bemerkbar machen muB. Die Schmelzungsreihen 
von Werk I haben zum Teil bei Yermindertem Roheisenein- 
satz deshalb stark rerschlechterte Brennstoff-, Mangan- und 
Zeitzahlen, weil meist gleichzeitig m it Verringerung des 
Roheisensatzes die Beschaffenheit des Schrotteinsatzes eine 
schlechtere wird, z. B. der Gehalt des Einsatzes an Schmelz- 
eisen und Drehspanen steigt, so daB also nur ein Teil der 
Betriebsyerschlechterung dem Ersetzen des Roheisens durch 
Kohlungsmittel zuzuschreiben ist. Bei Werk V wurde die 
Schmelzungsdauer beim Ersetzen yon nur rd. einem Drittel 
des 20 %  betragenden Roheisensatzes um etwa 7 %  ver- 
langert; entsprechend stieg auch der Brennstoffyerbrauch 
der Manganyerbrauch nahm iiber 50 %  zu, und die Gute des 
erzeugten Stahles lieB manehmal zu wiinschen ubrig. 
Qualitatiy gutes Arbeiten wird nach Meinung mehrerer 
Beobachter beim weitgehenden Ersetzen des Roheisens 
durch Kohlungsmittel stark erschwert. und nur von einem 
Werk wird berichtet, daB es durch gute Schulung der Belesr- 
schaft alle Schwierigkeiten in dieser Hinsicht iiberwunden 
hat, und daB alle Stahlsorten, die in einem Grobblechwalz- 
werk vorkommen, anstandslos hergestellt werden konnen. 
Auf Werk \  I wird uberhaupt ohne Roheiseneinsatz ge
arbeitet. Beobachtungen an dem jahrelang eingespielten 
Betriebe haben hier ergeben, daB bei diesem Verfahren die 
Schmelzungsdauer gegeniiber dem sonst geubten Roheisen- 
schrottyerfahren mit wenig wirkliehem Roheisen und yiel 
GuBbruch und ahnliehen Kohlenstofftragern um etwa 12 % 
und der Warmeverbrauch um rd. 13 %  hoher ist. Der 
Steinyerbrauch ist gegeniiber dem Arbeiten m it normalem 
Einsatz nach einer Schatzung um etwa 37 %  hoher.

c) D as V e r h a l te n  v o n  fe s te m  u n d  f lu ss ig e m  
R o h e isen . Die allgemeine Ansicht der Praktiker, daB die 
Verwendung fliissigen Roheisens an Stelle von festem den 
Roheisenyerbrauch, Manganyerbrauch. Zeit- und Brennstoff
yerbrauch herabsetzen, wird durch die Beobachtungen auf 
den Werken I I I  und IV bestatigt. (Die erhóhte Leistung 
bei Verwendung fliissigen Roheisens wird von Werk IV 
noch durch altere Beobachtungen bewiesen, bei denen die 
Stundenleistung bei Uebergang yon festem zu flussigem 
Roheisen yon 12,37 auf 14,7 t  stieg.) Die durch das Arbeiten 
mit fliissigem Einsatz erzielten betrieblichen Vorteile werden 
bei Werk I I I  jedoch in etwa dadureh wettgemacht, daB 
dabei der Abbrand hoher, also das Ausbringen kleiner, und 
die Ofenhaltbarkeit geringer ist, wodurch sich ein hóherer 
Dolomityerbrauch ergibt. Manehmal, z. B. bei Werk III , 
gelingt es bei flussigem Roheisen nicht, die Schlacke so 
metallarm auszugaren wie bei Schmelzungen mit festem 
Einsatz. Die Erfahrungen yon Werk IV, das bei flussigem 
wie festem Roheisen qualitativ gleich gut arbeitete (ygl. 
Zahlentafel 2), widersprechen dieser Beobachtung; auch 
konnte hier bei Verwendung von fliissigem Roheisen keine 
Verschlechterung des Ausbringens und der Ofenhaltbarkeit 
beobachtet werden. Die hier mitgeteilten Vergleichsver- 
suche iiber den EinfluB fliissigen Roheisens lassen es noch

43
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wiinschenswert erscheinen, weitere entsprechende Be- 
obachtungen anzustellen8).

Eine \vertvolle Erganzung zu diesem Kapitel stellen die 
fruher mitgeteilten Erfahrungen von E. H e rzo g 9) bei Ver- 
arbeitung fliissigen Roheisens aus dem Kuppelofen dar. 
In einer Ofenanlage von fiinf Oefen je 301, einem Ofen zu 40 t 
und einem Ofen zu 50 t  wurde bei festem Roheiseneinsatz 
mit ungefahr 27 bis 28 %  Roheisen im Gesamteinsatz 
gearbeitet, und die Schmelzzeit durch Yerwendung von 
fliissigem Kuppelofeneisen von 61/2 auf 5*/2 st bzw. von 
51/,  bis 6 st um 45 min gesenkt, in demselben Verhaltnis 
auch der Steinverbrauch je t  Stahl herabgesetzt, da die 
Ofenhaltbarkeit in Stunden gerechnet unverandert blieb 
und der Roheisensatz um 3 bis 5 % bezogen auf den Ge
samteinsatz vermindert wurde. Die Betriebsvorteile er
geben sich iibrigens erst dann vollstandig, wenn das fliissige 
Roheisen im richtigen Augenblick, d. h. nach dem Zusammen- 
schmelzen des Schrotts, einsetzt. Der Gefahr des Heraus- 
kochens von Schlacke bei der Roheisenzugabe begegnet 
man durch langsames stufenweises EingieBen. Ueber ąuali- 
tative Nachteile der Verarbeitung von fliissigem Roheisen 
berichtet Herzog nichts, ais Nachteil wird nur die starkere 
Herdbeanspruchung genannt.

3. U eb e r den  A b b ra n d  b e im  S ie m e n s -M a r tin -  
V e rfa h re n .

Zu der Frage des Abbrandes sind von S ch le ic h e r  ein- 
gehende Untersuchungen gemacht worden, aus denen her- 
vorgeht, daB der Abbrand sich aus fiinf yerschiedenen Ur-

‘) N eunzehn  von  A. N . D ie h l  (vgl. FuB note 6) m itgete ilte  
V ergleichsschm elzungen zeigen fiir einen am erikanischen 5 0 -t-0 fen  
bei 44 bis 47 %  R oheisen  im  E insatz  Schm elzungsdauern v o n  8 s t
50 m in  bis 11 s t  45 m in bei fliissigem  gegenuber solchem  von
12 s t  48 m in  bis 14 s t  53 m in bei festem  E insatz .

B) B er. Stahlw .-A ussch. V. d. E isenh. N r. 99 (1925).

sachen herleitet und deshalb nicht, wie bisher angenommen, 
ais durchaus proportional der Schlackenmenge und -be- 
schaffenheit anzunehmen ist. Bei Werk C betragt der Anteil 
des in die Schlacke gehenden Eisens nur etwa 16 %  des 
Gesamtabbrandes, bei Werk B nur etwa 25% . Der Gesamt- 
abbrand belauft sich dabei bei Werk C auf 9,3 %, bei 
Werk B auf 4,97 %. Es wird deshalb wesentlich sein, bei 
der Betriebsfiihrung geringe Abbrandzahlen nicht nur durch 
aufmerksame Beobachtung der Schlacke zu erreichen, 
sondern auch auf die Reinheit des Schrotts zu achten, um 
die anderen von Schleicher genannten Abbrandąuellen 
niedrig zu halten. Schleicher teilt den Abbrand in folgende 
Gruppen ein:

Abbrand, der entsteht durch
1. Verbrennen der Eisenbegleiter Kohlenstoff, Silizium, 

Mangan, Phosphor und Schwefel (bei Werk C: 3,82 % des 
Einsatzes);

2. Abrauchen oder Abschmelzen von Ueberzugen, wie Blei, 
Zink, Zinn, Emaille, Lack, Ammoniumchlorid u. a. m. 
(bei Werk C: 0,42%  des Einsatzes);

3. Verbrennen des Eisens, das sich gróBtcntcils in der 
Schlacke wiederfindet (bei Werk C: 1,52 %  des Einsatzes);

4. Abschmelzen von an dem Eigenschrott haftenden Sand, 
Schlacke, Steine an Knochen, Schlacke an Baren usw. 
(bei Werk C: 0,4 %  des Einsatzes);

5. das Austreiben von im Rost des Schrotts enthaltenem 
Sauerstoff und Wasserstoff (bei Werk C: 3,2 %  des Ein
satzes).
Eine ahnliche Einteilung trifft auch Hennecke2), der fur 

Eisenabbrand rd. ein Siebentel des Gesamtabbrandes ein
setzt (1 bis 1,2 %  von 7,05 bis 8,20 %  Gesamtabbrand).

(SchluB folgt.)

Die Bearbeitbarkeit der Konstruktionsstahle im Automobilbau.
Von G. S c h le s in g e r  in Charlottenburg.

(Vergleichende Untersuchung zur E inreihung der Siem ens-M artin-Stdhle. Einflu/3 der W  asserkiihlung. R ichtlin ien  fiir  
zweekmiiflige und  wirtschaftliche Bearbeitung. W ichtigkeit der N orm ung unlegierter und  legierter Baustahle.)

T SchluB von  Seite 312.]

U m fang  u n d  E rg e b n is se  der M essungen.

D ie auBersten Geschwindigkeitsgrenzen waren 8 m/min 
fur den harten und zahen Chrom-Nickel-Vergiitungs- 

stahl VCN 35 und 100 m/min fiir den weichen Siemens-Martin- 
Stahl B. Jedoch wurden die unsicheren Versuche an den 
auBersten Grenzen weggelassen und die Versuchsergebnisse 
nur zwischen 10 und 80 m/min aufgezeichnet. Dariiber 
hinaus zu extrapolieren ist vorlaufig kaum notig. Die 
Standzeiten wurden von 1 bis 450 min (=  7% st), nur durch 
das Neuansetzen der nachsten Schicht der Welle unter- 
brochen, gefahren, und zwar stets bis zur Zerstórung der 
Stahlschneide, gekennzeichnet durch das plotzliche An- 
steigen der Vorschubdruck- und Schaftdruckkomponente 
bei meist gleichzeitigem Auftreten der Blankbremsung 
(Abb. 12) des Werkstiickes gegenuber der zerstorten Schneide. 
Die normale Form des Schneidmessers ist die des Versuchs- 
feldes fiir m ittelharte Stahlsorten (Abb. 13).

Die Geschwindigkeitsstufungen waren fur die Stahle 
EN 15: 80 bis 40 m/min,
ECN 35: 60 bis 30 m/min,
VCN 15: 30 bis 15 m/min,
VCN 35: 25 bis 10 m/min.

Dazwischen liegen die Siemens-Martin-Stahle.

Die normalen Spanąuerschnitte waren 2 x 1 ,  4 x 1 ,  
6 x 1  und 8 x 1  mm fiir die legierten und 3 x 1  bzw. 
5 x 1  mm fiir die Siemens-Martin-Stahle. AuBerdem wurde 
der Werkstoff EN 15 m it 3 x 1  und 5 x 1  mm gepriift. 
Die gewahlten Querschnittsabstufungen sind offenbar aus- 
reichend, da die erhaltenen Kurven oben und unten so dicht an- 
einander liegen, daB eine weitere Einschiebung von Quer- 
schnitten unnotig erscheint. Man wird bei uns schwerlich mit 
weniger ais 2mmZugabe — sonst kommt man mit dem Werk
stoff nicht aus — und ungern m it mehr ais 8 mm Zugabe bei 
Schmiede- oder Drehteilen aus hochlegiertem Stahl arbeiten. 
Aber auch im tibrigen Maschinenbau kommt man immer 
mehr dazu, aus wirtschaftlichen Griinden die groBen Span- 
zugaben zu meiden. Man muB fiir den Rohstoff mehr Geld 
und mehr Fracht bezahlen, man muB in der W erkstatt mehr 
Arbeit aufwenden, verbraucht also mehr Kraft, verschleiBt 
mehr Werkzeug und nutzt die Maschinen unnotig ab.

Ais wichtigstes MaB der Versuchsergebnisse kann die 
Standzeit gelten. Sie gibt an, wie hoch sich die 
Lebensdauer des Werkzeugs bei einer gegebenen 
Stahlsorte, yerschiedenen Spanąuerschnitten und wech- 
selnden Schnittgeschwindigkeiten stellt. Der kenn- 
zeichnende Verlauf der Standzeitkurve wird m it der 
Festigkeit und Zahigkeit der Stahlsorte in der Regel
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steiler*). er iimmungsra ius im Gebiet der kritischen \  ersuehseinrichtung, und um so geringer ist die Streuung.
Schnittgesc wmdig eit wir au fallend kleiner (vgL Abb. Bei weiehen Baustoffen streuen die Punkte wesentlich mehr.
14). Die venven aren ereic e der Schnittgeschwindig- \  ielleieht liegt das an dem weniger gleichmaBigen Gefiige

A bbildung' 12. A bbildung 13.

B lankbrem sung ais A bstum pfungskennzeichen. SchneidstahL  N orm alform  des Yerauchsfeldes.

I

!

5) VC.\ 15 ist allerd ings ste iler 
ais VCN 3 5 ; das Z usam m en w irken 
ôn Festigkeit un d  Zahigkeit au f 

“je Bearbeitbarkeit des B austoffes 
Ganzes muB eben au ch  noch 

geklart werden. Z aher W erksto ff 
od trotz geringerer F estig k e it 

ungunatiger bei der B earb e itu n g

Sc/7mffyesc//»'//7c//ffAe/f v  w  771//77//7

A bbildung 14. S tandzeit in  A bhang igkeit von  der S chn ittgeschw ind igkeit fu r  
sam tliche ohne K u h lu n g  u n te rsu ch ten  W erkstoffe.

In Abb. 14 geschieht das 
bei VCN 35 etwa zwischen 13 
und 15 m/min, bei VCN 15 zwi
schen rd. 17 und 19 m/min, 
bei dem Siemens-Martin-Stahl 
D zwischen 22 und 25 m/min. 
Die beiden erstgenannten sind 
die Y erg u tu n g s stahle. Fiir 
die E in sa tz  stahle werden die 
Schnittgeschwindigkeiten sehr 
schnell groBer, und die Kurven 
spreizen sich m it wachsender 
Lebensdauer am oberen Ende 
weiter auseinander. Man erhalt 
fur ECN 35 die kritische Ge- 
schwindigkeit zwischen etwa 30 
und 35 m/min, fiir EN 15 bei 
rd. 40 m/min. Aehnliches gilt 
fur den Siemens-Martin-Stahl 
B; hier kann man vielleicht bis 
auf 43 bis 48 m/min hinauf- 
gehen. Die Bearbeitbarkeits- 
kurve fur den Werkstoff gemaB 
Antrag Nr. 170 liegt zwischen 
den Kurven fiir E in s a tz -  und 
Vergutungsstahle.

Je harter der Werkstoff, 
um so eindeutiger arbeitet die

keiten rucken enger zusammen, und die kritische Schnitt
geschwindigkeit wird scharfer begrenzt. Unter kritischer 
Schnittgeschwindigkeit ist die verstanden, bei der mehr 
oder weniger plótzlich die Stand
zeit fur eine Tagesschicht auf 
unzulassig kurze Zeiten abfallt.

und der unter Umstanden geringeren Sorgfalt, die bei der 
Herstellung des gewohnlichen Siemens-Martin-Stahles auf- 
gewendet wird gegeniiber den hochwertigen legierten Stahlen
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mit ihrer vóllig yerschiedenen Herstellungsweise und ihrem 
entsprechend hoher liegenden Preise. Wie wichtig aber die 
genaue Kenntnis der Kurven ohne Schatzungen und Inter- 
polationen ist, und wie bedenklich es ist, die in den neuesten 
Taschenbuchern angegebenen weiten Grenzen fiir die 
Schnittgeschwindigkeiten auf legierte Stahle anzuwenden, 
mogę ein einziges Beispiel zeigen.

Bei 4 mm2 Spanąuerschnitt und 11 m/min Schnitt- 
geschwindigkeit betragt die Standzeit des Normal-\' er- 
giitungsstahles VCN 35 rd. 205 min. Bei der yerhaltnismaBig 
kleinen Steigerung der Geschwindigkeit auf 12,5 m/min 
unter moglichst genau gleichen Querschnitts- und Arbeits- 
verhaltnissen sinkt die Standzeit auf rd. 87 min, d. h. auf 
weniger ais die Halfte.

F ur den Werkstoff des Antrages Nr. 170, der kurz vor 
diesen Versuchen untersucht wurde, und dessen Kurve 
zwischen den Einsatz- und Vergutungsstahlen liegt, der 
aber im Preise bedeutend niedriger ais die anderen Legie
rungen ist, ergibt sich bei 4 mm2 Spanąuerschnitt und 
35 m/min Schnittgeschwindigkeit eine Standzeit von 
20 min, wahrend bei Verringerung auf 33 m/min, d. h. 6 %, 
die Standzeit auf 40 min, d. h. um 100 % steigt.

Die Analyse der Stahlsorte nach Antrag Nr. 170 ergab:
0,28 %  C, 0,26 %  Si, 0,83 %  Mn, 0,03 %  P, 0,025 %  S, 
Spuren Ni, 0,0 % Cr. Diese Stahlsorte nahert sich nach 
Lage und Form der Standzeitkurven, wenn man nur die 
kurzzeitigen Versuche vergleicht, bereits dem fiir Ver- 
gutungsstahle kennzeichnenden Yerlauf.

Im allgemeinen ist zu sagen, daB der Vergutungszustand 
einer Stahlsorte auf ihre Bearbeitbarkeit den entscheiden- 
den EinfluB ausiibt.

Unter dem Gesichtspunkt des Vergiitungszustandes 
ist auch der Bearbeitungsvergleich zwischen den starken 
und den diinnen Wellen VCN 15 und VCN 15 k, VCN 35 und 
VCN 35 k  gemacht worden (Abb. 15). Die erzielten Kurven 
liegen geniigend eng aneinander, so daB man praktisch 
Uebereinstimmung feststellen kann. Die geringen Unter
schiede sind wohl auch durch die Abanderung des Ab- 
stumpfungs-Kennzeichens zu erklaren. Die Schnittdruck- 
messung ist genau,

Z a h le n ta fe l 2. U e b e r s i c h t  i i b e r  
K i l o w a t t y e r b r a u c h

bilder, sogenannte „Ausgleichende“ , eingetragen worden, 
die sich aus den Mittelwerten der einzelnen Versuchsgruppen 
ero-eben. Man gewinnt auf diese Weise eine Art Strombild 
iiber die Art des wahrscheinlich richtigen Kurvenverlaufes
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A bbildung 15.
V ergleichsversuche zw ischen ungew óhnlich d icken (250 mm  (|)), 
besonders hergestellten  Versuchsw ellen und  norm al sta rk en  W ellen 

(40 bis 100 m m  0 ) .

der Standzeiten in Abhangigkeit vom Spanąuerschnitt und 
den Schnittgeschwindigkeiten. Diese Linien und Yersuchs- 
werte wurden einer Nachpriifung (vgl. weiter unten) unter- 
zogen, wonach sich durch Weglassung der starksten Streuung 
und der ganz auBerhalb der wahrscheinlichen Reihe liegenden

die Blankbremsung 
eine mehr oder 
minder unzuverlas- 
sige Schatzung. Die 
Deutschen Edel- 

stahlwerke sind also 
sehr wohl in der 
Lage, dicke (250 
mm <))) und diinne 
(40 bis 100 mm <t>) 
Stangen gleicher 
Analyse und Bri- 
nellharte in werk- 
stattmaBig gleichem 
Yergutungszustand, 
d. h. m it gleicher 
Bearbeitbarkeit zu 
liefern. Fiir das Er-

S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t ,  S c h n i t t d r u c k e  u n d  N e t t o -  
( S c h n i t t l e i s t u n g )  b e i  y e r s c h i e d e n e n  W e r k s t o f f e n  u n d  8 m m 2 

S p a n ą u e r s c h n i t t .

W erkstoff

Versuch

N r.

S chn itt-
ge-

sohwin-
d ig k e it

D ru ck k o m p o n en ten 1) 
am  S tah l

1

Schnitt- ; 
le istung

V D c B d l

m /m in t g kg kg kW  |

S p a n ą u e rs c h n it t  
j t  X S =  8 X 1 m m  ■ 

=  8 m m 2

Siem ens-M artin  - S ta h l 
W erksto ff B . . . •
E N  1 5 ........................
E C N  3 5 ........................
W erksto ff D . . . .
V CN  1 5 ........................
V CN  3 5 ........................
C hrom -N ickel- S ta h l

K lo p s to o k  
M ey. 22 
M ey. 262 
M ey. 151 
M ey. 81 
M ey. 174 
M ey. 337 
K lo p sto o k

12
90
70
40
30
25
20

8
1__________

1400
1382
1540
1635
1710
1855
2020
2100

440
395
460

—

760

238
169
180

400

2,8 
20,7 
18,0 
12,0 1 

8,57
7.75
6.75 
2,8

Ygl. Abb. 16.

gebnis unserer Versuche ist das von besonderer Bedeutung, 
da man, nur wenn diese Voraussetzung zutrifft, die gefunde
nen Kurvenscharen ais Bearbeitungsnorm fiir die Stahle der 
Vornorm Kr G 601 benutzen kann. Dieser Nachweis ist aber 
wohl biindig gefiihrt. An anderer Stelle6) sind in die Schau-

6) W erkst.-T echn . 21 (1927) S. 611, A bb. 13.

Versuchspunkte ein neues Schaubild m it den wahrscheinlich 
richtigen Kurven ergibt, bei dem im wesentlichen der kenn- 
zeichnende Kurvenverlauf gewahrt erscheint. Diese Linien 
werden zunachst ais gute Richtschnur bei der Wahl der 
Spanąuerschnitte und Schnittgeschwindigkeiten iiber den 
ganzen Bearbeitungsbereich dieser Konstruktionsstiihle im 
Maschinenbau benutzt werden konnen, um eine wirtschaft-
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liche Zerspanung von Eisen und 
Stahl in den W erkstatten, das ist 
eine restlose Ausnutzung des zur 
Yerfugung stehenden Maschinen- 
parkes nach Stahlsorte, Quer- 
schnitt, Schnittdruck, Schnitt- 
geschwindigkeit und Kilowatt- 
verbrauch, zu ermoglichen.

Die Herausschalung und E n t
wicklung von zuverlassigen ma
thematischen G ese tz en  der 

Z erspanung sei auf eine spatere Zeit aufgespart, wenn es 
wirklieh moglich sein wird, die Forschungsergebnisse der 
letzten Jahre klar zu ubersehen.

Abbildung 16. Schem a- 
tische D arstellung der 
Schnittdruekkom ponen - 

ten am D rehstah l.
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ildung 17. Spanvolumen je Standzeit in Abhangigkeit von 
der Sehnittgeschwindigkeit.

Da die MeBapparatur auBer Spanąuerschnitt, Schnitt- 
geschwindigkeit und Kilowattverbrauch den fur die Be- 
arbeitbarkeitswertung vor allem wichtigen Schnittdruck zu 
messen erlaubt, so kann man m it Sicherheit sagen, um wie- 
viel leichter die Einsatzstahle sich im Vergleich zu den 
Vergiitungsstahlen bearbeiten lassen und wieviel leichter 
der Maschinenpark bei ihrer Verwendung ausfallt. DaB die 
Lebensdauer der Maschinen bei einer etwa halb so groBen 
Beanspruchung ebenfalls gewaltig zunimmt, bedarf kaum 
eines besonderen Beweises. Zahlentafel 2 gibt eine Ueber
sicht uber Sehnittgeschwindigkeit, Schnittdriicke und 
Nettokilowattverbrauch bei yerschiedenen Werkstoffen. 
Abb. 16 gibt ein Schema der beim Schneidversuch am Dreh
stahl auftretenden Kraftkomponenten.

D as S p a n v o lu m e n  ais M aB stab .
Es entsteht nun die Frage, ob die Kurve der Standzeit 

gleichbedeutend ist mit der Kurve des Spanvolumens, d. h. 
ob das MaB fiir die Lebensdauer eines Werkzeuges oder fiir 
die Bearbeitbarkeit eines Werkstoffes ebensogut durch 
A n g ab e  d e r  S p an m e n g e  ais die der Standzeit gemessen 
werden kann, was manchmal einfacher ist. Bezeichnet man 
mit

v die Sehnittgeschwindigkeit in m/min, 
t  die Spantiefe in mm, 
s den Yorschub in mm,
T die minutliche Standzeit und mit 
V das Spanvolumen, 

so ist das Spanvolumen aus V =  v • t  • s • T zu berechnen. 
Volle Gleichwertigkeit von Standzeit und Spanvolumen ais 
MaBstab der Bearbeitbarkeit konnte aber nur vorhanden 
sein, wenn der EinfluB der wachsenden Spantiefe t  vollig 
proportional der dementsprechend fallenden Standzeit T 
sein wiirde, d. h. daB bei doppelter Spantiefe die halbe 
Standzeit und umgekehrt in die Formel einzusetzen ware. 
Dies ist aber, wie die Yersuche gezeigt haben, nicht der Fali.
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Abbildung 18. Standzeit in Abhangigkeit von der Kiihlwasser- 
menge bei yerschiedenen Schnittgeschwindigkeiten.
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Es zeigt sich vielmehr, daB bei 2 mm2 Spanąuerschnitt die 
Standzeit wesentlich groBer ais bei 8 mm2 ist, wahrend 
trotzdem das Spanvolumen bei 8 mm2 Querschnitt erheblich 
groBer ais bei 2 mm2 ist. Das bedeutet, daB der Faktor 
t  =  Spantiefe machtiger ist ais der Faktor T =  Standzeit. 
Die Feststellung dieser Tatsache kommt in Abb. 17 dadurch 
zur Geltung, daB die Volumenkurven nicht in bestimmten 
Abstanden iibereinander geschichtet verlaulen, sondern

sich durchschneiden. Man kann daher die Schnittgeschwin- 
digkeit fiir einen Werkstoff nicht ohne weiteres nach dem 
Spanąuerschnitt aussuchen, sondern muB den vorgelegten 
Versuchsergebnissen Rechnung tragen.

D er E in flu B  d e r  K u h lu n g .
Von groBter Bedeutung ist der EinfluB des Kiihlwassers 

auf die Standzeit bzw. auf die zu wahlende Schnittge- 
schwindigkeit. Alle Yersuche haben nacbgewiesen:

1. daB die Standzeit bei Benutzung von Kuhlwasser in 
geniigender Menge ganz wesentlich zunimmt.

2. daB man, wenn man nur die gleiche Standzeit erreichen 
will, die Schnittgeschwindigkeit erheblich groBer wahlen 
kann, ais wenn man ohne Kuhlung arbeitet,

3. daB es fur die Bemessung der Kuhlwassermenge eine 
BestgroBe gibt, uber die hinaus es sich nicht mehr 
lohnt, die Kiihlwasserzufuhr zu steigern.

Die Versuchsapparatur gestattete,. 
eine Hochstmenge von 40 l/min auf die 
Schneidstelle zu werfen. Der Kiihl- 
wasserstrahl war etwa 10 cm uber dem 
Drehstahl auf den vorderen Schneiden- 
bereich gerichtet. Verwendet wurde eine 
Mischung von Bohrol mit Wasser.

Die Yersuche waren demnach nach 
drei Gesichtspunkten zu fahren, die ais 
Veranderliche erscheinen:
1. Kuhlwassermenge 0,2,10,20,401/min,.
2. Spanąuerschnitt 2 und 4 mm2, da 

Querschnitte dieser GroBenordnung 
fiir die Bearbeitung von Automobil- 
stahlen vorwiegend in Betracht 
kommen,

3. Schnittgeschwindigkeit. Diese war 
ohne weiteres nicht zu wahlen, da 
sonst die Versuchszahl und Versuchs- 
dauer, und zwar hóchstwahrschein- 
lich unnotigerweise, zu groB gewor
den waren.
Es wurde deshalb zuerst die obere  

G re n ze , d. h. jene Schnittgeschwindig
keit festgelegt, bei der ein  S ta h l  ohne 
K u h lu n g  u n m i t te lb a r  n ach  dem 
A n se tz e n  a b s tu m p f t ,u n d d ie  Stand- 
zeiten bei yerschiedenen Kiihlwasser- 
mengen unter sonst gleichen Bedin- 
gungen untersucht (vgl. Abb. 18 die 
unterste strichpunktierte Kurve).

Nun -wurden zwei weitere kleinere 
Schnittgeschwindigkeiten ausgewahlt 
und die Standzeiten hierfur bei steigen- 
der Kuhlwassermenge in gleicher Weise 
untersucht.

Ein Beispiel einer solchen Versuchs- 
reihe fiir VCN 15 ist in Abb. 18 zusam- 
mengestellt, wahrend die insgesamt aus- 
gefiihrten Kiihlwasserversuche in Abb.19 
im doppelt logarithmischen System 
aufgetragen wurden.

Die Schnittgeschwindigkeitssteige- 
rung durch die Kuhlung ist aus Abb. 20 
fiir VCN 15 zu ersehen; die iibrigenWerte 
sind aus Abb. 19 zu entnehmen. Hier 
sind die aus den Standzcitversuchen ohne 
Kuhlung entnommenen Werte in Abhan
gigkeit von der Schnittgeschwindigkeit 

aufgetragen und den Versuchen mit Kuhlung gegeniiber- 
gestellt worden.

Die enge Schichtung der Kurven, abhangig von den 
wechselnden Spantiefen und Stahlsorten, verlangt eine 
se h r  fe in e  S tu fu n g  der bei Revolver- und Yielstahl- 
banken durch den Konstrukteur der Werkzcugmaschine 
vorzusehenden Schnittgeschwindigkeitsreihe im G eb ie t 
d e r k le in e n  D u rc h m e s s e r ,  d. i. der hohen Geschwindig-

2£~ JO  '  3 S  VO VS SO S S  £ 0  S S  70
S c/7m W g esc/7iv //7ct/j?/re/7'v  /rr m /rn /7

A bbildung 19. EinfluB der K uh lung  auf die B earb e itb ark e it. S tan d ze it in  A b
hang igkeit von  der Schn ittgeschw indigkeit im  doppelt logarithm ischen  System .
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keiten. Das gilt insbesondere fur den Automobilbau, aber 
aueh fiir den Werkzeugmaschinenbau selbst, sowie fur jeden 
Zweig des Maschinenbaues, bei dem Spindeln, Wellen, 
Zapfen, Bolzen usw. im Vergleich zur Futterarbeit iiber- 
wiegen. Da auf diesen Arbeitsgebieten meist aueh noch 
Durchmesserstufen mit kleinen MaBunterschieden aufein- 
ander folgen, so erweist sich mit Rucksicht auf die genaue 
Anpassung der Schnittgeschwindigkeit an die vergiitete 
Stahlsorte das erprobte Gesetz der geometrischen Ab- 
stufung fiir die Stufenreihen der Spindelkasten von Werk- 
zeugmaschinen wiederum ais richtig.

Die Zusammenstellungen der Einzelversuche, entspre- 
ohend Abb. 18, zeigen ubereinstimmend, daB der EinfluB 
Yerschiedener Kiihlwasserzufuhr etwa bei rd. 20 l/min 
nachlaBt, und daB die Kurven dann fast parallel zur X-Achse 
verlaufen, so daB bei noch weiterer Steigerung kein Vorteil 
mehr erzielt wird. Man kann sich aueh schon mit 10 l/min 
begniigen, weil der Zuwachs an Lebensdauer bei Verdopplung 
der Kiihlwassermenge nicht mehr ins Gewicht fallt gegen
uber dem Mehrkraftverbrauch der Wasserforderung. Gleicli- 
zeitig hat sich herausgestellt, daB ein wachsender Span- 
querschnitt die Wirkung der Kuhlung verringert, also aueh 
die Lebensdauer des Werkzeuges verkurzt. Das erklart sich 
einfach daraus, daB der tiefere Span die Schneide abdeckt 
und das Herantreten des Kiihlwassers mehr oder weniger 
verhindert. Dadurch wachst unverhaltnismaBig schnell 
die Schneidenerwarmung und -zerstórung. Aueh aus diesem 
Grunde sind iibermaBige Bearbeitungszugaben bei den 
Werkstiicken zu vermeiden. Man kann sagen, daB bei 
einer Kuhlwassermenge von 10 l/min die wirtschaftlich 
giinstigste Lebensdauererhóhung der Schneidstahle inner
halb dieser Spangebiete erreichbar ist. Bedingung ist 
eine vollkommene Ueberflutung der Schneide und des 
Stiickes an der Arbeitsstelle. Bei gleicher Schnittgeschwin
digkeit (vgl. Abb. 19) wird in allen Fallen die Standzeit 
durch die Einfiihrung einer sachgemaBen Kuhlung wesent
lich erhoht. Man s o ll te  in  den  W e r k s ta t te n  le g ie r te  
Stahle und h a r te  S ie m e n s -M a r tin -S ta h le  ohne 
K iihlm ittel u b e r h a u p t  n ic h t  m e h r b e a rb e ite n . 
Der Gewinn an Lebensdauer der Werkzeuge ist so groB, daB 
in allen Werkstatten aueh die vorhandenen alteren Maschinen 
auf starkę Kuhlung umgebaut werden sollten.

Die Z u la ss ig k e it d e r  g e ra d lin ig e n  E x t r a p o la t io n  
im d o p p e lt  lo g a r i th m is c h e n  S y stem .

Es ist im letzten Jahre im Schrifttum7) wiederholt die 
Auffassung vertreten worden, daB die Standzeitkurve im 
doppelt logarithmischen System ais gerade Linie verlauft, 
und daB sich infolgedessen eine sehr einfache Beziehung 
zwischen Schnittgeschwindigkeit und Lebensdauer ergibt.

Die Nachpriifung dieser Frage an Hand der besprochenen 
Versuehe lieB diese bisher geiibte Verallgemeinerung zum 
mindesten ais unsicher erscheinen.

Mit Rucksicht auf die bei allen derartigen Versuchen 
unvermeidliehe Streuung der Versuchspunkte und die An- 
passungsfahigkeit der um strittenen Kurven wurde der 
folgende Weg eingeschlagen, um der wirklichen Form dieser 
Linien nahezukommen. Zuerst wurden samtliche Versuchs- 
punkte in der iiblichen Weise gem ittelt uud im Carthe- 
sischen Koordinatsystem aufgetragen.

Die gleichen Mittelwerte wurden nun im d o p p e l t  
logarithm ischen System, und zwar jede Stahlsorte fiir

allein aufgetragen, wodurch der kennzeichnende Ver-
. 7) Richtwerte fiir D reherei des A W F  (B erlin : B euth-V erlag

<). M. Kronenberg: G rundziige d er Z erspanungslehre (B erlin : 
"llus Springer 1927). A . W allichs: D as G esetz der S chnittge- 

80 wlD(J'gkeit beim  D rehvorgang . M asch-B . 6 (1927) S. 997.

lauf des fiir eine Stahlsorte giiltigen ganzen Linienbiindels, 
ob gerade oder gekriimmt, sichtbar wurde. Danach wurden, 
d ie sem  G e sa m tv e r la u f  entsprechend, im doppelt lo g 
a r i th m is c h e n  S y s te m  d u rc h  d ie  e in z e ln e n  P u n k t-  
gruppen des Linienbiindels, also fiir die einzelnen Span- 
querschnitte, die Ausgleichenden gelegt, wobei die offen- 
sichtlich aus irgendwelchen Ursachen fehlerhaften Werte — 
im iibrigen nur einige wenige — ausgeschieden wurden. Diese 
Linien sind in Abb. 21 wiedergegeben. Aus diesen Aus
gleichenden wurden nun die Kurven iiber die in Abb. 14 
bereits eingetragenen Versuchspunkte ais endgultige Linien 
eingetragen, wodurch diese Abbildung erst ihren endgiiltigen 
Charakter erhielt. Abb. 21 zeigt das iiberraschende Ergebnis, 
daB die beiden Einsatzstahle EN 15 und ECN 35 eine ge-
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A bbildung 20. S teigerung der S chn ittgeschw indigkeit 
durch  K iihlw asserzufuhr.

k riim m te  Charakteristik zeigen, bestenfalls konnte man 
bis zu Schnittgeschwindigkeiten von 25 m/min noch gerade 
Ausgleichende durchlegen. Aber erst bei Kenntnis der 
langen Schnittzeiten bis zur Schneidenzerstórung ist man 
in der Lage, den wahrscheinlichen Verlauf der kennzeich- 
nenden Kurve festzulegen.

Ergibt also z. B. der Spanquerschnitt 4 mm2 bei Stahl 
EN 15 in der w irk lic h  e r m i t te l te n  Charakteristik fiir 
35 m/min Schnittgeschwindigkeit eine Standzeit von rd. 
117 min, so wiirde, bei Annahme eines geradlinigen Ver- 
laufes der Charakteristik nach den Versuchspunkten bis 
herab zu 52 m/min, eine Standzeit von rd. 350 min nach  
d e r  Z e ic h n u n g  eingesetzt werden miissen.

ECN 35 verlauft bis zu rd. 40 m/min Schnittgeschwindig
keit nahezu geradlinig; bei 30 m/min ergab sich dabei fiir 
4 mm2 Span rd. 56 min Standzeit. Verlangert man aber das 
gerade Liniengesetz willkiirlich, so kommt man auf eine 
Soll-Standzeit von iiber 90 min. Das liiBt sich naturlich 
nicht mehr vernachlassigen. und es muB daher festgestellt 
werden, daB die Extrapolation, ausgehend von einer Ver-
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suehsgruppe auf eine beliebig gewahlte Standzeit, fiir die 
untersuchten Einsatzstahle nicht zulassig ist.

B e e in flu s su n g  des S c h n it td ru c k e s  d u rc h  die 
S c h n it tg e s c h w in d ig k e i t .

Zum SchluB ist die Frage aufgeworfen worden, welchen 
EinfluB der Schnittdruck und die Schnittgeschwindigkeit 
aufeinander haben, insbesondere, ob eine wachsende Schnitt
geschwindigkeit etwa den Schnittdruck verstarkt. Abb. 22

beantwortet die Frage eindeutig sowohl fiir die vier unter
suchten Rohstoffe ais auch fiir verschiedene Spanquer- 
schnitte, und zwar nach der Richtung hin, daB d er S c h n it t -  
d r u c k v o n  d e r  S c h n it tg e s c h w in d ig k e i t  n ic h t  b ee in - 
f lu B t w ird . Bei Geschwindigkeiten zwischen 10 und 
80 m/min, wie dies auch bei den meisten Werkstoffen fiir 
Drehen und Bohren seit Taylor mehrfach nachgewiesen 
wurde, bleiben die Schnittdriicke konstant.

S c h lu B b e m e r k u n g e n .

Wer aus eigener W erkstatterfahrung im Automobilbau 
die groBe Vielheit der deutschen Markenstahle kennt, und 
die groBen, immer erneut auftauchenden Schwierigkeiten 
wiederholt iiberwinden muBte, sobald eine neue Stahlmarke 
aufkam, der hat sicher den Versuch, die legierten Bau
stahle in der VornormKr G 601 der Zalil nach aufs starkste 
zu beschranken und nach Analyse und Festigkeit in brauch- 
baren Abnahmegrenzen festzulegen, freudig begriiBt. Damit 

ist fur den Verbraucher endlich 
die Móglichkeit gegeben:

1. a is  K o n s t r u k te u r  sein 
konstruktives Gefiihl auf das 
Wissenschaftlich-Sachliche fest 
einzustellen, gleichgiiltig bei wel
chem guten deutschen Edelstahl- 
werk der Einkaufer nun den 
ausreichend genau gekennzeich- 
neten Werkstoff einkauft, und

2. a is  B e tr ie b s fa c h m a n n  
feste Anweisungen uber die Art 
und Weise der zweckmaBigsten, 
d. h. der wirtschaftlichsten Bear
beitung, vom Vorkalkulations- 
bureau ausgehend, an die mecha
nischen W erkstatten zu geben.

Aehnliches gilt fiir die Erzeu- 
ger. Je weniger Stahlsorten her- 
zustellen sind, je klarer die Vor- 
schriften iiber Analyse und Fe
stigkeit sind, um so sicherer wird 
der Hersteller die Legierung an 
sich treffen und sie warme- und 
walztechnisch so meistern lernen, 
daB sie m it immer gro 6 er er 
GleichmaBigkeit gefertigt wird. 
Die Lagerhaltung und damit der 
Kapitalaufwand und Zinsverlust 
werden gleichzeitig kleiner. Die 
Kunst des Stahlwerkers wird 
sich bei der Erzeugung hochst- 
wertiger Stahlsorten immer mehr 
auf die richtige A rt und Weise 
konzentrieren konnen, bekannte 
Elemente zu legieren, und die 
Warmbehandlung der Stahle so 
zu beherrschen, daB der Wettbe- 
werber trotz der Lieferung glei
cher Gute doch geschlagen wird, 
weil eben das am meisten ge- 
kaufte Erzeugnis immer das sein 
wird, das sich bei gleicher Fe
stigkeit und Zahigkeit, bei glei
cher Widerstandsfahigkeit gegen 
Einkerbung und Ermiidung am 
le ic h te s te n  b e a rb e i te n  laBt.

Hersteller und Verbraucher 
sind sich sehlieBlich einig in 

der Erkenntnis, daB ihr Heil in weiser Beschrankung 
aller Ausgaben auf beiden Seiten und an allen Stellen liegt, 
und daB groBe Ersparnisse heute auf einem so weitgehend 
durchgearbeiteten Arbeitsgebiete wie dem Automobilbau 
nur durch eine weitgehende, zielklare Normung auf der 
Grundlage der Gemeinschaftsarbeit erreichbar sind.

Die hier veroffentlichten Versuche sind fiir die Notwen
digkeit der Stahlnormung ein besonders beredtes Zeugnis

A bbildung 21. S tan d ze it in  A bhangigkeit von  der Schnittgeschw indigkeit 
im  do p p e lt logarithm ischen  System .
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A bbildung 22. S ch n ittd ru ck  in  A bhangigkeit von  der 
Schnittgeschw indigkeit.

Da? gewonnene Ergebnis bestreicht das sranie Arbeitsgebiet 
rom weichen Einsatzstahl bis zum hartesten Yergutungs- 
stahl mit EinschluS typischer Regelstahle. Non erst k.ann 
man daran gehen. eine Bear bei tbarkeitsskala fur die Yor- 
kalkulation zur Bestimmung der Akkordminuten und fur 
den Betrieb zur entsprechenden Einrichtung der Bearbei- 
tangsmaschinen aufzustellen. die die zur Zeit yerwendeten 
Stahlsorten in etwa 5 Grup pen umfaBt:

i  n m rv y

StC 25.61*) StC 10.61*) 
StC 35.61*) Stę  i6 .61»’i 

(Werk- p v  
stoff B) 13

StC  45.61 
StC  60.61 

(W erk 
sto ff D) 
E O T  35

VCX 15 
VCX 25 
VOT 35

E C X  45 
VCX 45

*) K arze L o c ie n , schm iert n ic iit.
•) Z 2 l, schm iert besonders in  ęe^dahtem  Z a s ta n ie .

Damit wird es moglich werden, aus Maschinen. Werk- 
zeugen und Baustoffen die letzten Móglichkeiten heraus- 
zoholen. ohne daB es in allen Fallen zu gelingen braucht, 
die hóchstmógliche Leistung der Werkzeugmaschine aus- 
zunatzen. Das ist weder nótig, noch bedeutet sie das anzu- 
strebende ZieL Man will móglichst wirtschaftlich arbeiten 
and doch móglichst wenig Spane machen. Die zeitgemaB 
konstrmerten WerkzeugTnaschinen der letzten Zeit — Yiel- 
ftahlmabcMnen z. B. — erfullen diese Aufgabe yorzuglich. 
die alten uberschweren Maschinen durchaus nicht. Fiir 
diese veralteten Konstruktionen lohnt es sicher nicht mehr. 
kostspielige Arbeitsyorschriften auszuarbeiten.

Yersuche, ob die deutscnen legierten Stahle 
nach der Yornorm Kr G 601 den fiir den gleichen 
Zweck ausgesuchten amerikanischen Stahlsorten 
b e a rb e itu n g s m a B ig  ebenburtig sind. sind in 
yollem Gange. nachdem mic Unterstutzung des 
Reichsyerkehrsministeriums und des Reichsrer- 
bandes der Automobilindustrie die Beschaffung 
der zur Untersuchung nótigen amerikanischen 
Konstruktionsstahle gegliickt ist.

In einem spateren Berieht soli uber die E r
gebnisse der noch Iaufenden Untersuchungen so 
bald wie moglich berichtet werden.

Dem Reichsverkehrsministerium. dem Yor- 
stand des Reichs^erbandes der Automobilindu- 
strie und der Leitung: des Yereins deutscher In- 
genieure sage ich an dieser Stelle fur die Zur- 
verfugungstellung der Mittel zur Ausfuhrung 
der Yersuche verbindlichen Dank und hoffe, daB 
'ie der deutschen Industrie von Nutzen sein werden.

Z u sam m en f assung .

Durch zahlreiche Yersuche wurde festgestellt. daB fur die 
yerschiedenen Stahlsorten Bearbeitungsvorschriften in sehr 
weiten Grenzen notwendig sind. Die Bedingungen kónnen 
aber fur jeden einzelnen Fali durch Festlegung des Zeit- 
punktes. bei dem die Schneide des bearbeitenden Werk- 
zeuges zerstórt ist, eindeutig bestimmt werden.

Ferner wurde bewiesen. daB sich E in sa tz s tah le  in bezug 
auf die Bearbeitbarkeit yollstandig anders ais Y e rg u tu n g s -  
stahle verhalten. Indessen Iassen sich fur samtliche in der 
Maschinen werkstatt — nicht nur im  A u::: .. . — t->
wendeten Werkstoffe von derweichsten bis zurzahesten Sorte 
eindeutige Sehaulinien aufstellen. nach denen die W erkstatt 
unter Zugrundelegung eines iiblichen gróBten Yorschubes 
yon 1 mm fur die yerschiedenen Spantiefen von 2 bis S mm 
die heute beim Schruppen zur Anwendung kommen. die 
richtige Auswahl treffen kann. und zwar je nachdem. ob nur 
wahrend kurzer Zeiten oder yolle Tage hindurch m it dem- 
selben Werkzeug gearbeitet werden solL

Endlieh wurde festgestellt. daB ausreichende Yorrich- 
tungen zur Kuhlung der Schneidwerkzeuge fur die Bear
beitung legierter Stahle notwendig sind.

Ein einfaches Gesetz fur die Zerspanungsarbeit konnte 
noch nicht eindeutig festgelegt werden. Es seheint aber. 
daB im doppelt logarithmischen Koordinatensystem fur 
yiele Stahlsorten eine gerade Linie ais Kennlinie zugrande 
gelegt werden kann.
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Das bedrohte Danzig.
Yon Dr. M as S c h le n k e r  in Dusseldorf.

D ie seit langem schwebenden deutsch-polnischen Yer- 
tragsyerhandlungen haben in steigendem MaBe die Auf- 

merksamkeit auf das von politischen imd wirtschaftlichen 
Jtiirmen umbrandete Danzig gelenkt. Seine ausgezeiohnete 
Lage an der Weichselmundung und sein yon der Natur so 
b|?gunstigter Hafen bedeuten der alten Hansestadt Gliick 
J^d \  erhangnis. Auf ihr beruht ihre wirtschaftliche Bliłte.

yerdankt sie aber auch den wechselvollen FluB ihres 
Geschicks.

\  ereinzelte Anzeichen wirtschaftlicher Festigung liefien 
gerade in der letzten Zeit im Reiche Stimmen laut werden. die 
111 \  erkennung der ursachlichen Zusammenhange von einer

zunehmenden Gesundung der Danziger Wirtschaft sprechen 
zu mussen glaubten. Diese optimistischen Auffassungen 
grunden sich u. a. auf die Tatsache. daB Danzig trotz der 
handelspolitischen Besehrankungen durch die Zollunion 
m it Polen einen Warenumschlag erreicht hat. der gegeniiber 
der Yorkriegszeit bedeutend gestiegene Ausfuhrzahlen auf- 
weist. so daB man einen wirtschaftlichen Niedergang nicht 
befurchten zu mussen glaubt. Endlieh seheint ein starkes 
Deutschtum. das 95 0 0 der Bevólkerung ausmacht. und ein 
sich seiner kulturellen Zusammengehorigkeit bewuBt er 
Yolkstag. der neben 115 Deutschen nur 5 polnische Ab- 
geordnete aufweist. eine sichere Gewahr fur eine lebens-

4 4



346 S tah l u n d  E isen. Das bedrohte Danzig.
48. Ja h rg . N r. 11.

kraftige reichstreue Fiihrung in W irtschaft und Politik zu 
bilden. Indessen — diese Zeichen triigen.

Die ehedem so bliihende W irtschaft Danzigs hat durch 
die Abtrennung vom Mutterlande und durch die dauernden 
Wahrungsschwierigkeiten bald in Deutschland, bald in 
Polen, durch den Merkantilismus Polens, der durch auBer
ordentlich hohe Zollmauern und iiberdies durch dauernden 
Wechsel in der Zollpolitik die handelspolitische Unsicherheit 
bis ins Unertragliche steigerte, auBerordentlich EinbuBe 
erlitten. Wahrend in Deutschland die wirtschaftlichen Yer
haltnisse eine erfreuliche Festigung erfuhren, zeigten sich 
fiir Danzig im gleichen Zeitabschnitt in immer deutlicherem 
MaBe die verheerenden Folgen der Abtrennung vom Reiche 
und der gleichzeitigen wirtschaftlichen Bindung an Polen. 
Die Versailler Grenzziehung schuf fiir Polen durch die Ver- 
bindung m it Danzig den bisher fehlenden, fiir Polens W irt
schaft ais „lebensnotwendig“ bezeichneten Zugang zum 
Meere. Danach ware also mit einem Ausbau und einer Fórde
rung des Danziger Hafens zu rechnen gewesen. Zum min- 
desten hatte sich diese „Lebensnotwendigkeit" in einer ge- 
steigerten Inanspruchnahme des Danziger Hafens ais der 
sogenannten Ausgangspforte ausdriicken mussen. Nichts 
von alledem. Polen versucht auf jedeWeise, den Umschlag- 
verkehr des Danziger Hafens lahmzulegen. Es hat den 
Danziger Hafen, dessen natiirliche Lage, geschiitzt durch 
die Halbinsel Hela, eine weit starkere Belastungsprobe ge- 
stattet hatte, vollstandig vernachlassigt und den Bau eines 
neuen Hafens in Gdingen vorgezogen, der nur durch kiinst- 
liche Aushebung eines Hafenbeckens unter unverhaltnis- 
maBig hohen Kosten moglich ist. Den Umschlag des Gdinger 
Hafens sucht Polen unter Umgehung Danzigs durch den Bau 
von Eisenbahnlinien mit einem tragfahigen Hinterland zu 
verkniipfen. Damit nicht genug, hat die polnische Regierung 
die Errichtung eines Seehafens fiir Holzausfuhr in Dirschau 
beschlossen und hierfur eine Million Zloty vorgesehen. Ob 
Polen zur Bewaltigung seiner „machtvollen“ wirtschaft- 
lichen Entwicklung wirklich dreier Hafen bedarf, erscheint 
mehr ais fraglich.

In auBerordentlichem MaBe haben sich die Ein- und Aus- 
fuhrzahlen des seewartigen Handels unter dem polnischen 
EinfluB verschoben:

J a h r  E in fuh r in  t  A usfuhr in  t

1912 ....................................  1 141 455 1 311 757
1924 ....................................  738 072 1 636 485
1926 .....................................  640 696 5 659 605

Wahrend demnach die Vorkriegszahlen von Ein- und 
Ausfuhr ungefahr ausgeglichen waren, hat sich die Einfuhr 
im Jahre 1926 auf die Halfte verringert und in demselben 
Zeitraum die Ausfuhr vervierfacht. Diese gewaltig ge- 
stiegene Ausfuhr erweckt den Anschein, ais nehme die 
Danziger W irtschaft einen ungewóhnlichen Aufschwung. 
Indessen ist einerseits die Danziger Wirtschaft an dem Ver- 
dienst dieses gestiegenen Umschlags nur zu einem geringen 
Teil beteiligt, anderseits ist in dieser Aufblahung der Aus
fuhr eine Scheinbliite zu erblicken, da sie in der Hauptsache 
auf den deutsch-polnischen Handelskrieg zuriickzufiihren 
sein diirfte. Das Kernstiick des Danziger seewartigen 
Handels lag von jeher weniger im Frachtgeschaft oder der 
Reederei ais in dem alteingesessenen Eigenhandel, dessen 
Gegenstand vorwiegend die hochwertigen Guter waren. 
Bezeichnenderweise ist gerade der Umschlag in den hoch
wertigen Giitern, durch die nach dem Verlust des óstlichen 
Pommerns und sudlichen OstpreuBens ungewohnlich ge- 
minderte Kaufkraft des Hinterlandes und durch die wechsel- 
volle polnische Zollpolitik, insbesondere aber durch die zur 
Stiitzung der Wahrung erlassenen Einfuhrverbote in er-

schreckendem MaBe zuriickgegangen. Berucksichtigt man 
den Warenwert, so erweist sich, daB der Einfuhrwert gegen- 
iiber dem Vorkriegswert noch um die Halfte zuriickgeblieben 
ist, wahrend der Ausfuhrwert nur eine geringfiigige Er
hohung erfahren hat. Der Getreidehandel, der im Jahre 
1912 m it einer Ausfuhr von 410 500 t  den starksten Posten 
des Danziger Handels bedeutete, betrug im Jahre 1926 nur 
noch 265 000 t  und hat sich in den ersten 11 Monaten des 
Jahres 1927 sogar auf 47 100 t  verringert. An die Stelle der 
hochwertigen Guter sind Massenwaren wie Holz und Kohle 
getreten, wobei die gestiegenen Umschlagszahlen der Kohle 
angesichts der englischen Zielstrebung, den Weltkohlen- 
m arkt im friiheren Umfang an sich zu reiBen, nur \ on sehr 
fragwiirdiger Dauer sein diirften.

Eine besondere Gefahr fiir die W irtschaft Danzigs be- 
deuten die sogenannten gebrochenen Eisenbahntarife. 
Wahrend Danzig in der Vorkriegszeit durch besonders 
giinstige Bahntarife m it einem ausgedehnten Hinterland 
in Verbindung stand und von dort erhebliche Frachtzugange 
erhielt, fiihren heute die gebrochenen Staffeltarife, die fiir 
Polen gegenuber dem Freistaat Danzig yerschiedene Satze 
aufweisen, zu einer solch erheblichen Frachtverteuerung, daB 
die Getreideausfiihrer teilweise dazu iibergehen muBten, 
das Getreide bereits oberhalb Danzigs in Dirschau umzu- 
schlagen.

Ueber jene Handelserschwerungen hinaus bedroht Polen 
in den Wirtschaftsverhandlungen Danzig m it einer Valori- 
sierung der Zoile, die einer ungefahr 72prozentigen Zoll- 
erhóhung gleichkommen und m it den gleichzeitig geplanten 
Zollzuschlagen von 100%  gegenuber den Nichthandels- 
vertragsstaaten einen ungestorten Ausfuhraustaiusch und 
damit den Lebensnerv einer See- und Handelsstadt in uner- 
hórter Weise lahmen wurde.

In diesem Zusammenhang verdient die Erwerbslosenzahl 
im Freistaat Danzig einige Beachtung. Sie weist m it 13 000 
bei einer Einwohnerzahl von 360 000 Ende 1927 Yerhaltnis
maBig mehr ais doppelt soviel Erwerbslose wie im Reiche 
nach. Dieser hohe Hundertsatz der Erwerbslosen wird ver- 
standlich, wenn man berucksichtigt, daB die Hauptstarke 
der Danziger Industrie vor dem Kriege in den staatlichen 
und halbstaatlichen Betrieben, insbesondere den drei Werften 
lag. Um so einschneidender muBte diese daher das Ver- 
halten Polens treffen, das heute bei Yergebung von Auf
tragen der óffentlichen Hand die Danziger W irtschaft grund- 
satzlich unberucksichtigt laBt und z. B. den Ausbau des 
Gdinger Hafens franzosischen Firmen iibertragen hat.

Diese an den verscliiedensten Stellen einsetzende ein- 
heitliche Anwendung wirtschaftlicher Isolierungs- und 
Druckmittel hat Danzigs Treue zum Reiche nicht erschiittern 
konnen. Ebensowenig hat die gleichzeitig einsetzende 
„wirtschaftsfriedliche“ Werbearbeit Polens das Volks- 
bewuBtsein der Danziger zu beugen vermocht. Dennoch 
verdient auch gerade die letzterwahnte im Reich insofern 
eine ganz besondere Beachtung, ais Polen durch seinen Ver- 
treter in Danzig, Minister S tra B b u rg e r ,  unter der Losung 
„Mehr W irtschaft in der Politik“ die Notlage der Danziger 
W irtschaft geschickt in politischein Sinne auszuwerten 
trachtet. Indem die polnische Werbung die vielfachen Rei- 
bungen zwischen Danzig und Polen unter Verneinung aller 
politischen Bestrebungen auf den Mangel einer wirtschafts- 
friedlichen Verstandigung zuriickfiihrt, versucht sie gleich
zeitig durch eine wirksame Propaganda, dereń Mittel nach 
Sachverstandigenurteil bisher 30 Millionen Danziger Gulden 
(Goldfranken) bei einem jahrlichen Einsatz von 4 bis 6 Milli
onen betrugen, die Oeffentlichkeit iiber die Ziele dieser 
Arbeit zu tauschen, ilu: das Geprage einer yersóhnlichen Ab-
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sicht zu geben und so die Danziger Bevólkerung in zwei Lager 
zu spalten. Ist auch die politische Ablehnung Polens in allen 
Lagern eine durchaus geschlossene — keine Regierung wiirde 
sich in Danzig halten kónnen, dereń oberster Grundsatz 
nicht eine entschlossene Kampfstellung gegeniiber Polen 
Ware —; so lieB gerade die wirtschaftliche Zwangslage einer- 
seits, die polnische Werbearbeit anderseits manchen Kreisen 
der Danziger Bevólkerung eine wirtschaftsfriedliche Ver- 
standigung mit Polen und eine Einstellung auf eine soge- 
nannte Danziger Politik ais wiinschenswert erscheinen, die 
denn auch bei den Danziger Novemberwahlen in einem 
starken Anwachsen der Sozialdemokratie, die jenen Be- 
strebungen besonders nahesteht, ihren Niederschlag fand. 
Gerade hier liegt eine bedeutsame Aufgabe des Reiches, diesen 
politischen Zielstrebungen Polens durch wirksame Auf- 
klarung zu begegnen.

Die wenigen, aus einer Fiille ahnlicher Belege heraus- 
gegriffenen Tatsachen zeigen klar die unmittelbare wirt
schaftliche und politische Lebensbedrohung eines so stark 
abhangigen Staatsgebildes, dessen demiitigender Daseins- 
zweck darin besteht, einen Stiitzpunkt der polnischen Aus- 
dehnung nach dem Meere hin zu bilden. Sie zeigen uns 
weiter, daB Polen durch ein vielmaschiges Netz riicksichts- 
loser wirtschaftlicher Druekmalinahmen Danzig seiner 
letzten Hoheitsrechte zu entkleiden und gleichzeitig die 
Frage Danzig im Sinne einer „wirtschaftsfriedlichen“ Durch- 
dringung und „freiwilligen“ Angliederung einer Lósung 
entgegenzufiihren trachtet. Man vergiBt im Reiche nur allzu 
leicht die Not der Danziger, und tórichte Stimmen sind 
laut geworden, die sie des mangelnden YolksbewuBtseins

zeihen. Polen hat gegeniiber dem Freistaat weder ge- 
schichtliche noch volksmaBige oder wirtschaftliche Rechte, 
und nie hat Danzig Polen solche eingeraumt. Danzig ist im 
deutschen Volksverband zu seiner hohen Blute empor- 
gestiegen, und ein fester Glaube an das Mutterland setzt 
allen Machtgeliisten ein unerschiitterliches Bollwerk ent- 
gegen. Danzig hat von jeher die Erhaltung der deutschen 
Kultur und Eigenart gegeniiber Polen gepflegt. Danzig 
hat unter dem Druck des Versailler Vertrages und seiner 
Auslegung durch Polen dauernd wirtschaftliche Rechte der 
Selbsterhaltung opfern miissen.

Wir im Reiche miissen jenes selbstverstandlichen Ver- 
trauens der Danziger eingedenk sein, im Gefiihl der Gemein- 
samkeit des Blutes, die Danzigs Not zu der unsrigen macht. 
Der weitaus gróBte Teil des polnischen Aufienhandels geht 
durch Deutschlands Hand, und Deutschland hat bei den 
gegen wartigen Handelsvertragsverhandlungen keine Ver- 
anlassung, Polen zugunsten fragwiirdiger Augenblickserfolge 
Vorteile zu gewahren, die Danzigs Zukunft gefahrden kónn- 
ten, dessen kulturelles, soziales und wirtschaftliches Dasein 
in so innigem Zusammenhang m it der deutschen Volks- 
gemeinschaft steht. Deutschland muB heute klar erkennen, 
daB jene unter dem Vorwand ,,lebensnotwendiger“ Rechte 
sich verbergenden wirtschaftlichen DruckmaBnahmen Polens 
in Wirklichkeit den Machtgeliisten einer gewalttatigen, 
aber durchaus folgerichtig arbeitenden Politik dienen und 
zusammen m it der von Polen immer wieder aufgeworfenen 
Ermland- und Litauenfrage nur den Auftakt bilden zu dem 
entscheidenden letzten Schlag dieses Machtwillens gegen 
OstpreuBen.

Umschau.
Neuerungen im amerikanischen Siemens-Martin-Betrieb.
In  den Tagen vom  2. bis 3. N oyem ber 1927 h ielt die Ver- 

einigung von Siemens - M artin  - S tah lw erksfach leu ten  innerhalb  
des American In s titu te  of M ining an d  M etallurgical Engineers 
in Detroit ihre 6. H alb jah resyersam m lung1) ab . Z ur E ró rte ru n g  
stand, wie auch auf fruheren  S itzungen dieses A usschusses, eine 
ausgedehnte Reihe von  F ragen , die fiir  die B e triebsfiihrung 
yon Bedeutung sind, u n d  die erkennen  lassen, daB m an  driiben 
in gleichem Mafie wie bei uns b es treb t ist, in  G em einschafts- 
arbeit Einzelfragen zu k laren  u n d  so den  B e trieb  w irtschaftlicher 
zu gestalten.

Ais erster zur E ró rte ru n g  geste llte r P u n k t w urden  das 
GieBen und dam it zusam m enhangende F ra g en  besprochen. Y on 
Bedeutung sind hier in  erster L inie A uskleidung der GieBpfanne, 
Ausgufi und Stopfen. Z ur P fannenausk le idung  w erden S teine 
empfohlen, die d ich t genug sind, um  ein E ind ringen  von  S tah l 
oder Schlacke zu y erh indern ; sie sollen n ich t zu  weich sein, 
jedoch auch n icht so h a r t, daB sie le ich t ab p la tzen . Ais zweck- 
mafiig wird eine Zusam m ensetzung von  e tw a 60 bis 65 % S i0 2, 
31 bis 33 % A120 3 +  F e 20 3 u n d  2 bis 5 %  CaO em pfohlen. 
Beim Anwarmen w erden die P fa n n en  auf schw aehe R o tg lu t e r 
hitzt und zur A ustreibung d er F eu ch tig k e it rd . 8 s t  auf dieser 

T em p era tu r  gehalten . D ie H a ltb ar- 
k e it b e tra g t e tw a zwólf Gusse. Die 
A usgufisteine kom m en e rst, nachdem  
sie langere Z eit, e tw a sechs bis ach t 
W ochen, g e lagert h aben , zu r Yer- 
w endung. Sie sind  innen  m it einer 
140 m m  tiefen  A usbuch tung  yer-
sehen u n d  w erden  v o r dem  E in- 
se tzen  in  die P fa n n e  1 s t  lang  u n d  
vor dem  V ergiefien nochm als e rh itz t. 
U m  den  Schw ierigkeiten, die b e 

sonders in StahlgieBereien du rch  A usreifier ais Folgę des hau-
figen Oeffnens und  SehlieBens des A usgusses en tsteh en , zu
begegnen, wurde von der N a tio n a l M alleable S teel Castings Co. 
eme AusguBart durchgebildet, wie sie A bb. 1 w iedergib t. Die 

usfiihrung, die p a te n tie r t is t, b e s te h t darin , dafi um  den Aus- 
guBstein ein R ing aus w eichem  S tah l a n g eb rach t ist, du rch  

en die auf den A usgufistein iib e rtrag en e  W arm e rasch  fo rt-
J) Iron Age 120 (1927) S. 1320/2, 1377/9 u. 1424.

StaM r//jg

Abbildung 1. P a te n tie r te r  
Ausgufi m it S tahlring  zu r 

W armeableitung.

gele ite t w ird u n d  der auf diese W eise den  AusguB vor schneller 
Z erstó rung  schiitz t. V ersuche m it ąuad ra tisch en  Ausgiissen 
haben  zu  keinem  E rfolg  gefiihrt. D ie S topfenstange, m it zwólf 
S topfensteinen von 140 m m  D urchm esser bekleidet, laB t m an  
zunachst 12 s t  an  der L u ft trocknen  u n d  g ib t sie d a n n  in  einen 
kon tinu ierlichen  Trockenofen, in  dem  sie v ier Tage yerb leib t.

U m  g la tte  B lockoberflachen zu erzielen, w erden  die 
K o k i l l e n  auf einem  W erk  bei allen  ruh ig  yergossenen S tah len  
m it einem  G rap h itan strich  yersehen. A uf einem  zw eiten  W erk  
w erden die K okillen  m it einer G raph itm asse a u sg esp ritz t; die 
K osten  h ierfu r b e tragen  e tw a 0,4 c t. je  t  S tah l. D as K okillen  - 
p rogram m  w ird zweckmaBig so gew ahlt, dafi die K okillen  alle 
6 bis 8 s t  b en u tz t w erden. K urze  Zw ischenraum e, e tw a  4 s t, 
w erden fu r  nachteilig  gehalten . B ei der D onner S teel Co. b e tra g t 
die Z eitspanne sogar 12 st. Sehr groBe Blócke w erden  nach
6 bis 8 s t  ges tripp t, kleinere n ach  e tw a 1 s t. U nnó tig  langes Ab- 
stehenlassen  der Blócke in  der K okille y e rm in d ert dereń  H alt-  
b a rk e it; bis zu  2 s t  k o n n ten  N achteile  jedoch  n ich t festgeste llt 
w erden. Die H a ltb a rk e it  der K okillen  w ird  von  einem  W erk 
zu  91 bis 95 Giissen, von  einem  zw eiten  bei K okillen  m it 500 
X 550 m m  Q uerschn itt u n d  rd . 2 m  H óhe zu  im  M itte l 130 Giissen 
angegeben, w as einem  K ok illenverb rauch  von  9,6 k g / t  S tah l 
en tsp rich t.

W eitere  A usfiihrungen betreffen  die H e r s t e l l u n g  u n d  
w a s  V e rg ie B e n  v o n  s o g e n a n n t e m  R a n d s t a h l 2) , zu  dem  der 
GuB von  oben gleichzeitig in  zwei K okillen  m it 31,5-m m-Aus- 
giissen em pfohlen w urde. D er A nteil des R oheisens im  E in sa tz  
w ird  zu 45 %  angegeben, die Menge des K alkste in s zu  11 bis 12 % , 
w ahrend  der F luB spatzusatz  auf e tw a 2,25 k g / t  S tah l gehalten  
w ird. D as im  B ade zuriickbleibende M angan soli e tw a  0,12 bis 
0,16 % b e trag en ; G ehalte iiber rd . 0,22 %  w erden fiir nachteilig  
gehalten . A ufkohlen auf 0,20 %  C soli g iinstiger sein ais das 
A bfangen d er Schm elzung. L ebhaftes K ochen  des B ades, was 
gegebenenfalls du rch  Z usatz  von  W alzsin ter erzielt w ird , is t 
erw unscht.

Ais nach ste r P u n k t w urde die P robenahm e u n d  die A rt der 
A bkiih lung der P ro b e n  besprochen, w ozu die yersch iedensten  
W ege b esch ritten  w erden.

U n tersch ied lich  sind  auch  die A nsich ten  iiber die z w e c k -  
m a B ig s te  R o h e i s e n z u s a m m e n s e t z u n g  zur E rz ie lung  der

2) Vgl. S t. u . E . 46 (1926) S. 1564/6.
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geringsten  Schm elzungsdauer. Von einer Seite w ird beim  A rbeiten  
m it 35 %  B oheisen  im  E in sa tz , das fliissig eingesetzt w ird, ein 
M angangehalt des R oheisens v o n  1,5 bis 2 %  u n d  ein  Silizium- 
geh a lt von  1 bis 1,5 %  em pfohlen. Bei 1,4 %  Si im  R oheisen 
sollen einm al k iirzere Sohm elzungsdauern e rre ich t w erden ais 
bei 0 ,8%  Si, u n d  zum  an d e rn  soli m it hóherem  Silizium gehalt der 
R oheisensatz  y e rrin g ert w erden konnen. Bei festem  Roheisen- 
einsatz  k a n n  nach  M itteilung von  dieser Seite m it einem  hóheren  
S ilizium gehalt g earb e ite t w erden. V on anderer Seite w ird die 
gegenteilige A nsich t y e rtre ten , daB nam lich  ein Roheisen  m it
0,8 bis 0,9 %  Si u n d  hohem  M angangehalt, also ein heiB erblasenes 
Roheisen, die g tinstigsten  E rgebnisse liefert. Beim  A rbeiten  m it 
festem  R oheisen  is t nach  den  gleichen B eobachtungen ein 
um  e tw a  4 %  hóherer R oheiseneinsatz erforderlich. V on d r itte r  
Seite schliefilich w ird ebenfalls einem  Silizium gehalt y on  0,8 % 
der Vorzug gegeben und  ein  physikalisch  heiBes, chem isch jedoch 
k altes R oheisen  fiir  das zw eckmaBigste gehalten .

I n  n ich t geringeren G renzen schw anken die A ngaben fiir  die 
g iinstigste R oheisenzusam m ensetzung zu r E rzeugung niedrig- 
gekoh lter S tahle. Z ur V erw endung gelangen R oheisensorten  m it
1,25 bis e tw a 2 %  M n u n d  0,85 bis 1,25 %  Si. D abei w ird vor- 
w iegend die A nsicht v e rtre ten , daB Schm elzungen m it hohem  
M angangehalt im  E in sa tz  schneller gehen ais solche m it niedrigem  
M angangehalt, also e tw a 0,80 bis 1 % . Im  allgem einen w ird m it 
einem  R oheiseneinsatz von 45 bis 55 %  gearbeite t. D er K alk- 
s te inye rb rauch  b e tra g t nach  A ngaben von  zwei W erken rd . 10 % . 
B each tensw ert m ag in  diesem  Zusam m enhang erscheinen, daB, 
wie von  einer Seite m itgete ilt w ird, beim  A rbeiten  m it fliissigem 
R oheisen  der R oheisensatz 47 bis 50 %  b e trag t gegenuber nur 
45 %  beim  A rbeiten  m it festem  Roheisen, was in  gewissem W ider- 
sp ruch  zu  dem  yorher A usgefuhrten  s teh t, daB nam lich  zur E r- 
zielung der g u nstig sten  Schm elzungsdauer bei k a ltem  E insatz  
m it einem  um  e tw a 4 %  hóheren  R oheisensatz gearb e ite t w erden 
m usse. E s darf bei B e trach tu n g  u n d  B ew ertung aller dieser A n
gaben  jedoch n ich t yergessen w erden, daB die jeweils ortlichen 
V erhaltn isse, O fenbauart, A rt der Beheizung usw. hierbei einen 
entscheidenden EinfluB ausiiben konnen.

Ais w eiterer P u n k t w urde die L u f t v o r w a r m u n g  u n d  im  
Z usam m enhang d am it die w eitergehende A usnu tzung  der A bgase 
h in te r  dem  Ofen bzw. die V erringerung der 40 bis 45 % aller 
W arm eyerluste  ausm achenden A bgasyerluste besprochen. E m p 
fohlen  w ird h ierzu  das H in te rsch a lten  eines R e kupera to rs —  etw a 
aus 15prozentigem  C hrom stahl, der bis zu 760° feuerbestandig  
jst  —  h in te r  den  Ofen sowie die Anlage von  A bhitzekesseln. E in  
T ieferziehen der W arm espeicher selbst h a t  sich nach  M itteilung 
von  zwei Seiten n ich t bew ahrt.

U eber die Z u s t e l l u n g  d e s  H e r d e s  basischer Siemens- 
M artin-O efen w urden  folgende M itteilungen gem acht. Im  a ll
gem einen b en u tz t m an  dazu reinen M agnesit, dem  ais F luB m ittel 
u n d  zum  D ich ten  des H erdes e tw a 17 bis 18 %  Schlacke bei- 
gem ischt w erden. D er neu zugestellte H erd  w ird  vor dem  ersten  
E insetzen  e tw a 4 bis 5 s t  scharf e ingebrann t. Zum  Flicken  wird 
bei groBeren L óchern  M agnesit, bei kleineren  geb ran n te r D olom it 
yerw endet. Bisweilen b en u tz t m an  dazu  auch  Stiickschlacke 
oder besondere F lickm assen ; von le tz te ren  h a t  sich fiir  kleinere 
A usbesserungen die sogenannte Syndolagm asse, eine syn thetische 
F lickm asse aus D olom it u n d  Schlacke, die auf bestim m te K órnung  
abgesieb t im  D rehrohrofen  g eb ran n t wird, bew ahrt. F iir  grófiere 
A usbesserungen w erden M agnifer, eine n ich t nah er gekennzeichnete 
F lickm asse, u n d  M agnesit vorgezogen, und  zw ar sollen sich ein- 
heim ische M agnesite ebensogut b ew ahrt haben  wie die aus 
O esterreich  eingefiihrten. G robkórniger M agnesit lieferte dabei 
die besten  E rgebnisse, w eshalb auf yerschiedenen W erken das 
Feine abgesieb t w ird. A uf einem  W erk  h a t  es sich auch  bew ahrt, 
au f den  H erd  vor dem  E inb rennen  eine d iinne K alksch ich t zu 
geben.

Zu dem  n achsten  zur E ró rte ru n g  gestellten  P u n k t, H o h e  
d e s  K a l k s t e i n z u s a t z e s ,  w urden  neue M itteilungen n ich t 
gem acht. D er K alk ste in sa tz  schw ank t je  nach R oheisenzusam 
m ensetzung, S ch ro tt-  u n d  K alksteinbeschaffenheit sowie der 
erzeug ten  S tah lso rte  zwischen e tw a 7,5 u nd  12 % ; Abw eichungen 
von  diesem  S atz  n ach  oben oder u n ten  m achen  sich in  einer 
V erlangerung der Schm elzungsdauer bzw. du rch  AusschuB beim 
W alzen bem erkbar. Die A rt der B eheizung h a t  auf den  K alk- 
sa tz  insofern E influB, ais dieser bei O elfeuerung wegen des 
Schw efelgehaltes des Oeles groBer gew ahlt w erden muB.

W eitere  A usfuhrungen  e rs treck ten  sich auf die F rag e  der 
O b e r f l a c h e n f e h le r  d e r  B l ó c k e ,  die beim  W alzen zu Langs- 
rissen  fiih ren , u n d  B esprechung der U rsachen, die zu diesen 
F eh le rn  fiih ren , bzw. der W ege zu  dereń  V erm eidung. Von einer 
Seite w ird, wie oben schon e rw ahn t, em pfohlen, die K okillen- 
w andungen  m it G rap h it anzustre ichen  u n d  die B lócke se lbst

n ich t zu lioch zu  m achen ; yon  an d ere r Seite w ird  eine zu  hohe 
G ieB tem peratur fiir  das A u ftre ten  dieser F eh le r y eran tw o rtlich  
gem ach t, u n d  von  d r i tte r  Stelle schliefilich d a rau f hingew iesen, 
daB die A rt des V erw alzens se lbst zu  den  g en an n ten  O berflachen- 
fehlern  fiih ren  kan n . G eringer W alzdruck , besonders in  den  ersten  
S tichen, u n d  eine W alz tem p era tu r  v on  e tw a  1160 bis 1200° 
sollen besonders y o rte ilh a ft sein.

Ais nachstes w urde das A u s b r i n g e n  beim  A rb e iten  m it 
yerschiedenen R ohe isensatzen  besprochen. T heore tisch  sollte 
eine Schm elzung m it 100 %  R oheisen  ein  A usbringen  von  90,2 % 
ergeben, eine Schm elzung m it 100 %  S ch ro tt e in  solches von 
98,9 % . V oraussetzung is t  dabei w ohl, daB g u te r  re iner S ch ro tt 
yerschm olzen w ird. D ie im  p rak tisch en  B e trieb  e rm itte lten  
Zahlen liegen n iedriger. B ei rd . 70 %  R oheisen  im  E in sa tz  w urde 
auf m ehreren  W erken  e in  A usbringen  von  85 bis 87 % erzielt. 
Bei e tw a gleichen Teilen R oheisen  u n d  S c h ro tt is t  m it rd . 88 % 
A usbringen zu  rechnen ; der G ieB grubenentfall is t  m it 2,5 bis 3 % 
einzusetzen.

E inige beach tensw erte  A ngaben  w urden  v on  yerschiedenen 
W erken iiber K o s t e n  f i i r  d ie  Z u s t e l l u n g  d e s  O fe n s  ge
m ach t. AusschlieBlich der K o s te n  fiir  das F licken  d er Y order- 
u n d  R iickw and  b e trag en  diese bei einigen W erk en  e tw a  0,55 bis
0,60 c t. je  t  S tah l. R ech n e t m an  die K o s te n  zum  F lick en  hinzu, 
so k om m t m an  auf Z ah len  v on  0,75 bis 0,85 c t. u n d  schheBlich auf
1,0 bis 1,1 $ je  t ,  w enn w eiter die R e p a ra tu rk o s te n  f iir  K rane, 
H allen , M aschinen usw . einbegriffen  w erden.

Z ur E rzielung  groBer K a m m e r h a l t b a r k e i t  w erden  bei 
der A tlan tic  S teel Co. n ach  e tw a  125 bis 150 Schm elzungen die 
obersten  S tein lagen des G itterw erks ausgebrochen  u n d  gereinigt. 
N ach  e tw a 250 Schm elzungen muB d a n n  die K am m er e tw a zur 
H alfte  n eu  ausgepack t w erden. Sehr y iel hóhere H a ltb ark e its- 
zahlen  w urden  yon  der D onner S teel Co. g e n a n n t; es sollen 
d o rt H a ltb a rk e iten  yon  700 bis 800 Schm elzungen e rre ich t u n d  
ein  D ritte l der A uspackung bei d er n euen  Z uste llung  w ieder be
n u tz t w erden konnen. N ach  ungefah r 125 Schm elzungen w erden 
hier e tw a 10 %  des G itterw erks ausgebrochen  u n d  gerein ig t, nach 
w eiteren  125 Schm elzungen w iederum  e tw a  10 %  usw , A nders 
y e rfa h rt m an  bei der P ittsb u rg h  S teel Co., bei d er m an  die L uft- 
kam m er tag lich  d u rch b la s t u n d  so v on  F lugstaubab lagerungen  
befreit. N ach  rd . 300 Schm elzungen w erden  die K am m ern  au s
gebrochen, die besten  S teine gerein ig t u n d  zu e tw a  30 %  v o n  der 
G esam tauspackung  bei der n euen  G itte ru n g  w ieder yerw endet. 
A ehnliche E rgebnisse w erden bei d er W eirto n  S teel Co. erzielt. 
Zwei D ritte l des G itterw erks k o n n en  bei d er AUeghany S teel Co. 
nach  e tw a 200 bis 235 Schm elzungen w ieder b e n u tz t w erden. 
W elche Betriebsw eise die r ich tig s te  is t, w ird  sich bei gleichem 
B esehaftigungsgrad  nach  den  ortlichen  V erhaltn issen , den  Preisen 
fiir die S teine, L ohnkosten  u. a. m . rich ten .

I n  w eiteren  A usfuhrungen  w urde au f die Y orteile g u te r  O f e n -  
i i b e r w a c h u n g  u n d  O fenfiibrung, A bd ich tung  gegen Falschluft- 
e in tr it t  usw . hingew iesen. B esonderer E rw ah n u n g  bedarf in 
diesem  Z usam m enhang  der Isley-O fen, iiber d en  h ier dem- 
n ach st ausfiihrlicher b e rich te t w erden w ird.

Ais le tz te r  P u n k t w urde die F rag e  d er c h e m is c h e n  Z u 
s a m m e n s e t z u n g  d e r  K o k i l l e n  u n d  dereń  EinfluB au f die 
H a ltb a rk e it besprochen. A llgem ein w iirde diesem  U m sta n d  wohl 
eine zu groBe B edeu tung  beigem essen. W ie chem ische, p h y si
kalische u n d  m etallographische P riifungen , d ie iiber e inen Z e it
rau m  von  a c h t bis zehn Ja h re n  d u rchgefiih rt w urden , ergeben 
haben , sind  fiir  das V erhalten  der K okillen  im  B e trieb  in  erster 
L inie m aBgebend die A bm essungen, die A rt d er H erstellung , die 
A rt der B eanspruchung  der K okillen  u n d  an  le tz te r  Stelle etw a 
die chem ischen u n d  ^hysikalischen E igenschaften  des E isens. Im  
allgem einen k o m m t fiir K okillenguB ein  E isen  zur y erw endung  
m it e tw a  1 %  M n, 1,6 %  Si, 0,10 %  P  oder w eniger u n d  n ied 
rigem  Schw efelgehalt, le tz te re r  besonders m it R iicksich t auf das 
E inschm elzen der K okillen  im  Siem ens-M artin-O fen, w enn  diese 
u n b rau ch b a r gew orden sind. A bw eichungen in  dieser Z usam m en
setzung nach  oben u n d  u n ten , besonders im  Silizium - u n d  M angan
g ehalt in  den  G renzen von  0,60 bis 1,6 %  M n u n d  1,2 b is 2,3 % 
Si, h aben  keinerlei N ach teile  e rkennen  lassen.

E ine  auB erst w ertvolle E rgan zu n g  erfah ren  alle diese B etriebs- 
un tersuchungen  d u rch  re in  w i s s e n s c h a f t l i c h e  A r b e i t e n 1), 
die vom  Carnegie I n s t i tu te  of Technology in  G em einschaft m it 
der P ittsb u rg h  S ta tio n  des B u reau  of Mines du rch g efiih rt w erden. 
F iir  die V ersuche s te h t im  L ab o ra to riu m  des B u reau  of M ines in 
P ittsb u rg h  ein  E lek troo fen  zu r V erfiigung, in  dem  Schm elzungen 
im  G ew icht bis z u l lO k g  hergeste llt w erden konnen . Im A rb e its -  
p lan  stehen  an  e rste r  Stelle U n tersu ch u n g en  iiber die physikalisch- 
chem ischen V organge bei der S tahlerzeugung , in so n d e rh e it iiber 
die L oslichkeit von  E isenoxydul im  fliissigen S tah l bei yerschie-

!) I ro n  Age 120 (1927) S. 1171.
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denen T em peraturen  u n d  beim  A rbeiten  m it yerschiedenen 
Schlacken, woriiber die e rsten  E rgebnisse bere its yorliegen1), 
sodann iiber den EinfluB des Sauerstoffs au f die E igenschaften  
des Stahles u nd  dam it zusam m enhangende E ragen. W eitere 
Arbeiten erstrecken sich auf die E rm ittlu n g  des E influsses n ic h t- 
metalliseher Einschlusse auf die E igenschaften  von  H andelsstah l, 
Gleichgewichtsbedingungen zw ischen S tah lb ad  u n d  Schlacke, 
Gaseinschliisse, V iskositat der Schlacke u . a. m.

Alle diese groB angelegten U n tersuchungen  u n d  B estrebungen 
lassen es geraten  erscheinen, die w eitere E n tw ick lung  aufm erksam  
zu verfolgen und  unsere eigenen A rbeiten  auf dem  gleichen G ebiet 
weitestgehend zu fo rdem . K . Thomas.

Internationale Zusammenarbeit bei der Gasbestimmung in Metallen.
Die Bestim m ung der gasform igen B egleitelem ente in 

Metallen ist schon lange G egenstand eingehender U n tersuchungen  
gewesen. V erfahren u n d  A pp ara te , die zur E rm ittlu n g  dieses 
Gasgehaltes b en u tz t w urden, en tsp rach en  jedoch  b isher bei der 
Schwierigkeit der A ufgabe n ich t im m er den  gestellten  Anfor- 
derungen. Vor allem  w ar die B estim m ung des G asgehaltes der 
Stahle wegen der hohen T em pera tu r, die m an  hierzu benótig te , 
von jeher besonders schwierig. Seit yielen Ja h re n  h a t  P rofessor 
$r.«Qng. P. O b e r h o f f e r  vom  E isenhu ttenm ann ischen  In s t i tu t  
der Technischen H ochschule A achen dieser A ufgabe besondere 
Aufmerksamkeit gew idm et. Bei einem  B esuch in  A m erika im  
H erbst 1926 h a tte  e r  G elegenheit, die d o r t ublichen V erfahren  
kennenzulernen. Zwischen D irek to r G. K . B u r g e s s  vom  B ureau 
of S tandards und  Professor O berhoffer k am  dam als die Ver- 
einbarung zustande, P roben  zwecks gem einschaftlicher U n te r
suchung irnd Vergleichs der V erfahren  auszu tauschen . A n dieser 
internationalen Z usam m enarbeit beteilig ten  sich auBerdem  noch 
Professor C. H . D e s c h  yon  der U n iy e rs ita t in  Sheffield u nd  
ein L aboratorium  in  Schweden.

Es wurde zunachst ein  w eicher iiberfrisch ter FluB stahl 
(Armco-Eisen) folgender A nalyse u n te rsu ch t: 0,04 %  C, 0,006 %  
Si, 0,03 % Mn. 0,02 %  S. Die E rgebnisse des am erikanischen, 
englischen und  deutschen L abora to rium s liegen n u n  vor und  
wurden iiber D irek tor Burgess au sg e tau sch t2). Z ah len tafel 1 zeigt 
die Ergebnisse.

Zahlentafel 1. E r g e b n i s s e  d e r  G a s b e s t i m m u n g  a n  g l e i c h e n  
P ro b e n  y o n  y e r s c h i e d e n e n  L a b o r a t o r i e n  n a c h  d e n  d o r t  

u b l i c h e n  Y e r f a h r e n  e r m i t t e l t .

Unirersitat
Sheffield

Institut fiir Ei.ęenhutten- 
kunde Aachen Bureau of Standards

Art der Analysen

Wasserstoff- 
Rednktion mit 

1 Antimon-Zirm- 
Zusatz

Vakuumschmelzen 
(volametrische Bestimmung)

Vakuumschmelzen
(gewichtsanalytische

Bestimmung)

0 , o* 0 2 h 2

0,056
0,057
0,049
0,048
0,049
0,051

0,055
0,059
0,062

0,0008
0,0008
0,0007

0,057
0,059
0,058
0,058

0,0005 
0,0005 ! 
0,0007 
0,0008

Im  M ittel: 
0,051 0,059 0,0008 0,058 0,0006

In  Sheffield w urde n u r  der S auersto ffgehalt m it H ilfe des 
\Y asserstoff-Reduktions-V erfahrens bes tim m t. H ierbei w ird  die 
stuckige Probe in einem  Q uarzrohr u n te r  Z usatz  von  Z inn und  
Antimon geschmolzen u n d  die O xyde d u rch  trock en en  W asser
stoff reduziert. A uf diese W eise k a n n  m an  e tw a  yorhandenes 

isen- und  M anganoxydul reduzieren , w ah ren d  stab ilere  O xyde 
mcht erfaBt werden. AuBerdem  is t die A nw esenheit yon  m ehr 
ais 0,1 °/0 C nachteilig  bzw. f iih r t  zu  schw ierigen u n d  ungenauen  

nalysen. Die im  B ureau  of S tan d a rd s  u n d  im  E isenh iitten - 
mannischen In s ti tu t  in  A achen b e n u tz te n  V erfahren  sind  V akuum - 
schmelzverfahren. H ierbei w erden die O xyde d u rch  K ohlenstoff 
re uziert und das K ohlenoxyd  sowie der en tw eichende W asser
stoff bestim m t. Beim  am erikan ischen  V erfahren3) gesch ieh t dies

*) Buli. Min. Met. In v estig a tio n  N r. 34 (1927); vgl. S t. u. E. 
demnachst.

t / " L Ir° n Coal T rades R ev. 116 (1928) S. 145; J .  F ra nklin
S 99  (1 9 2 8 ) S ' 1 2 3 ;  F o u n d r -v  T r a d e  J - 3 8  <1 9 2 8 ) N r - 5 9 9 »

J J o r d a n  and E c k m a n :  Scient. P ap e rs  B ur. S tan d ard s 
(iyJ5) Nr. 514; S t. u. E . 46 (1926) S. 1428/32.

auf dem  W ege der G ew ichtsanalyse. D as im  In s t i tu t  fiir  E isen- 
h iitten k u n d e , A achen, ausgearbeite te  y e r fa h re n 1) b es tim m t die 
M engen an  K oh lenoxyd  u n d  W asserstoff du rch  G asanalyse. Bei 
der E n tw ick lung  des Y erfahrens w ar auBer groB tm óglicher Ge- 
n au ig k e it der G esich tspunk t m aBgebend, daB die zu r A nalyse 
notw endige Z e it besch ran k t sein sollte.

E s is t n u n  an  H a n d  d er bisherigen E rgebnisse festzustellen , 
daB die U ebereinstim m ung zw ischen den V erfahren , besonders 
den beiden zu le tz t e rw ahn ten , g u t ist. E ine gem einschaftliche 
U n tersuchung  w eiterer P roben  is t in  A ngriff genom m en; iiber 
die E rgebnisse w ird  sp a te r  b e ric h te t w erden.

W . H e s s e n b r u c h .

Leuteersparnis dureh ortliche Zusammenfassung 
von Bedienungsgeraten.

F iir die W irtsch aftlich k e it eines jed en  B etriebes g ilt ais 
e iner der e rs ten  G ru n d sa tze : A usnu tzung  einer jed en  A rbeits- 
k ra f t  du rch  yolle B eschaftigung, V erm eidung yon  L eerlauf- und  
W artezeiten .

M ancher B e trieb  is t  sich n ich t bew uB t, wie unzw eckm afiig 
u n d  u n w irtschaftlich  m itu n te r  B ed ienungsgerate  ang eo rd n e t sind  
u n d  wie le ich t du rch  o rtliche  Z usam m enfassung oder kleine 
U m ste llungen  b e trach tlich e  V erbesserungen erre ich t w erden 
konnen.

A uf d er S teuerb iihne eines W alzw erkes lagen  z. B . die H ebel 
zu r B edienung d er Sage der einen StraBe u n d  fiir den  R ollgang 
der anderen  so w eit auseinander, daB fiir jed en  je  ein  M ann zur 
B edienung no tig  w ar. D urch  eine einfache S tu d ie  d er B eschaf- 
tigungsdauer u n d  -zeiten  w urde festgeste llt, daB ein  A rb e ite r 
a llein  geniigend Z eit zu r B edienung beider H ebel h a t. D ie 
A rbeitsstellen  w urden  zusam m engelegt u n d  d ad u rch  1 M ann 
=  50 %  g espart.

D er B etriebsle ite r, der seinen gesam ten  B e trieb  n ach  solchen 
G esich tspunk ten  planm afiig  du rch p riift, w ird  o ft ahn liche Ver- 
h a ltn isse  yerbessem ; zugleich a b e r  konnen  d era rtig e  Beispiele 
au ch  den  K o n s tru k te u r  d a rau f hinw eisen, daB er bei d er A n 
o rdnung  von  B edienungsgeraten  n ic h t n u r  k o n s tru k tiy  rich tig , 
sondern  auch  arbeitsw irtsch aftlich  denken  u n d  b auen  muB.

(N ach  M itteilung  v o n  H . B l e i b t r e u . )

Das Verhalten des Kupfers bei der Eisentitration nach 
Zimmermann-Reinhardt.

N ach  den B erich ten  des C h e m i k e r a u s s c h u s s e s  d e s  
V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n h i i t t e n l e u t e 2) w erden  d ie E r 
gebnisse der E ise n titra tio n  n ach  dem  V erfahren  von  Z im m e r -  
m a n n - R e i n h a r d t 3) d u rch  einen G ehalt der L osung  a n  K upfer- 
yerb indungen  n ich t beeinfluBt. Im  G egensatz h ierzu  beo b ach te te  
B l u m e n t h a l 4) vom  S taa tlich en  M ateria lp riifungsam t Berlin- 
D ahlem  bei der E rm ittlu n g  d er E isengehalte  kupferre icher Ab- 
b ran d e  n ach  obigem  V erfahren  s te ts  U n stim m igkeiten , sobald 
d er K upferg eh a lt der P ro b e n  hoh er ais 1 %  w ar u n d  das K u p fer 
n ic h t vor der T itra tio n  e n tfe rn t w urde. Bei d er T itra tio n  be- 
k a n n te r  E isenm engen  in  G egenw art w echselnder K u p fergehalte  
w urde fa s t regelm aBig bis zu ganzen P ro z en ten  w eniger E isen  e r
m itte lt, ais angew and t w urde. B ei d iesen V ersuchen s te llte  B lum en
th a l  fest, daB das bei d er R e d u k tio n  m it Z innch lo ru r en ts tehende 
K upferch loriir ais S au ersto ffiibertrager auf d ie F erro ionen  w irk t 
u n d  einen Teil von  ih n en  der O xy d a tio n  m it K aliu m p erm an g an a t 
en tz ieh t. W u rd e  m it ausgekochtem  W asser u n d  u n te r  D urch le iten  
yon  K oh lensau re  t i t r ie r t ,  so ergaben  sich n ic h t m ehr zu  niedrige, 
sondern  zu hohe B efunde, d a  n u n m eh r au ch  die K upro io n en  sich 
a n  der R e ak tio n  m it K a liu m p erm an g an a t be teilig ten . K upriionen  
w aren ohne E in  w irkung; w urde K upferch lorid lósung  in  beliebiger 
Menge der schon m it Q uecksilberchlorid  v e rse tz ten  E isenlósung 
zugefiigt, so an d e rte  das n ich ts  an  dem  E rgebnis . N ach  den 
B lum en thalschen  F ests te llu n g en  m iiBte also en tgegen  den  oben- 
g en an n ten  V ersuchen des C hem ikerausschusses des Y ereins 
deu tscher E isen h iitten leu te  das K upfer, sofern das E isen  nach  
dem  V erfah ren  v on  Z im m erm an n -R ein h ard t b e s tim m t w erden  
soli, y o rh er abgeschieden w erden.

D ie se inerze it von  dem  C hem ikerausschuB  v eró ffen tlich ten  
U n te rsu ch u n g en  w urden  a n  m ehreren  S tellen  au sgefiih rt. Ais 
A usgangsm ateria l w urde E ise n d ra h t bzw. kupferfreies E isenerz 
b e n u tz t. E s  w urde festgeste llt, daB K u p ferz u sa tze  bis zu  4 % ,

J ) W . H e s s e n b r u c h  u n d  P . O b e r h o f f e r :  A rch. E isen- 
hu tten w es. 1 (1927/28) S. 583/603 (G r. E :  Chem .-A ussch. 54)

2) S t. u . E . 28 (1908) S. 508.
3) A . L e d e b u r ;  L e itfad en  fiir E isen h iitten lab o ra to rien .

11. A ufl., bearb . y o n  H . K i n d e r  u . A . S t a d e l e r  (B raun- 
schw eig: J .  Y ieweg & Sohn 1922) S. 28/9.
, j  4) M itt. M a teria lp riifungsam t 1926, neue Folgę, N r . 4, S. 82.
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nach  A ngaben  eines L ab o ra to riu m s sogar bis zu  1 0 % , ohne 
E influB  auf die e rm itte lte n  E isengehalte  w aren.

N ach  B e k ann tw erden  der obigen Y eroffentlichung von 
B lu m en th a l is t  d e r g enann te  Chem ikerausschuB e rn eu t in  em e 
P ru fu n g  der s tr it t ig e n  F rag e  iiber den  EinfluB des K upfers ein- 
g e tre ten . A is A usgangsm aterial d ien te  bei diesen Y ersuchen 
re in stes E isenoxyd  n ach  L . B ra n d t p ro  analysi (U rtite rsu b stan z  
fu r  die E isenbestim m ung), das d u rch  L ósen in  Salzsaure m  Eisen- 
ch lorid  iibergefiih rt w urde. Z ur D urchfiih rung  der V ersuche 
w urden  5 g des zuvor g e trockneten  M aterials in  60 cm  balz- 
saure vom  spezifischen G ew icht 1,19 gelóst u n d  in  em em  Me - 
kolben von  1 1 In h a lt  aufgefiillt. J e  100 cm 3 dieser Losung, e n t
sprechend  einer E inw age von  0,5 g E isenoxyd , w urden  m it 
ste igenden  M engen einer reinen  K upferch londlosung  y e rse tz t u nd  
d a rau f der E isengehalt nach  Z im m erm ann-R em hard t durch  
T itra tio n  b es tim m t.

D ie Y ersuche w urden  in  fiinf yerschiedenen L ab o ra to n en  
un abhang ig  y oneinander du rchgefuhrt. D ie in  Z ah len tafel 
w iedergegebenen E rgebnisse b es ta tig en  die fruh ere  F ests tellung . 
B is zu 6 %  is t  e in  K upfergehalt p rak tisch  ohne EinfluB auf die 
E is e n titra tio n ; uber 6 %  Cu w urden  ganz g e r i n g e  A bw eichungen 
bei einigen L ab o ra to rien  beobach te t. D a in  der P ra x is  bei den 
in  F rag e  kom m enden E isenerzen K upfergehalte  bis hochstens 
1 % in  B e tra c h t kom m en, so b ra u c h t die A nw esenheit des K upfers 
bei der E ise n titra tio n  n ich t beriicksich tig t zu  w erden.

Z ahlen tafel 1. E in f lu B  d e s  K u p f e r s  b e i  d e r  
E i s e n t i t r a t i o n .

Ver- Cu-Zusatz L abor. 1 1 L abor. 2 j Labor. 3 | L abor. 4 L abor. 5

sueh
N r. % % F e

1 69,55 69,52 69,48 69,65 69,47

2 1,0 69,50 69,47 69,48 69,65 69,47

3 1,5 69,50 69,47 69,48 69,65 69,47

4 2,0 69,44 69,47 69,48 69,65 69,48

5 3,0 69,55 69,42 69,48 69,65 69,48

6 4,0 69,55 69,32 69,48 69,65 69,38

7 6,0 69,55 69,26 69,48 69,65 69,25

8 10,0 69,59 68,90 69,28 69,39 69,68

9 14,0 69,59 68,85 68,82 69,39 69,76

Neuzeitliche Lasthebemagnete.
F iir die G ute eines L asth ebem agneten  is t neben  seiner 

T ragfah igkeit yor allem  das V erhalten  t a  D a ^ h e t n e t e  m a  - 
„ebend. insbesondere w enn es sich um  die Bew egung heiBer 
S tiicke h andelt. E inen  M agneten, der in dieser H m ^ c h t gro 
A nforderungen geniigt, zeigt A bb. 1. D er neue L asthebem agnet 
(D R  P-), der von der F irm a  F e rd m an d  S tem ert in  K o n- 
B ićkendorf hergestellt w ird, is t  yor allem  d ad u rch  ausgezeichnet, 
daB die M agnetspule yollkom m en w asserd icht in  ein  i lu p le r

D er bei w eitem  gróB teT eil der handelsiib lichenE isenerzsorten  
is t  kupferfrei, d a ru n te r  sam tliche schw edischen M agneteisen- 
ste ine, alle M ine tten  u n d  die nordfranzósischen E rzyorkom m en, 
ferner die russischen E rze, d a ru n te r  das bedeu tende V orkom m en 
von  K riv o i R og, u n d  die b ek an n ten  W ab ana-E rze  yon  K an ad a . 
D ie nordafrikan ischen , spanischen, griechischen, die E lba-E rze  
sind  teilw eise kupferha ltig , doch g eh t der K upferg eh a lt n ich t 
iibor 0,1 %  h inaus. V on den deu tschen  E isenerzen sind  die L ahn- 
u n d  D illerze, ferner das groBe Y orkom m en bei GroB-Ilsede 
kupferfrei. D ie S iegerlander g eróste ten  Spateisensteine h aben  
e inen K upferg eh a lt y on  einigen zehn tel P ro zen t, in  einzelnen 
F a llen  bis 0 ,5 % . G eróstete  Schwefelkiese w eisen einen  sehr 
yerschiedenen K upferg eh a lt auf, der ab er im  allgem einen u n te r
1 %  lieg t. U nsere b ek an n tes ten  M anganerze, einschlieBlich der 
d eu tschen  Y orkom m en in  W aldalgesheim  u n d  der G rube Fern ie  
bei GieBen, sind kupferfrei. Stadder.

a . /y /y s  ó w
{ //n /fr /7 #  d f’S'M 74'/7£rfS>/7

b  = Sc/risfe/rcroć/e f i / / ’

c =łV < 7J'Sć’/ ,a '/i? /rfi?  
/i'a ’6 e /e ’//7 /ii//r /’t/ / ty

/u fY s fr o /n  /
A bbildung 1. N euer Lasthebem agnet m it w asserdicht in  einem 

K upfergehause eingesohweiBter Spule.

gehause eingeschweiBt ist, w odurch eine w eitgehende K iih lung 
durch  einen das K upfergehause innerhalb  des S tahlguBgehauses 
um spiilenden L u fts tro m  m óglich w ird, u n d  em er V erringerung 
der T ragf ah igkeit im  D auerbetrieb  yo rgebeugt is t. E ine  sta rk ere  
A bkiihlung des M agneten  k a n n  nó tigenfalls w egen des besonderen  
w asserdichten  E inbaues der Spule auch  d u rch  E m tau c h en  m  
W asser erfolgen. E ndlich  is t au ch  die V erw endung zu Bergungs- 
arbeiten  u n te r  W asser m óglich, bei denen  sich ein  solcher M agnet 
se it langerer Z eit in  M eerestiefen v on  100 bis 150 m  b ew ah rt 
h a t. D ieser M agnet b es itz t bei 1600 m m  <J) ein  E igengew icht yon
3400 kg N och gróBere M agnete von  1900 m m  (j) bei einem  
E igengew icht von  je  4000 kg sind  in  der A usfiihrung begriffen.

Technisches Englisch.
D er V erein D eutscher EisengieBereien, G ieB ereiverband, ver- 

a n s ta lte t auch  in  diesem  Ja h re  englische V o rtrage  m it L ich t- 
b ildern , um  den  deu tschen  Ingen ieu ren  G elegenheit zu  geben, 
sich in  der englischen techn ischen  Sprache zu  vervollkom m nen. 
D ie Y ortrage  w erden w iederum  gehalten  yon  P rofessor S id n e y  
J .  D a v ie s  von  der U n iv ersity  of London^ K in g ’s College. D er 
V ortragsp lan  is t  fo lgender: D u s s e l d o r f  E s s e n
T he H isto ry  of th e  S team  E ngine . . 29. M arz 30. M arz
Some G rea t B ritish  E ngineers . . . .  2. A pril 3. A pril

Die V ortrage  beginnen um  20 U h r u n d  d au crn  e tw a  2 S tu n d en ; 
sie finden  s t a t t i n  D u s s e l d o r f  in  der S tad tisch en  T onhalle , K onfe- 
renzsaal, 1. S tock, in  E  s s e n  in  der B ergschule, G utenbergstraB e 47.

D er E in tr ittsp re is  b e tra g t 2,50 J l  fiir beide V ortrage , 1,50 J( 
fu r  e inen einzelnen V ortrag . T eilneh m erk arten  sind  beim  V erein 
D eutscher EisengieBereien, G ieB ereiverband, D usseldorf, B reite  
StraBe 29, zu haben.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la tt  N r. 10 vom 8. M arz 1928.)

KI. lO a, Gr. 4, O 16 207. R egenera tiy -K oksofen  fiir wahl- 
weise B eheiźung m it S ta rk - u n d  Schw achgas. D r. C. O tto
& C om p., G. m . b . H ., B ochum , C hrists tr. 9.

K I. lO a, Gr. 26, H  106 270. D rehtrom m elschw elofen.
W alte r  H ausw ald , C hem nitzer S tr. 7, und  ®ił)I.=3tig. E rich  
M ildner, E rb isch estr . 19, F re iberg  i. Sa.

KI. 18 a, Gr. 5, E  34 715. V erfahren  u n d  V o rn ch tu n g  zur 
V erm inderung  der oxyd ierenden  Zone in  der Form ebene von 
Schach tófen . G uteho ffnungsh iitte  O berhausen, A .-G ., O ber
hau sen  (R hld .).

KI. 18a, Gr. 5, S 73 692. M it einem  m eta lhschen  U eberzug 
yersehene H ochofenw indform . G ottlieb  Seew ald, K oslow (K r. 
Gleiwitz).

i) D ie A nm eldungen liegen von  dem  angegebenen Tage an 
w ah ren d  zw eier M onate fiir jed e rm an n  zur E in s ich t u n d  E in- 
sp ruchnahm e im  P a te n ta m te  zu  B erlin  aus.

KI. 18c, Gr. 10, B 130 807; Z usatz  zum  P a te n t  379 218. 
Ofen zum  A nw arm en von  gew alztem  H albzeug  (B locken und  
K niippeln) oder ahn lichen  W erkstiicken . E rn s t  B ohler, Rosse- 
lange, Moselle (F ankr.) .

K I. 24e, G r. 12, P  52 792. R iih rw erk  fiir  G aserzeuger. 
P o e tte r , G. m . b. H ., D usseldorf, H ansah au s.

K I. 24 k , Gr. 3, G 65 307. E in sa tz s te in  fu r  R ohre  zu r E r 
zeugung einer D rallbew egung der G ase. B e rtho ld
G rónhagen, K iel, D iiyelsbeker W eg 25.

K I. 31 c, Gr. 8, H  106 258. M odellp la tten rah m en  fiir  aus- 
w echselbare M odellp latten . E n g e lb e rt H orn , C an th  b. B reslau.

K I. 31 e, G r. 16, S 76 014. V erfahren  zu r H erste llu n g  von  
K aliberw alzen. F ritz  StiBdorf, B ie rs ta d t b. W iesbaden.

K I. 31 c, Gr. 18, L  59 462; Z usatz  zum  P a te n t  430 114. M it 
,rasfórm igem  T re ib m itte l a rb e iten d e  G ieBm aschine. L udw . 
Loew e & Co., A .-G ., B erlin  N W  87, H u tte n s tr .  17— 19.

KI. 31 c, Gr. 26, E  35 524. Y orrich tu n g  zum  V erriegeln von  
zwei- oder m ehrteiligen  F o rm en  fu r  SpritzguB m aschinen. E c k e rt
& Ziegler, G. m . b. H ., N iirnberg , L udw ig -F eu erb ach -S tr. 67— 69.
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KI. 31 c, Gr. 30, M 94 822. F o rm klopfer fiir Sandform erei 
mit einem hin- und  herbew egten  H am m er. M aschinen- u n d  
W erkzeugfabrik K abel, Vogel & S chem m ann, A .-G ., K abel i.W estf.

KI. 49 h, Gr. 2, E  34 246. V erfahren  zum  Lochen von  Blócken 
zwecks H erstellung yon  nah tlo sen  R ohren . E le k tro  M etallurgical 
Company, New Y ork (V. S t. A.).

KI. 49i, Gr. 12, D  52 661. H erste llung  y o n  Schienenunter- 
lagsplatten m it vollen S tiitz le isten  fiir den  SchienenfuB. G ebriider 
Dórken, A.-G., Gevelsberg i. W .

KI. 80 b, Gr. 5, K  102 614. V erfahren  zur H erste llung  einer 
porosen Schlacke. W illy  K inberg , P ra g  I I .

KI. 80b, Gr. 5, S 74 414. Y erfahren  zu r H erste llung  eines 
schnell erhartenden  Schlackenzem ents. S upercim ar S. A. (Super- 
ciments Artifieiels), Genf, Schweiz.

KI. 85 b, Gr. 1, P  50 246. V erfahren  zu r B eliiftung, E n t-  
sauerung u nd  F iltra tio n  von W asser. P erm u tit-A .-G ., B erlin  
NW 6, Łuisenstr. 30.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te n tb la tt  N r. 9 vom  1. M arz 1928.) ■

KI. 18 c, N r. 1 022 459. G luhofen. W urttem berg ische  M etall- 
warenfabrik, Geislingen-Steige.

KI. 37 f, N r. 1 022 315 u. 1 022 316. S tahlb lechgebaude. 
Gebr. Achenbaeh, G. m. b. H ., W eidenau  a . d. Sieg.

(P a te n tb la tt N r. 10 Tom 8. M arz 1928.)
KI. 7a, N r. 1 023 135. Rolle, insbesondere fiir W alzw erk- 

rollengange, m it innen  liegendem  A ntriebsm oto r. Siemens- 
Schuckertwerke, A .-G ., B erlin -S iem ensstad t.

KI. 7 a, N r. 1 023 490. B andw alzm aschinenanlage. F ried . 
Krupp, Grusonwerk, A .-G ., M agdeburg-B uckau.

KI. 7c, N r. 1 022 844. V orrich tung  zum  Zukiim peln  von 
Kesseltrommeln m it H ilfe von  quer zur T rom m elachse beweg- 
Iichen Gesenken. V ereinigte S tahlw erke, A .-G ., D usseldorf, 
Bendemannstr. 2.

KI. 7 c, N r. 1 022 845. V orrich tung  zu r H erste llung  ge- 
schlossener B ehalter aus zylindrischen  H ohlkórpern . Y ereinigte 
Stahlwerke, A.-G ., D usseldorf, B endem annstr. 2.

K I. lO a, N r. 1 023 043. K okso fen tiird ich tung . G ustay  
H ard er, B ochum , P iep erstr . 40.

KI. 13 b , N r . 1 023 073. E in rich tu n g  zum  V erh iiten  von 
K esselsteinablagerungen. S iem ens-Schuckertw erke, A .-G ., B e r
lin- S iem ensstad t.

KI. 19 a, N r. 1 022 846. Schienenbefestigung au f Quer- 
schwellen. V ereinigte S tahlw erke, A .-G ., D usseldorf, B ende
m an n s tr. 2.

KI. 42 d, N r. 1 022 754. Z eitau fnahm egera t. 2)r.=3'ng. G. 
Peiseler, L eipzig-L eutzsch, T h o rerstr . 3.

KI. 42 i, N r. 1 023 143. O ptisches P y ro m e te r  m it einer Gliih- 
lam pe ais V ergleichsliehtquelle. D r. R udolf H ase, H annover, 
Jo sep h s tr . 26.

Deutsche Reichspatente.
KI. 7 a, Gr. 10, Nr. 452 916, vom  4. J a n u a r  1927; ausgegeben 

am  22. N ovem ber 1927. Z usatz  zum  P a te n t  452 915. 2)i.pŁ=£jttg. 
E u g e n  H i n d e r e r  i n  H a m b o r n  a .  R h e in .  Verfahren zum  
Trennen von Blechpaketen.

Die T renn w irk u n g  sowie die G u te  d er T ren n u n g  n im m t m it 
w achsender Schw ingungs- oder D rehzah l d er T rennvorrich tu n g en  
(T rennm esser, W alzen  usw .) zu ; d a h e r w erden nach  d er E rfin d u n g  
hohe Schw ingungs- oder U m laufzah len , beispiels weise 200 in  der 
M inutę u n d  m ehr, fu r  die T rennm esser verw endet.

KI. 7 a, Gr. 27, Nr. 453 320, vom  4. A pril 1926; ausgegeben 
am  2. D ezem ber 1927. K a l k e r  M a s c h i n e n f a b r i k ,  A .-G ., in  
K o l n - K a l k .  Schleppwagen f i i r  Walzwerlce.

E in  um  den  festen  D reh p u n k t a  des W agengestells, durch  
eine Schlitzfiih rung  begrenzt, a is doppelarm iger H ebel m it 
ungleichen H ebelar- 
m en ausgeb ildeter An- 
sch lagsch litten  b w irk t 
se lb s tta tig  in  jeder 
Schlepplage au f den 
im  W agen pendelnd  gelagerten  G egengew ichtsschleppdaum en c, 
w obei die L agenveranderung  des S ch littens m it  Schleppdaum en 
durch  an  sich b ek an n te , jedoch  an  d er Sch leppbahn  beliebig 
festste ll- u n d  versch iebbare A nsch lagvorrich tungen  erfo lg t.

Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Februar 19281).

H am atit-
eisen

GieBerei-
Roheisen

Guflwaren
erster

Schmel

Bessemer-
Roheisen
(saures

Y erfahren)

Thomas- 
Roheisen 
(basisches 

Verf ahren)

Stahleisen,
Spiegel-

ei6en,
Ferro-

m angan
und

Ferro -
silizium

Puddel- 
Roheisen 

(ohne 
Spiegel- 

eisen) und 
sonstiges 

Eisen

Insgesam t

zung
1928 1927

F e b r u a r  in t  zu 1000 kg

Rheinland-Westfalen . .
Sieg-, Lahn-, D illgebiet und Oberhessen . 
Schlesien . . . .
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . 
Siiddeutschland .

68 819 

}  1 317 
17 449

57 248 
17 865 

5 428

|  30 601
|  2 620 |  2115

593 719

|  93 050

165 411
38 338

|  27 624

|  780 887 312 
59 546 
22 891 

126 431 
26 204

766 296 
59 303 
27 261 
93 111 
22 803

Insgesamt F eb ruar 1928 . .
,, F ebruar 1927 .................

87 585 
82 037

111142 
89 112

2 620 
2 865

2 115 686 769 
576 086

231 373 
216 173

780 
2 501

1 122 384
968 774

J a n u a r u n d  F e b r u a r  i n t zu 1000 kg

Rheinland-Westfalen .
Sieg-, Lahn-, D illgebiet und Oberhessen . 
Schlesien .
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . 
Siiddeutschland .

125 794 

|  3 227 
35 589

133 095 
37 451 
10 019

|  63 047
i  5158 i  4 081

1233 313 

|  191171

333 003 
76 264

|  49 263

|  2 485 1 829 306 
121 245 

45 770 
252 214 

54 425

1 606 289 
123 884 

56 997 
195 204 

47 567
Insgesamt:

Januar und F eb ru ar 1928 . . 
Januar und F eb ruar 1927

164 610 
160 079

243 612 
197 049

5158 
6 062

4 081 
1200

1 424 484 
1 227 082

458 530 
434 254

2 485 
4 215

2 302 960
2 029 941

330
237
239
219
218
215

Stand der Hochofen im Deutschen Reiche1).
Hochofen

Betrieb
befind-
liche

313
127
146
147 

66
106

in Re- 
p a ra tu r  
befind- 

liche

zum An- 
blasen 
fertig - 

stehende

66
59
55
62
61

28
26
13
38
26

Leistungs
fahigkeit 
in  24 s t 

in  t

35 997 
37 465 
37 617 
40 860 
43 748

E nde 1925 . . 
„  1926 . .
„  1927 . .

J a n u a r  1928 . 
F eb ru ar 1928 .

H ochofen

vo
r-

ha
nd

en
e in

Betrieb
befind-

liche

<v 
£  

® aod a
:c3

in  Re- 
p a ra tu r  
befind- 
liche

zum An- 
blasen 
fertig- 

stehende

Leistungs
fahigkeit 
in  24 s t  

in  t

211 83 30 65 33 47 820
206 109 18 52 27 52 325
191 116 8 45 22 50 965
191 116 10 47 18 51 370
190 115 11 45 19 51250

1) Nach den E rm ittlungen  des Y ereins D eutscher E isen- und S tah l-In d u strie lle r. 2) E inschlieB lich O st-O berschlesien.
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Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Februar 1928 ).

Rohblocke

Basische Saure Tiegel-
Thom as- m er- Siemens- Siemens- und

S tah l- M artin- M artin- E lek tro -
S tah l- S tah l- S tahl- S tah l-

SchweiB-
stahl

(SchweiB-
eisen)

S tahlgufl In sgesam t

basischer sau re r
T iegel-

und
E lek tro -

1928 1927

F e b r u a r  1 9 2 8  (in  t  zu  1000 kg)

Rheinland-W estfalen . . . .  
Sieg-, Lahn-, D illgebiet u.

O berhessen..............................
S c h le s i e n ..................................
Nord-, Ost- u . M itteldeutsch-

l a n d .......................................
Land S a c h s e n ..........................
Stiddeutschland u . Bayrische 

R heinpfalz ..............................

543 386

71 033

Insges. F eb ru ar 1928 .
davon geschatzt . 

Inges. F eb ru ar 1927 . 
davon i

614 419 

603 905

505 265

31 918 
45 041

62 850 
2 500 
5 372

14 475 

}  350

11 785 

j  761 

~

652 946 14 825 12 546 1
12 50>) 3-.0 370

685 126 11 076 9 485 i
__ 7 5 »0 — 30 |

3 778

10 674

280
516

1 843 
647

433

3 778 
300 

3 619

14 393 
265 

12 892 
75

J a n u a r  u n d  F e b r u a r  1 9 2 8  ( in  t  zu  1000 kg)

Rheinland-W estfalen . . . .
Sieg-, Lahn-, D illgebiet u.

O berhessen..............................
Schlesien......................................
N ord- Ost- u . M itteldeutsch-

la n d ..........................................
Land S a c h s e n .....................
Stiddeutschland u. Bayrische 

R heinp fa lz ............................

1146 172

147 382

Inges.: Jan . u . F eb ru ar 1928
davon g e s c h i i tz t .................

Insges.'. J a n .  u . F eb ruar 1927 
davon g e s c h a t z t .................

1 293 554 

1 054 912

1 059 923 27 838 25 514

62 754 — )
92 170 —

\  2 280
131 086 \  802

25 362 / )

13 760 - —

1 385 055 28 640 27 794
20 000 350 400

1 395 940 24 510 19 183
— 15 0J0 — 60

7 498

7 498
300 

7 366

1) N ach den E rm ittlungen  des Y ereins D eutscher Eisen- und  S tah l-Industrieller.

6 069

578

1018
732

164

8 561 
1 315 
6 750 

100

331 1 092 048

34 381 
46 465

114 445
9 926

25 430

1227
530
756

1 322 695 
15 630

984 481

35 205 
45 115

98 379 
46 452

23 977

1 233 609 
7 705

21 623 11 758 800 2 293 741 2 030 443

565 
1 016 1107 )

67 790 
94 965

68 315 
91 487

4 296 
1 706

2 141 
1 543

S 1782 

)
236 861 

43 273
206 483 

96 269

929 312 - 55 489 49 536

30 135 
340 

25 706 
150

16 861 
1 415 

13 176 
200

2 582 
530 

1 710 
-

2 792 119 
23 335

2 542 533 
15 410

Roheisen 1000 t  zu 1000 kg Am Ende 
des Monats 
in Betrieb 
befindliche 
Hochófen

-FluBstahl und StahlguB 1000 t  zu 1000 kg Tlerstellung 
an 

SchweiB
stah l 

1000 t  !

46,1 1

H am atit basisches GieBerei- Puddel-
zusammen

einschl.
sonstiges

Siem ens-M artin-
Bessemer zusammen

darun ter

StahlguB
sauer basisch

/  1927
J a n u a r ..........................^  1928

144,8
185,0

156,6
201,8

102,9
138,8

17,7
23,6

441,6
569,5

152
148

221,0
156,2

502,3
427,0

19,1
53,0

742,4
636,2

12,6
14,0 •

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluB- und SchweiBstahl in 
GroBbritannien in den Monaten Oktober bis Dezember und im 

ganzen Jahre 19271).

Erzeugnisse

O kt.

1927

Nov.

1927

Dez.

1927

Ganzes
J a h r
1927

1000 t  zu 1000 kg

F iu B s ta h l :
S c h m ie d e s tl ic k e ..............................
S ta b e i s e n ...........................................
K esse lb lech e .......................................
Grobbleche W ' und dariiber . . 
Feinbleche unter 1 8"  verzinkt
WeiB-, Schwarz- u . M attbleche .
Verzinkte B le c h e .................. ... • •
Schienen von 24,8 kg je lfd . m und

d a r i i b e r ................. .... ; • • • •
Schienen un te r 24,8 kg je lfd . m
Rillenschienen fUr Strafienbahnen
Schwellen und L a sc h e n ..................
Form eisen, T rager usw....................
W a lz d ra h t ..........................  • • •
Bandeisen und Róhrenstreifen, warm

g e w a l z t ..........................   • * •
Bandeisen und R óhrenstreifen, kalt

g e w a l z t .......................................
F e d e rs ta h l........................... • • •

Zusammen

S c h w e iB s ta h l :
S tabeisen, Form eisen u sw .. . . . • 
Bandeisen und Róhrenstreifen . . . 
G rob- u. Feinbleche und sonstige lł>r- 

zeugnisse aus SchweiBstahl . . .

27.1

7.5
92.9
47.4
49.6
74.5

60,0
9.9
3.5

11.7 
162,3

14.1

22.9

3.9 
6,3

Zusammen

593,6

19,7
6,2

0,3

25.4

7,6
97.4 
52,3 
58,1
65.7

51.8 
7,5 
3,1 
7,0

165,9
14,6

24,0

3.9
6.9

23.0

7,1
83,2
44,9
63,7
58.1

61.4
4.6
3.7 
7,0

148,7
11.4

24,0

3.7 
6,5

325.8

109.8 
1332,7

562.3
761.8
871.9

677.3
109.9 

59,1
1«7,5

2098,1
162.4

271,1

44,0
92,7

26,2

591,2

19,6
4,2

0,4

551,0 7646,4

24,2

16,6
3,6

0,3

242,8
63,5

4,5

20,5 310,8

~ T N a c h  don E rm ittlu n g en  der N a tio n a l F ed e ra tio n  of Iro n  
and  Steel M anufactures. -  Vgl. S t. u . E . 47 (1927) S. 2143.

Schwedens Eisenindustrie im Jahre 19271).

1926

t

1927

t

E r z e u g u n g :
R o h e i s e n ....................................................................
Schw eiBstahl................................................................
B e s s e m e rs ta h l............................................................
S iem ens-M artin-S tahl...............................................
Tiegel- und E l e k t r o s t a h l .......................................
Eisen und S tahl, gewalzt oder geschmiedet, aller

A r t .............................................................................
E i n f u h r :

R o h e i s e n .....................................................................
E isen leg ie ru n g en ........................................................
Stabeisen, Formeisen usw.........................................
Schienen .........................................................................
WeiBbleche.....................................................................
Grob- und Feinbleche. . . ..............................
GuBeiserne R ó h r e n ...................................................
Schweifleiserne R ó h r e n .................................. .... •

462 200 
30 500 
82 900 

363 900 
48 400

340 800

61100 
1 900 

117 900 
36 700 

8 400 
42 200 
13 900 
17 800

413 500
29 300 
72 900 

368 500 
45 500

338 800

Insgesam t

A u s f u h r  :
E ise n e rz ...............................................
R o h e i s e n ...........................................
E ise n leg ie ru n g en ..............................
E isenschw am m ..................................
A lte is n n ...............................................
Vorgewalzte Blócke, Kniippel usw.
Blankgezogene R ó h r e n .................
S t a b e i s e n ...........................................
W a lz d ra h t ...........................................
Grob- und Feinbleche .....................
R ó h r e n ...............................................
D r a h t ....................................................
N a g e l ...............................................

299 900

7 606 000 
77 000 
15 700

5 600
6 700

23 300 
13 700 
61 000
24 900 

2 200 
5 800 
1 800 
4 900

47 700 
3 200 

135 700 
20 700 
10 500 

81 100 
14 400 
19 900

Insgesam t Eisen und S tahl 242 600

333 200

10 726 000 
87 700 
19 400 

7 100 
37 600 
23 500 
12 300 
58 700 
25 000 

2 000 
7 900 
1 200 

5 300

287 700

Ygl. I ro n  Coal T rades R ev . 116 (1928) S. 302.
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Belgiens Hochófen am 1. Marz 1928. Japans AuBenhandel im Jahre 19261).
----- Hochófen

Erzeugung 
in  24 s tvor-

handen
unte r
Feuer

auBer
Betrieb

Hennegaa and Brabant:
Sambre e t M o s e l le ................. 4 4 — 1220
iJ o n c h e r e t .................................. 1 — 1 —
T hj-le-C h& teau......................... 4 4 — 660
H a i n a u t ..................................... 4 4 — 850
JJo n c eau ...................................... 2 — 400
La Prondence............................. 4 4 — 1 200
U«ines de Cb&telineau . . . 3 3 — 500

3 3 — 6u0
B o ć l .............................................. 2 — 400

zusammen 27 26 1 5 830
Liittich:

C o cke rill...................................... 7 7 — 1 296
6 6 — 1 275

A n g leu r-A th u s .......................... 9 8 1 1250
4 4 — 6o0

zusammen 26 25 X 4 421
Laxemburg:

H a ia n z y ...................................... 2 2 - 160
iiu sso n ...................................... .... 2 2 - 175

zusammen 4 *
__ 335

Bd^ien iMSŁrcsaiut | 57 55 2 10 586

Einfnhr A usfuhr

1925

t

1926

t

1925

t

1926

t

K o h l e ....................................... 1 768 348 2 044 726 2 737 627 2 631 761
K o k s ........................................... 7 426 6 218 — —
E i s e n e r z .................................. 1103 709 792 830 — —
Mangan e r z .............................. 53 644 96 596 762 1 623
A lteisen....................................... 43 784 80155 26 313 10 255
R o b e i^ en .................................. 316 359 399 639 — —
E is e n le g ie ru n g e n ................. 1 562 3 308 — —
Rohblocke und Halbzeug . . 11 576 34 297 2 067 272
5 tab- and  Form eisen . . . 138 289 278 295 19 986 10 322
W alzdraht 51 319 117 970 — —

208 904 312 056 — —
22 744 36 641 509 641 |

B a n d e i s e n ..............................
Rohren- and Róhrenverbin-

10 428 15 052 —

d a n g s s tu c k e ......................
Schienen und Eisenbahnober-

28 227 51 983 2 979 2 550 ;

b a u z e u g .............................. 57 768 98 288 9 287 10 649

*) N ach  Com ite des Forges de F rance, Buli. 4021 (1928).

Wirtschaftliche Rundschau.
Abgelehnte Erweiterung der AnschluOgebiihrentarife.

Im Zusam m enhang m it den  fruheren  B estrebungen  der W irt
schaft nach einer allgem einen Senkung der A nschluBgebiihren 
hatte die D eutsche R eiehsbahngesellschaft im m er w ieder darauf 
hingewiesen, daB die P rivatgleisanschliisse im  ganzen b e trach te t 
keine Gewinne abw iirfen, daB sie im  G egenteil noch einen Zu- 
schuB von jahrlich  m ehreren MiDionen R eichsm ark  erforderten . 
Es diirfte zwar unb es tritten  sein, daB fiir die E isenbahn eine An- 
schluBbedienung dann  unw irtschaftlich  is t, w enn m it einer Loko- 
motivfahrt nu r eine sehr geringe Anzahl W agen nach  oder aus 
dem AnschluB befórdert w ird. A nderseits is t es aber auch  un- 
zweifelhaft, daB die W irtschaftliehkeit der A nschluBbedienung sich 
ungefahr in dem MaBe erhoh t, wie sich die A nzahl der m it einer 
Lokomotivfahrt nach  oder aus dem  AnschluB befórderten  W agen 
yermehrt. Das ist um  so eher d er F a li, ais die groBeren un d  
gróBten Anschlusse fu r  die R eichsbahn  B etriebs- u n d  A bferti- 
gungsarbeiten ubem ehm en, die die Selbstkosten  der E isenbahn  
auf ein sehr geringes MaB herabdrucken . Infolgedessen erscheint 
es durchaus gerechtfertig t, einen solchen A nschluB gebuhrentarif 
zu erstellen, in  dem  die A nschluBgebiihren w eitestm óglich in 
dem3elben MaBe fallend  gestaffelt sind, wie sich der W agen- 
Terkehr m it den Anschłiissen verm ehrt. D er geltende A n
schluBgebuhrentarif w eist in  dieser H insich t eine unzulang- 
liche Staffelung auf, w eil n u r  d rei W agenverkehrsgruppen, u n d  
zwar fur 1 bis 3000 W agen, fiir 3001 bis 10 000 W agen un d  
iiber 10 000 W agen jah rlich  gebildet sind. D iese sehr geringe 
Staffelung benachteiligt die AnschlieBer m it einem  besonders 
groBen W agenverkehr. B ekann tlich  g ib t es n ich t wenige, die 
einen jahrlichen W agenverkehr von  w eit iiber 100 000 haben.

Aus diesen G esiehtspunkten  heraus h a tte  die W irtschaft 
unter Fuhrung des R eichsverbandes d er D eutschen  In d u str ie  vor 
einigen M onaten bei der R eiehsbahn-H aup tverw altung  b ean trag t, 
den AnschluBgebuhrentarif u n te r  E rw eiterung  der W agen - 
gruppen um zugestalten un d  d am it die G ebiihren fiir die GroB- 
anschlieBer entsprechend d er S elbstkostenabnahm e zu senken. 
Die nunm ehr vorliegende A ntw ort der H au p tre rw a ltu n g  an  den 
Reichsverband is t folgende:

„Die Frage einer g rundsatzlichen  A enderung des AnschluB- 
gebuhrentarifs durch  E in fuh rung  w eiterer S taffeln  is t bereits 
wiederholt e ró rte rt w orden. U nsere B edenken gegen diesen 
Wunsch sind auch je tz t  noch un v eran d ert.

Bekanntlich sind die A nschluBgebiihren so bem essen w orden, 
daB ihr G esam taufkom m en die G esam tausgaben  deckte. A n 
diesem G rundgedanken m iissen w ir festh a lten . W enn  Sie anneh- 
men, daB die Schaffung neuer S taffeln  m it n iedrigeren  S atzen  
auch ohne Belastung d er vorhandenen  S taffeln  m óglich ware, 
falls wir den Ausfall triigen , so durfen  w ir auf unsere hinreichend 
bekannte F inanzlage hinw eisen. E ine E ró rte ru n g  iiber die S elbst
kosten der AnschluBbedienung erschein t uns w enig fru ch tb ar, 
weil die Gebiihren seinerzeit n ich t auf der G rundlage einer S elbst- 
kostenerm ittlung, sondern  der a lten  preuBischen A nschluB
gebiihren festgesetzt sind. N ach unseren  F ests te llungen  w aren 
ubrigens unsere Selbstkosten se it langerer Zeit n ich t m ehr gedeckt.

' Die E infuhrung von drei S taffeln  b e ru h t auf einer eingehen- 
den E rórterung m it den  S p itzen re rb an d en . Sie w ar n u r  dadurch  
móglich, daB der D urch sch n ittsb e trag  der A nschluBgebiihren 
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zugunsten  der GroBanschlieBer erm aflig t, zum  N ach te il f iir die 
ubrigen  AnschlieBer ab e r  e rh o h t w urde. D ie E rho h u n g  w ar Yer
haltnism aB ig erheblich, weil in  der d r i tte n  S taffel der H a u p tte il 
des AnschluB verkehrs b ed ien t w ird . W ollten  w ir noch w eitere 
erm aBigte S taffeln  zugunsten  der GroBanschlieBer einfiihren, 
so m iiBten die ub rigen  S taffeln  aber w esentlich  e rh o h t w erden, 
w as zweifellos heftigen  W iderspruch  der u b rigen  AnschlieBer her- 
yorrufen  wiirde, die schon n ich t d am it e inv erstan d en  sein w urden, 
w enn n u r  einem  T eil der A nschlieBer V erg iinstigungen zu te il 
w urden. E in  B edurfn is fiir eine solche M aBnahm e verm ógen w ir 
a u ch  um  so w eniger anzuerkennen , ais die S atze der d r i tte n  Staffel, 
w enn m an  n u r einen In d ex  v on  140 zugrunde legt, durchw eg, u n d  
zw ar zum  Teil erheblich  u n te r  den  F riedenssa tzen  liegen. U nser 
A usgabenindex lieg t aber noch  ganz w esentlich  hoher ais 140. 
B ei E n tfe rn u n g en  iiber 4 km  w erden sogar die abso lu ten  F riedens- 
sa tze u n te rb o ten . E s  is t  zuzugeben, daB die Z ah l der S taffe ln  an  
sich w illkurlich is t  u n d  theo re tisch  groBer oder k leiner sein konn te . 
Die W ah l von  gerade d re i S taffeln  sollte aber auf G rund  ein- 
gehender Y erhandlungen  e inen  A usgleich der verschiedenen 
In te ressen  bringen. E s schein t u n s sehr zw eifelhaft, ob bei Auf- 
ro llung  der ganzen F rag e  u n d  neu er E ró rte ru n g e n  m it a llen  be- 
te ilig ten  Y erbanden  noch einm al fiir  die GroBanschlieBer eine so 
giinstige R egelung e rre ich t w erden k onn te . W ir m óch ten  d ringend  
em pfehlen, das gew ahlte  System  d er A nschluBgebiihren n ich t 
w eiter anzugreifen ."

D er B escheid kennzeichne t sich besonders d adurch , daB die 
R e ichsb ah n -H au p tv erw altu n g  in  ihm  w ieder m ai in  zweifellos 
n ich t ungesch ick ter W eise G egensatze zw ischen GroB- u n d  K lein- 
anschlieB em  hervorzuheben  versuch t, w ohl in  der A nnahm e, 
daB die K leinanschlieB er nun m eh r gegen die etw aige W eiter- 
yęrfo lgung des A n trages S tellung nehm en  w urden . H ierfiir  lieg t 
aber kein  AnlaB vor, weil der eingangs erw ah n te  A n trag  seinerzeit 
u n te r  d e r ausdriick lichen V oraussetzung  geste llt w ar, daB bei 
seiner G enehm igung die A nschluB gebiihren fu r  K leinanschlieB er 
n ich t e rh o h t w erden  d iirften . Im  u b rigen  is t  der B escheid  der 
H au p tv e rw a ltu n g  in  m anchen  P u n k te n  sehr ang re ifbar. Beim  
je tz igen  A nsch luB gebuhrentarif is t die Sachlage zweifellos so, daB 
u n te r  B srucksich tigung  der S elbstkosten  der R e ichsbahn  die 
GroBanschlieBer so hohe A nschluB gebiihren zahlen , daB m it den  
sich so ergebenden  U eberschiissen  zugleich die F eh lb e trag e  der 
R e ichsbahn  gedeck t w erden, die be i B edienung der k le inen  u n d  
k le in sten  A nschlusse offenbar festzuste llen  sind . N u r  rech t 
u n d  billig d iirfte  es sein, w enn  die R e ich sb ah n  diese F eh lb e trag e  
n ich t auf die GroBanschlieBer um leg te , sondern  au s d en  allge
m einen V erkehrseinnahm en deckte.

G enau  wie die R e ichsbahn  im  G iiterverkeh r schon  zahlreiche 
A usnahm etarife  in  F o rm  v on  S ta ffe lrab a tta rifen  e rs te llt h a t, 
w obei die F rach term aB igung  u m  so s ta rk e r  w ird , je  groBer der 
Y erkehr is t, sollte sie au ch  den  A nsch lu ligeb iih ren tarif u n te r  E r 
w eiterung  der W agengruppen  v erfe inem . B e k an n tlich  h a t  es im 
ub rig en  die R e ichsbahn  in  den  le tz te n  Ja h re n  v ers tan d en , gerade 
den  GroBanschlieBem  seh r k o stsp itlig e  A bfertigungs- u n d  Be- 
tr ie b sa rb e iten  aufzuerlegen, die sie n a c h  ih re r  ganzen  A rt se lbst 
ausfu h ren  m uB te. E s d iirfte  end lich  a n  der Z eit sein, h ie rfu r  die 
GroBanschlieBer du rch  eine geldliche E n tla s tu n g  zu  en tschad igen .

45
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Die Lage des franzósischen Eisenmarktes 
im Februar 1928.

Im  B erieh tsm o n a t befestig te  sich der E isen m ark t m ehr u nd  
m ehr, u n d  die P re ise  zogen fiir die m eisten  E rzeugnisse a n ; zahl- 
re iehe W erke h ie lten  sich m it R iicksich t auf die feste  Lage u n d  
auf den  bedeu ten d en  A uftrag sb estan d  vom  M ark te  fern . B e
sonders schw ierig w ar die B eschaffung yon  S tabeisen  u n d  H alb- 
zeug; die P re ise s ta n d en  y ielfach  n u r  auf dem  P ap ier. Bem erkens- 
w erterw eise b ew ahrten  zahlreiche K au fer eine k luge Zuriick- 
h a ltu n g , indem  sie y on  der A nsich t ausgingen, daB in  der zwischen- 
zeitlichen W iederbelebung ein  speku la tiyer Zug stecke, u n d  daB 
au f die fieberhafte  T a tig k e it e in  R uckschlag  erfolgen miiBte.

D ie In landsp re ise  w aren  yo rte ilh a fte r ais die A usfuhrpreise. 
A uf dem  A u sfu h rm ark t ste llte  m an  tro tz  der groBen F estig k e it 
w ah ren d  der zw eiten  M onatshalfte  e inen le ich ten  R ucksch lag  in 
dem  Sinne fest, daB die speku la tiven  G riinde, w elche die s ta rk ę  
H ausse heryorgerufen  h a tte n , sich langsam  abzuschw achen 
schienen, obw ohl die G eschafte m it J a p a n  u n d  S iidam erika zu- 
nahm en. E nde F eb ru a r w ar die allgem eine M arktlage zufrieden- 
ste llend . D ie iibersteigerten , von  yerschiedenen W erken  geforder- 
te n  P re ise yerschw anden, u n d  die P re ise  fiir ein  u n d  dasselbe 
E rzeugnis g es ta lte te n  sich einheitlicher. Z udem  k iim m erten  sich 
die franzósischen W erke w enig um  das A usfuhrgeschaft infolge 
der groBen F estig k e it des In lan d sm ark tes. Die W erke w aren  fiir 
drei M onate b ese tz t, w enn m an  y o n  einigen Sondererzeugnissen 
absieh t. N ach  m aBgeblicher A nsich t h ab en  die V erbraucher 
L ager angesam m elt, um  sich y o r dem  pló tzlichen A nziehen der 
P re ise  u n d  der E rh ó h u n g  der Y ersand frach ten  zu schiitzen. A uch 
g lau b t m an , daB diese n ich t yerw erte ten  L agerbestande b innen  
kurzem  ein  bedeu tendes N achlassen  des A uftragseinganges her- 
yo rru fen  w erden. D ie W iederbelebung, so bed eu ten d  sie sein m ag, 
w ird  ais teilw eise k iinstlich  angesehen, indem  sie n ich t auf der 
unabw eislichen N otw endigkeit e iner B edarfsdeckung  beruhe.

D er R o h e i s e n m a r k t  w ar w ahrend  des F eb ru a r ganz b e 
sonders leb h aft. Die N achfrage n ach  H am atitro h e isen  w ar jedoch 
n ich t so g u t wie n ach  phosphorreichem  R oheisen. D ie Bespre- 
chungen iiber die B ildung eines V erkaufsverbandes fiir  H a m a ti t
roheisen  h ab en  noch  n ich t zum  Ziel gefiihrt. D ie H am atitroheisen - 
H erste ller h aben  die Menge fiir  den  In la n d sm a rk t w ahrend  des 
M onats M arz auf 35 000 t  u n d  fiir  den  A pril auf 15 000 t  festge
se tz t. A uBerdem  h a t  m an  eine E rhó h u n g  der Zonenpreise um  
5 F r. je  t  v on  dem  Tage d er E rh ó h u n g  der F ra c h te n  fiir E isen- 
erzeugnisse an  beschlossen, da  die P re ise  fiir  H a m a tit  u n d  Spiegel- 
eisen frei B estim m ungsort festgese tz t w aren . M an w ill auf diese 
W eise die e rhóh ten  E isen b ah n frach ten  abdecken. Infolgedessen 
stellen  sich  die n euen  Pre ise  vom  1. M arz an  in  F r. je  t  wie fo lg t:

H am a titro h e isen  H am a titro h e isen  
fUr GieBerei fiir S tah lerzeugung

B ez irk  L i l l e ..............................  562,50 517,50
N an cy  .......................  582,50 552,50
P a r i s ............................  597,50 562,50

, L y o n ................................  577,50 532,50
B o r d e a u x ................... 597,50 577,50

,, M a r s e i l l e ..................... 597,50 587,50
,, M o n tlu ę o n ..................... 592,50 552,50

D er G rundpreis fiir  Spiegeleisen 10 bis 12 %  M n b e trag t 
727,50 F r. je  t ,  m it einem  Zuschlag von 20 F r. je  E in h e it M angan 
bei hóherem  G ehalt. I n  phosphorreichem  GieBereiroheisen haben  
die W erke, um  der w achsenden N achfrage zu  entsprechen, die 
V erkaufsm enge fiir M arz um  5000 t  erhóh t, so daB sie insgesam t 
38 000 t  b e trag t. D ie M arzpreise w urden fiir den  In lan d sm ark t 
auf 445 F r. je  t  fiir  G ieBereiroheisen N r. 3 P . L ., F rach tg rund lage  
D iedenhofen, festgesetzt. Die E rhóhung  der P re ise um  10 F r. 
gegenuber den  F eb ruarp re isen  rief lebhafte  E inspriiche hervor, 
nam en tlich  bei den  GieBereien des N ordens. Diese G ruppe h a tte  
A ngebote auf phosphorreiches englisches R oheisen  zum  Preise 
y o n  457 F r. frei W agen D iinkirchen, unyerzollt, yorliegen, und  
h a tte  einen  A uftrag  von 3000 t  e rte ilt. A nderseits w aren Cleve- 
landroheisen  zu 68/—  sh frei W agen A ntw erpen  angeboten  
w orden, w as einem  Preise von 484 F r. fre i N ordbezirk  en tsp rich t. 
Schliefilich beschloB die O. S. P . M., um  den  auslandischen, 
n am en tlich  den  englischen, W ettbew erb  zu bekam pfen , der sich 
in  bes tim m ten  E infuh rbezirken  fiih lbar zu m achen drohtc," in 
diesen B ezirken  niedrigere Preise ais fiir den  iibrigen  In lands- 
m a rk t festzusetzen . Die P re ise ab  Longw y lau ten  fu r  etw aige 
K au fer in  diesem  G ebiet wie fo lg t: Lille 425 F r. oder 20 F r. weniger, 
R o uba ix  420 F r. oder 30 F r. w eniger, V alenciennes 430 F r. oder 
15 F r. w eniger, M aubeuge 420 F r ., D iinkirchen 415 F r. oder
30 F r. w eniger. D er PreisnachlaB  is t besonders fiih lbar fiir Diin- 
k irchen , d as dem  englischen R oheisen  le ich t zuganglich is t. Die 
P re ise h ab en  se it dem  24. F e b ru a r  G iiltigkeit. Die A usfuhrpreise 
w urden  wie fo lg t fe s tg ese tz t: F iir  Belgien wie b isher 590 belg. F r . ;

fiir E ng land  u n d  U ebersee 65/6 sh fob  A ntw erpen ; fiir H olland 
67/—  sh frei hollandische G renze; fiir  I ta lie n  59/6  sh, F ra c h t
grundlage D iedenhofen; fiir O esterreich 65/—  sh  F rach tg ru n d lag e  
W in tersdo rff; fiir  die Schweiz 79,25 schw. F r., frei Basel. Die 
Erm aB igungen fiir groBere A uftrage w urden  beibehalten . Auf 
dem  M ark t fiir E i s e n l e g i e r u n g e n  besserte sich die N achfrage 
nach  Ferrosiliz ium . D er V erband  erh o h te  seine P re ise am  24. F e 
b ru a r  in  geringem  M afie: Legierungen m it 10 bis 12 %  Si stiegen 
yon  720 b is 750 auf 750 bis 800 F r., solche m it 45 %  Si von  1425 
bis 1450 auf 1425 bis 1475 F r. u n d  solche m it 75 %  Si yon  2450 bis 
2500 auf 2500 bis 2550 F r. D agegen b lieben  Legierungen m it
25 0/ Si au f 900 bis 950 F r. D er in tem a tio n a le  Ferrosilizium -V er- 
b and , dem  F ran k re ich  n ich t angehórt, b eh au p te te  seine Preise 
sehr fest. Ferrow olfram  m it einem  H ó chstgehalt von  80 bis 
85 °/ W  un d  1 %  C w urde e rh ó h t von  19 au f 20,50 F r. je  kg 
u n d ° m it 2 %  C yon  19,25 auf 20,75 F r .;  F errom olybdan  m it 
einem  H óchstgehalt yon  60 %  Mo u n d  1 %  C yon  65 auf 70 F r. 
u n d  m it 2 bis 4 %  C von  59 auf 65 F r. je  kg  reines M etali. Es 
k o ste ten  in  F r. je  t :

P ho sp h o ra rm es G ieBereiroheisen .. . 
H am a titro h e isen  fiir G ieBerei:

B ezirk  L i l l e ......................................
,, N ancy  .................................
,, P a r i s .....................................
„  L y o n  .....................................
„  B o r d e a u x ............................
,, M arseille ............................
„  M o n tlu ę o n ........................ ....

H am a titro h e isen  fiir  S tah le rzeu g u n g :
B ez irk  L i l l e ........................i. .

,, N ancy  ............................
,, P a r i s .................................
,, L y o n .................................
,, B o r d e a u x .......................
,, M a r s e i l l e .......................
,, M o n tlu ę o n ........................

R oheisen 4— 5 %  S i ........................
3— 4 % S i ........................
2,3— 3 %  S i ...................
1 ,7—  2,3 %  Si . . . .
1 ,5— 2 % S i ...................
1— 1,7 % S i ...................

Spiegeleisen 10— 12 %  M n . . . .
18— 20 %  Mn . . .  .
24— 26 %  Mn . . .  .

1. 2. 15. 2. 29. 2.
435 435 435
470 470 470

557,50 557,50 562,50
577,50 577,50 582,50
592,50 592,50 597,50
572,50 572,50 577,50
592,50 592,50 597,50
592,50 592,50 597,50
587,50 587,50 592,50

512,50 512,50 517,50
547,50 547,50 552,50
557,50 557,50 562,50
527,50 527,50 532,50
572,50 572,50 577,50
582,50 582,50 587,50
547,50 547,50 552,50
471 471 471
440 440 440
431 431 431
420 420 420
414 414 414
4 1 0 ’ 410 410
722,50 722,50 727,50
882,50 882,50 887,50

1002,50 1002,50 1007,50

; das M erkm al des H a lb -
z e u g m a r k t e s .  D ie M enge der angebo tenen  E rzeugnisse w ar 
w enig um fangreich , u n d  die Schw ierigkeit, sich einzudecken, 
tru g  zu  einer gew issen U n ru h e  bei. D ie P re ise  s ta n d en  m eist 
n u r  auf dem  P ap ie r. D er V erband  t r a t  am  15. F e b ru a r  in  T a tig 
k e it. D ie E rzeugerw erke rechnen  m it g este igerter In landsnaeh- 
frage u n d  e rw arten  dav o n  eine S enkung  der G estehungskosten . 
Die A usfuhrpreise sind  ganz w illkiirlich. E s k o ste ten  in  F r. 
bzw. in  £  je  t :

I n l a n d 1) : 1- 2. 1 5 .2 . 29. 2.
R ohb locke . . . .  460— 480 4502) 450*)
Y orgew alzte Blficfce 480— 5 2 0 5102) 51 0 )
K n i i p p e l .................... 520— 550 5402) 5402)
P l a t i n e n .................... 550— 570 5702) 570-)

A u s f u h r 1) :  . .
V orgew alzte B lócke 4 .2.— b is 4.5.6 4 .3 .— bis 4.6.6 4 .5 .— b is 4.10.—
K niippel . . . 4 .7 .-  b is  4 .1 2 .-  4.7.6 b is  4 .1 1 .-  4 .1 2 .-  b is  4 .15 .-
P l a t i n e n .................4.10.6 b is  4 .1 2 .-  4.11.6 b is  4.12.6 4 .1 6 .-  b is  4 .18 .-
R óhrenetreifen . . 5.10.— b is  5.19.— 5.12.— b is  6 .6 .— 5.12.— b is  6.12.6

D er In la n d sm a rk t fiir W a lz z e u g  lag  noch  feste r ais im  
F e b ru a r; g leichzeitig  m ach te  sich  au ch  au f dem  A usfuhrm ark t 
eine deu tliche  B elebung b em erkbar. D ie L age der W erke besserte 
sich schnell, die L ie ferfris ten  e rre ich ten  zuw eilen eine D au er von 
v ier bis fiinf M onaten . E in  grofies S tah lw erk  soli sogar v o r E nde 
A ugust fiir  die m eisten  seiner E rzeugnisse keine A bschliisse m ehr 
ta tig en . D er S ch ienenyerband  h a t  beschlossen, die P re ise fiir 
Vignol- Schienen bełzubehalten . D er G rundpreis v on  755 F r . im 
le tz ten  V iertel 1927 b lieb  also fiir  das e rs te  V ie rte ljah r 1928 auf 
d er gleichen H ohe. E s k o ste te n  in  F r . bzw . in  £  je  t :

I n i a n d 1): 1. 2. 15. 2. 2 9 ,2 .
H an delss tabeisen  . 600— 620 650— 660 660— 670
T ra g e r ........................  575 620 620

A u s f u h r 1):
H and e lss tab e isen  . 5 .2 .-  b is  5 .3 .-  5.2.6 b is  5.3.6 5 .5 .-  b is  5.6.6
T rag er, N orm alpro file  4.11.—bis  4 .12.— 4.11.6 b is  4.13.6 4.14.—bis 4.15.6
W inkeleisen . . . 5 . - . -  bis 5 .5 .-  5 .2 .-  b is  5 .4 .-  5 .2 .-  b is  5 .6 .-
H und- u n d  Y ierkan t-

e i s e n ....................... 5 .1 0 .-  b is  5 .1 2 .-  5 .1 0 .-  b is  5 .1 2 .-  5 .14 .- b is  5 .16 .-
F lacheisen  . . . .  5.7.6 b is  5 .1 0 .-  5 .1 5 . - b is  5.16.6 5 .1 6 .-  b is  5.17.6
B ande isen  . . . .  5 .1 5 .-  b is  5 .1 7 .-  6.1.6 b is  6 .4 .-  6 .2 .-  b is  6 .5 .-
K altgew alz tes  B a n d 

eisen, 0 ,9— 1 m m  9.1.6 b is  9.2.6 9 .2 .-  b is  9.2.6 9 .2 .-  b is  9 .4 .-

1) D ie In landsp re ise  versteh en  sich ab  W erk  O sten , die A us
fuhrpre ise  fob  A n tw erpen  fiir  die T onne zu 1016 kg.

2) P re ise  des Y erbandes frei W agen  D ied en h o fen .
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Obsdeich die H ausse au f dem  B l e c h m a r k t  w eniger s ta rk  
ais in den anderen  Zweigen des E isen m ark tes a u frra t. w ar die 
\aehfrage bis E nde des M onats lebhaft bei ziem lich ausgedehnten  
Lieferfristen- Es koste ten  in  F r. bzw. in  £  je  t  :

1.2.
Grobbleche . . . .  740—750 750—760
Mictełblecbe . . .  7S0—820 8o0—860
Feinbleche . . . .  1000—1050 1050—1100
B reiteisen  . . . .  720— 730 740

A u s f u h r 1) :
T hom asb leche :

5 m m  u . m e h r
3 „  .
2 „  .

1*4 „  .
1 „  -

2 1  2. 
750—8*)0 
850—900 

1050—1100 
740—750

5.19.6
r .ó .-  '-15

6.12.- bis 6.14.6 
CL17.& bis 6.19.6

-  bis 8.13.6
9.13.- bis 10.6.-

6 .- .-  bis 6.2.- 
6.6.- bis 6.7.-

6.14.- bis 6.16.- 
!& .- b W

8.15.— bis 8.17.6

- -  '
6.10.- bis 6.11.- 
6.14.- bis 6.16.- 
6.17.- bis 6.19.- 

8.4.— bis S.6.—
10.-.- bis 10.10.- in .6 .- b. 10.10.- 

Die Tatigkeit au f dem  M ark t fu r  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g -  
n isse  befriedigte w ahrend  des ganzen  M onats; die W erke w aren 
mit Auftragen wohl versehen. D er W alzd rah tx e rb an d  h a tte  be- 
stimmt. daB die W alzd rah tau ftrag e  fu r  F e b ru a r  u n d  M arz zum  
Grondpreise von 765 F r. fu r  T hom asgu te , u n d  885 F r. fu r 
Siemens-Martin-Gute. ab  W agen D iedenhofen. ubem om m en  
werden sollten. E nde F e b ru a r  en tsch ied  e r  sieh ab e r  zu einer 
Erhóhung seiner P reise um  25 F r. D ie n euen  P re ise  s te llten  sich 
daher auf 790 F r. E s k o ste te n  w ahrend  des M onats in  F r . je  t :

Blanker FluflsfcaUdraht ITr. 20 ............................. 950
Aneelassener D r a h t ................................................  1050
Yerzinkter D r a h t ....................................................  1350—1400
D rahtstiue................................................................  1100—1150
Walz d r a h t ................................................................  765
Wenngleich im  B eschaftigungsgrad  d er G ie B e r e ie n  seit 

kurzem eine leichte Besserung e in tra t, so arb e iten  zahlreiche 
ModellgieBereien. besonders im  X ordbezirk . n u r bis zu  50 °0 
ihrer gewohnlichen Leistungsfahigkeit. D er Y erbrauch  an  R o h 
eisen in den franzósischen GieBereien b e trug  im  Ja h re  1927 nur 
300 000 t  gegen 530 000 t  im  vorhergehenden Ja h re . A uch w enn 
man den EinfluB des b ritischen  K ohlenstre iks fu r 1926 beruck- 
sichtigt. kennzeichnet sich das J a h r  1927 ais rech t ungunstig  
fur die franzdsisehe G ieBereiindustrie. denn  im  allgem einen h a tte  
der Yerbraueh n ich t u n te r  400 000 bis 425 000 t  jah rlich  fallen 
durfen.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes 
im Februar 1928.

Die starkę H aasse in  den e rsten  F eb ru a rtag e n  erh ielt infolge 
fast Tollstandigen Fehlens von P re isno tierungen  plótzlich spekula- 
tiTes Geprage. B em erkensw ert is t dabei. daB groBe Y erkaufs- 
verbande die Preise s ta rk  erhóh ten . tro tz d em  ab er gleichzeitig 
Auftrage in  den  Y erbraucherlandem  zu  niedrigen  P re isen  an- 
nahmen. Gegen M itte des M onats en tzog  sich der M ark t allm ah- 
lich den spekulativen E influssen. D as Gesetz von A ngebot un d  
Nachfrage w irkte sich zugunsten  d er Y erkaufer aus; A uftrage 
von Uebersee w aren besonders zahlreich. W ahrend  der zw eiten 
Monatshalfte w urde das A nziehen d e r P re ise w ieder be to n te r, 
und von neuem kam  ein ausgesprochen speku la tive r Zug in  den 
Markt. Die G rundstim m ung des E isenm ark tes b lieb jedoch  fest. 
and die s ta rk  verpflich teten  Y erkaufer gingen n u r  se lten  neue 
Gesehafte ein. Die zur Y erfugung s tehenden  M engen w aren  des- 
halb auflerst gering un d  die L ieferfristen  sehr ausgedehnt. E nde 
Februar konnte m an  endlich eine Y enninderung  des A uftrags- 
umfanges feststellen. u n d  der M arkt beruh ig te  sich allm ahlich. 
Die Nachfrage beschrank te  sich m ehr u n d  m ehr auf die U nter- 
onngung der Ton den  A u sfuh rhand lem  oder den  Y erbranchern 
selbst aus spekulativen  G runden  zuruckgehaltenen  A uftrags- 
mengen.

Der K o k s m a r k t  blieb ziem lich fest. u n d  der offizielle P reis 
Ton 185 F r. konnte beinahe erzielt w erden. D ie Y erhandlungen 
uber die E rrich tung  eines Y erbandes gehen w eiter.

Im  F ebruar blieb der R o h e i s e n m a r k t  sehr fe st: die zur 
Yerfugung stehenden M engen w aren  rech t gering. D ie A usfuhr- 
preise behaupteten sich ohne Schw ierigkeit. Die Februarpreise  
gelten auch fu r M arz: infolgedessen ko ste t G ieBereiroheisen N r. 3 
auf dem In landsm ark t 580 bis 590 F r. je  t .  F iir  d ie A usfuhr ver- 
langt der R oheisenverband 6 8 —  sh, w ahrend  die w irklichen 
Preise zwischen 64/—  u n d  64/6  sh  auf G rund  d er bew illigten. 
dem Auftragsum fang en tsprechenden  R uckv erg u tu n g en  liegen. 
Die Erzeugung der H ochofen w urde d u rch  den  Z usatz  bedeu tender 
Schrottmengen gesteigert. T hom asroheisen  erhóh te  sich E nde 
Februar zwischen 550 u n d  555 F r. au f dem  In la n d sm a rk t und  
zwischen 59 —  u n d  60/—  sh  fob A ntw erpen  fu r  die A usfuhr. 
Hamatitroheisen no tie rte  690 bis 700 F r .. je  nach  der B edeu tung  
der Auftrage. Es k o ste ten  in  F r. je  t  a b  W erk :

M Die In landspreise v erstehen  sich ab  W erk  O sten . die Aus-
fuhrpreise fob A ntw erpen fu r  die T onne zu 1016 kg.

B e lg ie n : 1. 2. 15.2. 23. 2.
Giefiereirokeisen 2»r. 3 P .  I — _ . 580— 590 580— 590 5£0— 590
Giefiereirolieśeen \ r .  4 P . L  . . 530—540 530—540 530—540
GieSereiroiieisen Xr. 5 P .  L  . . 515—520 515—520 515—520
GieBereiroheisen mit 2.5 bis 3 lJ() >i 5 9*— 595 5 9 — 595 59' — 555
Thomasroheisen. Gate O. V. . 545—550 545—550 550—555

I»uxem barg :
Gie2ereiroEieisen Xr. !  P. L  . . 5S0—590 —59*) 580—59^
Tfeomasrolieisen. Gate O. >r. _ 545— 550 545—550 55-—5^5

D er H a l b z e u g m a r k t  ver!or im  F e b ru a r  jede  ta tsach lich e  
B edeu tung . D ie W alzw erke verfugen u b er ausreichende A uftrags- 
b estande. so daB sie n am en tlieh  d ie A usfuhrpreise hochhalten  
k o n n ten : die d ad u reh  herbeigefuhrte  A ufw artsbew egung tr a f  r o r  
allem  H andelsstabeisen . Die Y erkaufer e rk la rte n  sich bis Mai 
besetzt und  w eigerten sich allgem ein. die ihnen  angebotenen  Auf- 
trag e  zu  p rufen . U n te r  d iesen U m stan d en  w ar es d en  K au fera  
unm óglich. sich einzudecken. I n  T orsew alzten  B locken blieb der 
M ark t roU kom m en bedeutungslos. hau p tsach lich  fu r  groBe A b
m essungen. I n  K n u p p e ln  k o n n te  d er T orhandene dringende 
B edarf n ich t gedeckt w erden. D ie m eisten  Y erkaufer zosren sich 
vom  M ark t zuruck. d a  sie s ta rk  b esch a ftis t w aren . D er P ta tin en - 
m ark t w ar sehr leb h aft u n d  die zur Y erfugung stehenden  Mengen 
gleiehfaUs sehr besch ran k t. Gegen M itte  F e b ru a r  w urde es sehr 
schw er. A uftrage u n terzub ringen . D er M ark t fu r  R ohrenstreifen  
erwies sich ais sehr fest. a llerd ings zeig ten  d ie  englischen Yer- 
b raucher lange Zeit ziem liche Z uruckhaltung . E s k o ste ten  in  F r. 
bzw . in  £  je  t :

B e lg ien  (T n U n d ^ : 1. 2. 15. 2. 29. 2.
Yorgewalire Biocie 775—800 775—800 775—•SO*''
K n iip p e l.................. *10—£40 810—*50 810—850
P la t in e n .................  .*50—865 850—873 850—875
Rohrenstreifen . . 850—875 860—880 800—88*3

Belffien (A asfufer^):
Yorgewalzte Blócke.

6" und mehr . . - - - - 4. *.-? '.l? -t.
“ :rr?--.'.iT-f 3'. •:>- ' ' -  ■ :s -i ' ' Ą. ; -  ':is -fe.l-t.-
""T f-ilT -'?  3'. S-£ .̂ - i. ‘ : i ■.- ::s 4. ' ' 4.*. -  :is 4.1' -
K n a p p e ł.................. 4.0.6 + '  -  -
T bOiumI 3 las 4**. 4.7.6 bis 4 .8 -  4.T.C Mb 4.9.— U l - b n  4 JX —
M p p e i ,  8 bis 4 J 0 .-  bis 4 0 1 .-  4JL1.- bis 4.12.6 4_14.- Mb U i -
3 . : _:r f ~ . . . U l-  4.13.6 bis *J - - '. '.-M b C U L -
Rohrenstreifen. sto 13e

Abrnessunsen . 5.15.— bis 6.—.— 3.15.— bis 6.—.— 6.—.— bis 6.2.6
R 6 cirenstreifen, kleine 

Ab messungen . . . 5.7.6 bis 5.1^.— 3.7.6 bis 5.10.— 5.12.— bis 5^13.6
L a ie m b n r?  (A a s fc tr )1):

Totgewalrte Blócke 4 .6 .-bi? 4 E I ' .— Ms 4.0.6 4.O.—bis - I -
U p p c ł .................. 4.6.— bis 4.7.6 4.7.—bis 4J5l— f e s O Ł -
P la t in e n .4.11.6 bis 4.13.- 4.12.6 bis 4.14.6 4.16w6 bis 4.18.-

Die auf dem  W a l z z e u g m a r k t  herrschende Y erw irruntf 
leg te  sich gegen M itte  des M onats e in  w enig. u n d  die P reise 
schienen sich auf einer n ich t gar zu sehr speku la trv  beem fluB ten 
G rundlage zu festigen. D ies ging ab e r  schnell vo ruber. u n d  der 
F eb ru a r en dete  m it den  gleichen M erkm alen. w ie sie zu  M cnats- 
beginn b eo b ach te t w orden w aren . D ie m eisten  W erke. s ta rk  
b esch a ftis t. zogen sich auB erdem  vom  M ark te  zu ru ck  oder ver- 
lan g ten  P h an tas iep re ise . I n  S tabeisen  b lieb  die N achfrage be
tra c h tlic h : es w ar sehr schw ierig. m it A uftragen  anzukem m en. 
D ie m eisten  W erke erschienen n ich t auf dem  M ark t. T rager 
ko n n ten  w ahrend  des ganzen M onats ihre  feste  H a lru n g  beh au p ten . 
u n d  die P re ise  zeig ten  w eitere E rh ó h u n g . E n d e  F e b ru a r  schienen 
die Y erkaufer eher zu r A uftragsannahm e geneig t zu sein. D er 
B and- u n d  F lacheisenm ark t w ar ebenfalls leb h aft bei ste igenden 
P re isen . F estig k e it w ar das K ennzeichen  des W alzd rah tm ark tes. 
D er Y erband  se tz te  e inen  E inhe itsp re is  auf £  5.10.—  fo b  A n t
w erpen fest. E s k o ste te n  in  F r . bzw. in  £  je  t :

B e lg ien  (Inland)*): 1. 2. 15. 2. 29. 3.
Schienen........................  1100 1100 1100
Handelsstabeisen . . . 890—900 900—910 950
G-roSe T ra e e r ................  880—-890 900—910 9-10
Kleine Traeer . . . .  890—900 910—920 950
G-roSe Winkel . . . .  890—900 900—910 950
Kleine Winkel . . . .  900—910 910—920 960
Rnnd- und Yierkanteisen 990—1000 1025—1075 1050—1100
F la c h e ise n ....................  1050—1075 1075—1100 1100—1150
B a n d e ise n ....................  1175—1225 1225—1275 1225—1250
Gezogenes Rundeisen 1650—1675 1650—1675 1 7''"''
Gezogenes Yierkanteisen 1675—1700 1675—1700 1725
Gezogenes Sechskanteisen 1700—1725 1700—1723 1 725
B elg ien  (A usfuhr)1'):
Handelsstabeisen . . . 5.—. - b. 5.2.6 5.5.—b. 5.5.6 5.7.—b. 5.7.6
R ip p e n e is e n .5.7.—b. 5.7.6 5.10.— b. 5J1-— 5.15.— b. 5.17.6
Trager. Normalprofile . 4.11.- b. 4.11.6 4.13.6 b. 4.14.- 4.15.- b. 4.15.6
Breitflsnschtraeer . . . 4.12.—b. 4.12.6 4.15.— b. 4.13.6 4.16.6 b. 4.1
Grofle Winkel . . . .  4.19.— b. 5.—.— 5.1.— b. 5.2.— 5.2.6 b. 5.3.6
^rłttlere Winkel . . . . 5 .1 .-b. 5.2.- 5 .5 .-b. 5.4.- 5 .5 .-b. 5.6.-
TTlriii* Winkel . . . .  5.3.- b. 5.4.— 5.5.— b. 5.5.0 5.7.— bw 5.7.6
Rund- und Yierkanteisen. 

s;B Bnd . . . .  -3.15.- b. 5.1 ■ i k l - w -  5.19.6 b. 0̂ —.—
W a lz d ra h t.................... 5.7.6 b. 5.10.- 5.10.- 3.12.6
Flacheisen. Grundpreis. 5.15.- b. 5.17.6 5.17.6 b. 5.18.6 3.18.— b. 5.18.6
Bandeisen. Grundf reis . 6.—.— b. 6.2.6 6 J2.6 b. 6.5.6 6.2.6 b. 6.3.—
Kaltgewalztes Bandeisen 8.15.— b. 8.15.6 S.17.6 b. 9.—.— 9.2.6 b. 9.5.—

1) D ie In landsp re ise  v ersteh en  sich  a b  W erk . d ie  A u sfu h r-
preise fob  A n tw erpen  fu r  d ie T onne zu  1016 kg .



356 S tah l u n d  E isen. W irtschaftliche Rundschau. 48. Ja h rg . N r. 11.

1 .2 .  1 5 .2 . 29. 2.
G-szogenes R undeisen  . 8.12.6 b. 8 .1 5 .-  8.12.6 b. 8 .15 .-
G-ezo^enes Vierkanteisen 8.15.- b. 8.17.6 8 .15.-b. 8.17.6 8 .16.-b. 8.1 .
G-ezogenes Sechskanteisen8.17.6 b. 9.-.- 8.17.6 b. 9 .-.- 9 .6 .-b. 9 ./.-

L u x e mb u rg  (A u sfu h r)1): _ < _
Handelsstabeisen . . . 4.19.6 b. 5.-.- 5 .5 .-b. 5.6.- 5.7.~D. o./.
Trager, Normalprofile . 4.11 . - b. 4.12.- 4 .14.-b. 4.14.6 4.1.5.6 b. . .
Breitflanschtrager . . . 4.12.6 b. 4.13.6 4.15.- b. 4.16.- 4.17.- b. 4. 7.
Rund- u. Yierkanteisen,

> /i, n n d  . . . .  5 .1 2 .- b . 5.12.6 5.17.6 b . 6 . - . -  6 . - . -  b. 6.2.6
W a l z d r a h t ....................... 5.7.6 b. 5 .1 0 .-  5-10 .- 5 .1 - 6

D er B l e o h m a r k t  fo lg te u n te r  dem  EinfluB des Gesam t- 
m ark tes der allgem einen A ufw artsbew egung. G robbleche w aren  
besonders gesuch t u n d  die bedeu tende E rzeugung w urde le ich t 
abgesetzt. M ittelb leche b lieben gleichfalls fest. Bei Feinblechen 
w ar die N achfrage in  der e rsten  M onatshalfte  n ich t sehr lebhaft, 
doch b eobach te te  m an  fiir die Folgezeit eine geniigende Besserung. 
E s k o ste te n  in  F r. bzw. in  £  je  t :
Bleche (In la n d )’): 1 . 2 .  1 5 . 2 .

5 m m  1100—1125 1125— 1150 1200— 1225
3 . . 1150— 1175 1200 1275
2 ’ 1200— 1225 1250 1325

11/. ”  ‘ 1300— 1325 1325 1375
\  . 1450— 1475 1450 1450

1/ ”  . . . .  1775— 1800 1800 1800
P o lie r te ' B leche . .  . 2400— 2450 2450— 2500 2500— 2600
Verzinkte Bleche: _ . OK„A

1 m m  2300 2350 2400— 2500
i/, ; ; ; ; 2850 2900 3000

K esselbleche . . . .  1175 1150 1150— 1200
T hom asbleche (A usfuhr)1) : .

5 m m  u nd  m ehr 5.19.6 b is  6 . - . -  6.2.6 b. 6 .3 .-  6 .5 .-  bis 6.5.6
3 6 5 -  bis 6 .6 .-  6 .8 . - b is  6.8.6 6 .1 1 . - bis 6 .12 .-
2 6.12.6 b is  6 .1 5 .-  6.17.6 b is  6.18.6 6 .1 3 .- bis 6 .14 .-

i y  ”  6.17.6 bis 7 . - . -  7 . - . - b is  7.2.6 6 .1 5 . - b is  6.17.6
1 . ’. . . .  8.12.6 bis 8.17.6 8 .10 .- bis 8.12.6 8.2.6 b is  8 .5 .-

y  9.17.6 bis 10.7.6 1 0 .5 .- b. 10 .10 .- 1 0 .1 0 .-b. 10 .15 .-
B iffelbleche . . . .  6 .5 .-  bis 6 .6 .-  6.7.6 b is  6.8.6 6 .1 0 .-  bis 6 .1 1 .-
P o lie rte  B leche . . fl. 16,25-16,50 16,50-17,00 17,00-17,25

D ie groBe F estig k e it des S tah lm ark tes iib te  einen giinstigen 
EinfluB auf S c h w e iB s ta h l  aus, fu r  den  um fangreiche G eschafts- 
ta tig k e it bestand . D ie N achfrage w ar rege; aber die von  den 
W erken geforderten  hohen P re ise b eh inderten  gegen E nde des 
M onats G eschaftsabschlusse. E s k oste te  je  t :

1 . 2. 15. 2. : 29. 2.
SchweiBstahl Nr. 3 (In-

land l1) ...................P r. 890— 900 900— 925 940— 960
SchweiBstahl Nr. 3 (Aus- . „

fuhr)1) ................£ 4.18.- bis 4.19.- 5.2.- bis 5.2.6 5.5.- bis 5.5.6
Die N achfrage auf dem  M ark t fiir D r a h t  u nd  D r a h t  - 

e r z e u g n i s s e  w ar, ohne groBen U m fang zu erreichen, zufrieden- 
ste llend , und  die m eisten  W erke sind g u t eingedeckt. F iir die 
A usfuhr b es tan d  gu te  N achfrage, u n d  es k onn ten  zahlreiche A uf
trag e  v erb u ch t w erden. E s k oste ten  im  F eb ru a r in  F r. bzw. 
in  £  je  t :

In l and1) : '’’
Drahtat i f t e ........................................................ 1450
Blanker D r a h t ................................................ 1400
Angelassener D r a h t ........................................ 1500
Verzinkter Draht . .................... 1800
S ta c h e ld ra h t....................  ........................ 2025

Ausfuhr1):
D rah ts tif te ........................................................ 7.5.- bis 7.7.6
Blanker D r a h t ...............................................  6.17.6 bis 7.-.-
Angelassener D r a h t ........................................ 7.7.6 bis 7.10.*-
Verzinkter D r a h t ............................................ 8 .15 .-bis 9 .-.-
S ta c h e ld ra h t....................................................11.12.6 bis 11.17.6
D er S c h r o t t m a r k t  s ta n d  w ahrend  des ganzen M onats im 

Zeichen der F estigkeit. Die N achfrage w ar sehr ausgedehn t und  
die verfiigbaren  M engen b esch rank t. E s koste ten  in  F r. je  t  ab 
W erk : 1. 2. 15. 2. 29. 2.
Hochofenschrott ........................  . 450—460 480—485 4$0, 485
S.-M .-Schrott..............................  170—175 485—490 4,85—490
D re h sp a n e ..................................  410—420 425—135 425 445
Kernschrott ..............................  470—480 495—500 495—500
Mas<*h'nengu(3, erste Wahl . . . 580—590 600—620 640—660
MaschincnguB, zweite Wahl . . 560—570 580—590 580—600
B ra n d g u f l ..................................  495—500 510—515 510^-520

D ie Lage der K o n s t r u k t i o n s w e r k s t a t t e n  lieB sehr zu 
w iinschen ubrig , besserte  sich aber im  B erich tsm ona t; es w aren 
bedeu tende Auftr&ge, h aup tsach lich  fu r  die A usfuhr, zu ver- 
zeichnen.

D i e  L a g e  d e s  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t e s  
i m  F e b r u a r  1 9 2 8 .

V erschiedene E reignisse von  m ehr denn  gew óhnlicher Bes 
d eu tu n g  sp ie lten  sich w ahrend  des M onats F e b ru a r  auf dóm 
b ritischen  S ta h lm a rk t ab , von  denen  die y eran d e rte  L age auf dem 
H a lb zeu g m ark t das B em erkensw erteste  w ar. Z um  e rsten  Małe 
se it v ielen  J a h re n  sahen  die b ritisch en  H albzeughersteller 
ihre E rzeugnisse auf dem  offenen M ark t infolge der hohen Fest- 
landspreise  g efrag t. Im  sp a te ren  V erlauf des M onats w ar es 
schw ierig, festland isches H albzeug  zu e rh a lten , zum al da  die

')  D ie In landsp re ise  v erstehen  sich ab W erk , die A usfuhr-
preise fob A ntw erpen  fiir die T onne zu 1016 kg.]

P re isg es ta ltu n g  kau m  W ettb ew erb  zw ischen den  englischen und  
den  F estlandsw erken  aufkom m en lieB. D iese Pre isbew egung  w ar 
jedoch  n u r  ein  T eil des allgem einen A nziehens der festland ischen  
E isen- u n d  S tah lpre ise , die E n d e  J a n u a r  e in se tz te  u n d  w ahrend  
des ganzen M onats F e b ru a r  anh ie lt. D ie E rw artu n g en , daB die 
b ritisch en  W erke auf K osten  der F estlandserzeuger A uftrage 
hereinholen  w urden , erfiillten  sich n ich t. Im m erh in  w urden  die 
b ritisch en  S tah lerzeuger e rm u tig t, ih re  P re ise u m  5 /—  sh je  t  
f u r  Form eisen , T rager u n d  Schiffsbleche zu  erhohen . Gleich- 
zeitig  se tz ten  sie die R a b a tte  fiir die V erb raucher ausschlieBlich 
b ritischer E rzeugnisse um  5 /—  sh herauf. Bei dieser Regelung 
des R a b a tte s  w ar es m oglich, S tah l noch  zu den  a lte n  Preisen 
einzukaufen , w ah ren d  anderse its d iejenigen V erbraucher, die 
sow ohl festland ische ais au ch  b ritische  W are  erw arben , um
5 1__ sh hóhere P re ise  zu  bezah len  h a tte n . E in e  w eitere Preis-
re^elung t r a t  au f dem  b ritisch en  M ark t h insich tlich  W alzd rah t 
u n d  K n iippeln  e in  ais Folgę d er Beschliisse des W alzd rah tver- 
bandes, d er sich se lbst von  P re isb indungen  fre ih ie lt. Infolge- 
dessen w urden  von  einigen F irm en , die gezw ungen w aren , ihre 
K n iippel au f dem  offenen M a rk t zu  kau fen , A n trag e  au f Preis- 
m inderungen  gestellt, um  dem  kom m enden  W ettb ew erb  zu be- 
gegnen. I n  einigen F allen  se tz ten  die H erste lle r ih re  Pre ise  um  
25/—  bis 30/—  sh je  t  herab .

Die m eisten  b ritischen  S tah lherste ller bek lag ten  sich w ahrend 
des F eb ru a r iiber das unregelm&Bige A u s f u h r g e s c h a f t .  E s 
w urde deshalb  in  E rw agung  gezogen, w ie die b ritisch en  S tah l
erzeuger ih re  K ra fte  zusam m enfassen  k o n n ten , u m  groBe U eber- 
seeauftrage zu e rhalten . D iese B ew egung yerlief jedoch  ergebnis- 
los, aber es is t  d u rchaus w ahrschein lich , daB sie b in n en  kurzem  
w ieder e inśe tz t. V erhand lungen  zw ischen b ritischen , festlan 
d ischen u n d  am erikan ischen  S tah lh erste lle rn  iiber die A ufteilung 
b es tim m ter A usfu h rm ark te , die besonders heftigem  W ettbew erb  
unterliegen, kam en  yorlaufig  zu  keinem  E rgebnis . I n  der H auptsache  
bezogen sich diese E ro rte ru n g e n  auf WeiB-, F einb leche und  R ohren. 
D as allgem eine A usfuhrgeschaft w ar im  F e b ru a r  ziem lich g u t; 
b ritische  H an d le r  sicherten  sich eine b edeu tende A uftragsm enge 
-ron den  óstlichen M ark ten  u n d  aus S iidam erika, dereń  E rledigung 
sie groBenteils festland ischen  W erken  bei e rh o h ten  P re isen  iiber- 
trugen . E in ige n ich t besonders um fangreiche A uftrage aus den 
K olonien  gingen dagegen sam tlich  an  b ritischeS tah lherste ller. Gegen 
E n d e  des M onats m ach te  sich eine s ta rkeW iederbelebung  n achF ein - 
u n d  v e rz in k ten  B lechen b em erkbar, u n d  zw ar h aup tsach lich  durch 
v erm eh rte  N achfrage aus In d ien , S iidam erika u n d  Siidafrika.

Infolge des S tre iks d er schw edischen E rzg ru b en  w ar der 
E r z m a r k t  im  B erich tsm o n a t v erw irrt. W ah ren d  dies n u r 
w enig u n m itte lb a re n  E influB  au f d en  b ritisch en  M ark t h a tte , 
w aren  seine m itte lb a re n  Folgen insofern  fiih lbar, ais die Fest- 
landsverb raucher, die schw edisches E rz  beziehen, andere E inkaufs- 
ijuellen such ten  u n d  d ad u rch  eine allgem eine P re isste igerung  her- 
vorriefen. Zu B eginn des M onats k o ste te  bestes R ubio  21/—  sh 
cif Tees bei e iner F ra c h t v on  6 /3  b is 6/6  sh . N ordafrikanische 
R oteisensteine w urden  zu  20/9 sh cif m it e iner F ra c h t v on  etw a 
7 /—  sh angeboten . B ritisches In lan d serz  n o tie r te  19/6 bis 20/—  sh. 
Die steigenden P re ise h ie lten  die Y erbraucher, die groB tenteils gu t 
eingedeckt w aren , v on  w eiteren  K aufen  zuriick. E n d e  des M onats 
b e tru g  der M indestpreis fiir bestes R ub io  21/9  sh cif. N ord 
afrikanische R o te isenste ine  zogen schneller au f 21/6  sh  cif an.

Die in  G roB britannien  w ah ren d  des F e b ru a r  herrschende Ge- 
sc h a fts ta tig k e it in R o h e i s e n  e n tta u sc h te  m ehr ais in  irgend- 
einem  anderen  M arktzw eige; gegen E n d e  des M onats besserte 
sich die L age etw as, besonders a n  der N ordostk iiste . F ran- 
zosische V erbraucher k au ften  reichlich, sp a te r  w urden  ebenfalls 
einige A uftrage von  anderen  F estlan d sv erb rau c h ern  e rte ilt. E im ge 
F estlan d sau ftrag e  fiir H am atitro h e isen  fielen  an  W erke im 
M iddlesbrough-G ebiet. C leveland-R oheisen  b lieb  im  B erich ts
m o n at unver& ndert auf 65 /—  sh frei E isenbahnw agen  u n d  fob. 
D erbyshire-G ieB ereiroheisen N r. 3 lag  fe s t be i 64/—  bis 64/6 sh 
frei E isenbahnw agen . N ortham ptonsh ire-G ieB ereiroheisen  wurde 
au f 60/—  sh gehialten, obgleich das G eschaft zu diesem  Preise 
yerhaltn ism aB ig  w enig um fangre ich  w ar. H a m a ti t  lag  unyer- 
a n d e r t bei 69/6 bis 70/—  sh  fiir  gem ischte  S o rten ; m an  w ar aber 
geneigt, P re isnach lasse bei g u ten  A uftragen  zu gew ahren. Die 
H erste ller von  scho ttischem  R oheisen  k lag ten  iiber die ungiinstige 
Lage im  B erich tsm o n a t. N u r 25 H ochofen w aren  in  diesem  Bezirk 
in  B e tr ieb ; tro tz d em  nah m en  die V o rra te  zu, so daB weitere 
B e triebseinschrankungen  g ep lan t sind . In fo lge der E rh o h u n g  der 
F estlandsroheisenpreise auf 65 /—  sh fiir GieBereiroheisen N r. 3 
u n d  60 /—  sh fiir T hom as-R oheisen  w aren  G eschaftsabschliisse in 
festland ischem  R oheisen  gering. A uf dem  offenen M ark t w urden 
keine P re ise  fiir b ritisches T hom as-R oheisen  angegeben, da  die 
E rzeugung  von  d en  S tah lw erken , die den  H ochofen  angegliedert 
sind, aufgenom m en w ird .

D er H a lb z e u g m a r k tT w ie s  gegenuber den  anderen  Stahl- 
zweigen die bem erkensw erteste  Y eranderung  auf. Zu Beginn



15. Marz 1928. W irtschaftliche Rundschau. S tah l u n d  E isen. 357

Z ah len tafe l 1. D ie  P r e i s e n t w i c k l u n g  a m  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  i m  F e b r u a r  192 8 .

3. F eb ru ar J 10. F eb ruar i 17. F ebruar | 24. F eb ruar 29. F ebruar

Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- B ritischer Festlands- B ritischer Festlands-
Preis preis P re is preis Preis preis Preis preis Preis preis

£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £  sh d £ sh d £ sh d £  sh d £ sh d £ sh d

GieBereiroheisen K r. 3 . . 3 5 0 i 3 2 6 3 5 0 3 2 6 3 5 0 3 4 0 3 5 0 3 4 0 3 5 0 3 5 0
Thoraas-Rob eisen . . . . 3 5 0 i 2 19 0 3 b 0 3 0 0 — 3 0 0 M — 3 0 0 — 3 0 0

5 12 6 4 10 0 5 12 G 4 12 0 5 12 6 4 12 6 5 7 G 4 14 0 5 7 G 4 15 G
Feinblechbram m en 5 15 0 4 11 6 0 12 6 4 13 6 5 12 6 4 13 6 5 7 G 4 15 0 5 7 G 4 IG G
T hom as-W alzdrah t. . . 9 2 6 5 10 0 9 0 0 5 12 6 7 15 0 5 12 G 7 15 0 5 12 G 7 10 0 5 12 G
H andelsstabeisen................... 7 12 6 j 5 1 0 7 12 6 5 4 0 7 12 G 5 4 6 7 10 6 5 10 0 7 10 G 5 7 0

des Monats se tzten  die b ritischen  W erke die P reise fiir K nuppel 
und Feinblechbram m en auf £  5.15.—  bis 6.— .—  fest, w ahrend  
die Festlandswerke fiir 5 kbis 8 zóllige vorgew alztej Blocke 
£ 4.4.— und fiir 8 zóllige u n d  m ehr £  4.2.—  fob verlan g ten ; 
2i /a. bis 4zólhge K nuppel k o ste ten  £  4.8.—  bis 4.8.6 u n d  2zóllige 
Kniippel £  4.10.— . F einb lechbram m en  n o tie r te n  allgem ein 
£ 4.11.— fob, w ahrend  S ondergu te fiir W eilibleche £  4.12.6 er- 
forderten. M itte des M onats stiegen  die F estlandsp re ise  auf 
£ 4.10.— fiir 4zóllige K n u p p e l u n d  £ 4.12.6 fiir 2zóllige; F e in 
blechbrammen fanden  m it £  4.13.—  bis 4.13.6 A bsatz . Z ur 
gleicheu Zeit gab  der B ritische W alzd rah terzeuger-Y erband  die 
Preise frei; der Preis fiir b ritische K nu p p e l ging sof o rt um  10/—  sh 
herunter, w odurch weiche T hom askniippel im  Sheffield-G ebiet 
auf £ 6.— .—  sanken. D ie S iid-W alliser W erke se tz ten  ihre 
Knuppel jedoch auf £  5.5.—  fre i W erk  herab  u n d  k o n n ten  d a 
durch bedeutende A uftragsm engen  hereinholen . Im  le tz te n  Teil 
des Monats w aren festland ische K n u p p e l k au m  zu erlangen, ob- 
gleich hier und  da  yereinzelte geringe M engen von  den  K aufern  
aufgetrieben w erden k o nn ten . D ie P reise, in  der H au p tsach e  
Nennpreise, betrugen : V orgew alzte B lócke £  4.4.—  bis 4.7.6, 
4zóllige K nuppel £  4.12.6, 2zollige K n u p p e l £  4.15.6 u n d  F e in 
blechbrammen £  4.16.—  bis 4.17.— . F estland isches H albzeug 
war zu diesen P re isen  auf dem  englischen M ark t n ich t w ett- 
bewerbsfahig. D er allgem eine P re is fiir festlandisches M ateriał 
stellte sich z. B. in  Siidwales au f £  5.5.—  bis 5.6.—  fiir  F einb lech 
brammen, w ahrend die ansassigen  W erke £  5.12.6 bis 5.15.— 
fiir Siemens-Martin- u n d  £  5.5.—  bis 5.7.6 fiir  B essem er-G iite 
forderten. Der Preis fiir festland ischen  W a lz d ra h t belief sich 
auf £ 5.12.6 fob.

Allgemein gesprochen kennzeichnete  rege T a tig k e it das 
Geschaft in  F e r t i g e r z e u g n i s s e n .  D ie s ta n d ig  n ach  oben ge- 
richtete Bewegung d er F estlandsp re ise  u b e rra sch te  eine A nzahl 
Handler, die es versaum t h a tte n , A uftrage  u n te rzu b rin g en ; gegen 
Mitte des M onats schienen die m eisten  dieser F irm en  jedoch 
untergekommen zu sein. Infolgedessen fan d en  K aufe n u r  noch in 
beschranktem U m fange s ta t t  u n d  h ó rte n  im  w eiteren  V erlauf 
des Monats allm ahlich auf. K au fer a ller M ark te , die Festlands- 
stahl gebrauchen, erschienen in  den  e rs ten  M onatstagen  au f dem 
Markt, so daB sich die A uftragsb iicher der F estlandsw erke rasch 
fiillten. Ein groBer Teil der G eschafte ging natiirlich  iiber britische 
Handler. A nderseits bes tan d  fiir  die b ritischen  S tahlw erke, dener. 
die hóheren F estlandspreise jed en  G ew inn v ersag ten , in  der ersteri 
Monatshalfte schlechtes G eschaft. S p a te rh in  k o n n ten  sie jedoch 
vermóge ihrer kurzeń L ieferfristen  g u te  V ertrage  eingehen. F e s t
landisches H andelsstabeisen k o ste te  A nfang F e b ru a r  £  5.1.—  fob, 
s/ls- und 1/4zóUiges R und- u n d  V ierkan teisen  £  5.12.6 bis 5.13.— 
und Rund- und  V ierkanteisen  £  5.10.— . T rager, die w ochenlang 
gering gefragt w aren, k o ste ten  £  4.9.6 fiir  N orm alprofile u nd  
£ 4.14.— fiir englische N orm alprofile fob. 1/ 8 zóllige Bleche 
stellten sich auf £  6.5.—  u n d  3/ 16zóllige au f £  6.— .— . M itte 
des Monats ging H andelsstabeisen  auf £  5.4.6 bis 5.5.—  herauf, 
wahrend 3/ 1;z611iges R und- u n d  V ierkan teisen  £  5.17.6 und 
'/jzólliges £  5.15.—  no tie rte . I n  der le tz ten  Februarw oche 
zeigten sich die F estlandsw erke g leichgultig  gegen A uftrage. 
aufier wenn sie ihrem  W alzprogram m  en tsp rachen . H an d e lss tab 
eisen kostete dann  £  5.10.— , englische N orm alprofiltragei 
£ 4.15.— und N orm alprofiltrager £  4.13.6; 1/ izóllige Bleche 
erhóhten sich auf £  6.10.— , u n d  * /16zóllige w aren  u n te r  £  6.5.— 
nicht zu erhalten. Am  le tz te n  M onatstage  w urde jedoch  der 
britische M arkt durch  das W iedererscheinen  einiger Festlands- 
verkaufsverbande, die gerade v o rh er P re ifestse tzungen  fiir 
Handelsstabeisen verw eigert h a tte n , unangenehm  iiberrasch t. 
Diese Verkaufer bo ten  bedeu tende M engen S tabeisen  zur L iefe
rung in acht W ochen zu £  5.7.6 fob oder 2 /6  sh  u n te r  dem  vorher- 
gehenden Preise an. D ie V erm inderung  h a tte  jedoch  n ich t den 
gewiinschten Erfolg. D ie b ritischen  W erke w aren  in der d r itte n  
Woche um A uftrage verlegen, w enngleich, n ach  dem  allgem einen 
Eindruck zu urteilen, das G eschaft g u t w ar. D ie A usfuhrpreise 
zeigten allerdings gewisse Schw ankungen. D iinnes S tabeisen  
kostete £ 7.10.—  u n d  anderes. S tabeisen  w urde so billig 
wie moglich m it £  6.15.—  v e rk au ft. W inkeleisen m it einem  
Preise von £ 7.2.6 fiir die A usfuhr w urde zu £  7.— .—

u n d  d a ru n te r  gehandelt. D iinnes S tabeisen  k o ste te  au f dem  
heim ischen M ark t £  8.2.6, W inkeleisen £  7.17.6, T -E isen  £  8.12.6 
u n d  T rager £  7 .17.6; f iir  W inkeleisen  u n d  T rager gelten 
die R a b a ttsa tz e  fiir diejenigen V erbraucher, die gew illt sind, 
keinen  frem den  S tah l zu kaufen . D ie P re ise fiir  yerz ink te  Bleche 
befestig ten  sich M itte  F eb ru a r auf £  13.7.6 fob  fu r  24-G-W ell- 
bleche in  B iindeln. D ie W eiB blechpreise b e h au p te ten  sich auf 
17/9 bis 18/—  sh fob, N orm alk iste  20 X 14. D a ab er die m eisten  
W erke bei ih rer e ingesch rank ten  E rzeugung  bis Ju n i  g u t m it 
A uftragen  versehen sind , w urde es zusehends schw ieriger, zu 
n iedrigeren  P re isen  zu kaufen.

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Dusseldorf. —  D as
m it dem  30. S ep tem ber 1927 abgeschlossene zw eite G eschaftsjah r 
b rach te  den Zechen wie den H iitten w erk en  undV erfe inerungsbetrie- 
ben  eine betrach tlich e  S teigerung ih re r E rzeugung , die allerd ings 
bei dem  seharfen  W ettbew erb  des u n te r  w esentlich g iinstigeren  B e 
d ingungen arb e iten d en  A uslandes v ielfach  n u r zu  P re isen  abgesetz t 
w erden k onn te , die auf den A u slandsm ark ten  u n d  f iir den  B ergbau  
auch  im  b es tritte n e n  deu tschen  A b satzgeb ie t e inen angem essenen 
N u tzen  gegeniiber den  s tan d ig  ste igenden K osten  u n d  L a ste n  
n ich t lieBen. Bei der w eiteren  D urch fuhrung  der techn ischen  und  
organ isato rischen  Zusam m enfassung u n d  U m gesta ltu n g  der 
B etriebe u n d  K onzernw erke g a lt es daher, die gesteigerte  F ó rd e 
rung  u n d  E rzeugung  au f die n ach  ih rem  techn ischen  A usbau  und  
ih re r frach tlich en  Lage g iinstigsten  B etriebe  zusam m enzufassen  
u n d  zu r V erm inderung der S elbstkosten  u n te r  P re isgabe w eiterer 
u n ren tab le r  B e triebste ile  die verb leibenden  W erke auszubauen .

In sg esam t sind  in  den  le tz ten  Ja h re n  folgende B e t r i e b s -  
a n l a g e n  s t i l lg e le g tu n d z u m T e il in A b b ru c h g e n o m m e n w o rd e n : 
bei den  B ergw erken

1. die S chach tan lagen : H asenw inkel, H am burg , F ranziska , 
W iendahlsbank , W estende 1/2, Schleswig, N o rd ste rn  3/4, 
T eu toburg ia , K aiser F ried rich , G liickauf T iefbau, R ónsberg- 
hof, P lu to  Thies u n d  F ried rich  T hyssen 1/6;

2. die K okereien : P lu to  Thies, denen  im  L aufe des G eschafts- 
jah res noch eine R eihe v on  a lten , v e rb ra u ch ten  K okereien  
m it N ebengew innungsanlagen folgen w erden;

3. die B rik e ttfa b rik e n : H am b u rg , F ranziska , W iendahlsbank , 
B onifazius u n d  D annenbaum ;

bei den  H iitten w erk en
1. die H ochofenan lagen : B ergeborbeck, D ortm underfe ld , A pler- 

beck, H o rs t bei Steele, C oncord iah iitte , H ein rich sh iitte  in  Au, 
M arienh iitte  in  E iserfeld, E iserner H iitte  in  E isern , das H och- 
ofenw erk K óln-M iisen, ferner die H ochofenan lagen  in 
H iisten ;

2. die S iem ens-M artin -S tah lw erke: das S tah l- u n d  W alzw erk  
D uisburg  (W erk I I I ) ,  R o th e  E rd e , D o rtm u n d , die S tahl- 
w erksanlagen der H iitte  A plerbeck, d as S tah lw erk  der 
R óhrenw erke D usseldorf, das a lte  S tah lw erk  d er S tahl- 
u n d  W alzw erke T hyssen  in  M iilheim  (R uhr), das S tah lw erk  
v a n  d er Z ypen, K óln-D eutz , d as S tah lw erk  d er E isen 
in d u strie  zu  M enden u n d  Schw erte, das S tah lw erk  H iis ten :

3. die W alzw erke: S tah l- u n d  W alzw erke D uisburg  (W erk  I ,
I I ,  I I I ) ,  W alzw erk  R o th e  E rd e , D ortm u n d , die W alzw erks- 
an lagen  d er H iitte  A plerbeck, das G robbleehw alzw erk  in 
D usseldorf, die R óhrenw erke in  E ller, F lingern , H ilden  
u n d  B e n ra th , das Błock- u n d  D rah tw alzw erk  Schw erte, 
die W alzw erke in  Soest u n d  L ip p s tad t.

H inzu  k o m m t eine grofie Z ah l auB er B e trieb  gese tz ter W alzen- 
straB en, E isen- u n d  StahlgieB ereien u n d  V erfe inerungsbetriebe 
d er v ersch iedensten  A rt. H a n d  in  H a n d  m it der V erlegung 
der E rzeugung  dieser stillgeleg ten  B etriebe  au f die u b rigen  
W erke w urden  diese zu r B ew altigung  d er s ta n d ig  ste igenden  
N achfrage u n d  zu r V erbilligung der E rzeugung  u n te r  A ufw en- 
dung  sehr erheb licher M itte l tech n isch  v e rb essert u n d  w eiter 
ausgebau t.

In sg esam t k o n n te  im  abgelaufenen  G esch aftsjah r d er organi- 
sa to rische A ufbau  der G esellschaft zu  einem  gew issen AbschluB 
g e b rach t u n d  die techn ische A usgesta ltung  d er B e trieb e  w esentlich
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gefó rd e rt w erden. E s muB dabei aber festges te llt w erden, daB der 
E rfo lg  der au f diesen A usbau  v erw and ten  groBen M itte l u n d  der 
durchgre ifenden  R ationalisierungsm aB nahm en in  den  le tz ten  
M onaten  des abgelaufenen  G eschaftsjahres w ieder aufgehoben 
w urde d u rch  die s tand ige  E rho h u n g  ausschlaggebender K osten- 
fak to ren , u n d  zw ar insbesondere der L ohne u n d  sozialen L asten  
bei gleichzeitiger Y erkiirzung der A rbeitszeit. I n  w elchem  AusmaB 
die Sozialaufw endungen wie au ch  die S teuerlasten  im  Vergleich 
zu r Y orkriegszeit e rh ó h t w orden  sind , e rg ib t sich aus folgender 
G egeniiberstellung m it e iner der m aB gebenden G riindergesell-
s c h a f t e n .  E s b e t r u g e n :  1913/19X4 1926/1927

je t  je t
Steinkohlen- Rohstahl- Steinkohlen- R ohstahl 

forderung erzeugung forderung erzeugung 
gesam te Sozialaufwendungen . 0,48 JUL 141  JUL 1,30 JUL 2,92 JUL
gesam te S teuerlasten . . . .  0,22 ,, 1,19 ,, 0,88 ,, 5,63 , ,

0,70 JUL 2,60 JUl 2,18 JUL 8,55 JUL
Die B elastung  der E rzeugung  an  Lóhnen, sozialen Auf- 

w endungen u n d  S teuern , ganz abgesehen _von den  gestiege- 
nen  Z inssa tzen  is t  sow ohl im  Vergleieh „ z u  den  V orkriegs- 
y erhaltn issen  ais auch  gegeniiber den  ^ e t tb e w e rb s la n d e rn  
so ungew óhnlich groB, daB jede w eitere V erteuerung  der E rzeu 
gung u n te r  allen  U m stan d en  yerm ieden^w erden muB. T ro tzdem  
w urde dem  U nternehm en  im  L aufe des neuen  G eschaftsjahres 
im  Z usam m enhang m it der D urchfiih rung  der A rbeitszeityerord- 
nung eine neue L ohnerhohung fiir die H iittenw erke  du rch  ver- 
bindlichen  Schiedsspruch auferleg t, die, abgesehen yon  dem  sehr 
w eitgehenden Lohnausgleich, fiir diese neue A rbeitszeityerk iirzung  
eine allgem eine L ohnerhohung von p rak tisch  e tw a 4 %  b rach te .

Diese P o litik , d u rch  im m er w eiteres H erau fsch rauben  der 
Lohne u n d  S oziallasten  sowie der S teuern  die deu tschen  S elbst
kosten  so hoch zu  tre iben , daB die A usfuhr der E rzeugnisse im m er 
m ehr e ingeschrank t u n d  der inlandische V erbrauch  du rch  erzw un- 
gene P re isste igerungen  im m er hóher b e las te t u n d  gedrosselt w ird, 
is t eine u m n itte lb a re  G efahrdung der ganzen W irtsch aft, zum al 
angesichts der du rch  den  D aw esplan geschaffenen w irtschafts- 
politischen Lage. D ie M óglichkeit, d u rch  w eitere V erbesserung 
der B etriebsein rich tungen  diese neuen  B elastungen  w enigstens 
zum  Teil auszugleichen, is t h eu te  bei den  m eisten  W erken  techn isch  
wie auch  finanziell n ich t m ehr yo rhanden .

U eber die B e t r i e b s -  u n d  M a r k t l a g e  en tnehm en  w ir dem 
B erich t noch folgendes:

S t e i n k o h l e n b e r g b a u .
M it G riindung der G esellschaft en tw ickelten  sich K o h le n  - 

f o r d e r u n g  u n d  K o k s e r z e u g u n g  (Zechen- u n d  H iittenkoke- 
reien  zusam m en) fo lgenderm aB en: Kohle Koks

t  t
1. 4. 1926 bis 30. 6. 1926 . . . 5 362 736 1 475 426
1. 7. 1926 bis 30. 9. 1926 . . . 6 461 192 1 592 105

1. G eschaftsjahr 1926 . . . 11 823 928 3 067 531

1. 10. 1926 b is 31. 12. 1926 . . . 6 763 568 1 940 273
1. 1. 1927 bis 31. 3. 1927 . . . 6 664 103 ■ 2 039 655
1. 4. 1927 bis 30. 6. 1927 . . . 6 100 130 2 077 779
1. 7. 1927 bis 30. 9. 1927 . . . 6 553 520 2 147 171
2. G eschaftsjahr 1926/1927 . . .  26 081 321 8 204 878

D ie G esam tfórderung der Zechen im  zw eiten G eschaftsjahr 
m ach te  also 21,79 %  der F orderung  aller Zechen des R uhrgeb ietes 
m it 119 694 555 t  aus. D ie Z echen-K okserzeugung ste llte  sich 
auf 27,55 %  der K oksherstellung  der K okereien  sam tlicher 
R uhrzechen  in  H óhe von  26 664 018 t .  D ie k a lenderarbeitstag - 
liche F o rderung  der Zechen w ar m it 85 792 t  e tw a  11 %  hóher ais 
im  e rsten  G eschaftsjahr, die arbeitstag liche  K okserzeugung sa m t
licher K okereien  m it 22 479 t  e tw a 34,1 % . D er G esam tausfall 
d u rch  F eiersch ich ten  aus A bsatzm angel erre ich te  fiir  den  U m fang 
der Zechen eine Menge von  e tw a  95 000 t , en tsp rechend  derF ó rd e- 
ru n g  von  k au m  m ehr ais einem  A rbeitstag . D ie B elegschaft des 
B ergbaues w urde w ahrend  des G eschaftsjahres um  5,78 %  auf 
93 903 M ann yerm eh rt. D ie L agerbestande k o n n ten  der M a rk t
lage en tsp rech en d  w eiter y e rm in d ert w erden u n d  b e tru g en  am  
30. S ep tem ber 1927 in  K ohlen  rd . 53 000 t , in  K oks rd . 51 000 t .

F iir  die N e b e n e r z e u g n i s s e ,  dereń  M ark t du rch  den ver- 
s ta rk te n  B e trieb  der K okereien  beeinfluB t w urde, bestan d en  bis 
auf Benzol u n d  P ech  norm ale A bsatzverhaltn isse.

D ie B e t e i l i g u n g s z i f f e r n  b e im  R h e in i s c h - W e s t f i i l i -  
s c h e n  K o h l e n s y n d i k a t  s te llten  sich am  1. O ktober 1927 
wie fo lg t :

G esam tbeteiligung  ................................  35 746 620 t  =  21,76 %
K o h le n v e rk a u fsb e te ilig u n g ................... 25 439 100 t  =  18,63 %
K o k sv e rk a u fsb e te ilig u n g .......................  4 898 008 t  =  16,02 %
B rik e ttv e rk a u fs b e te i l ig u n g ................... 1 200 650 t  =  15,02 %
V e rb ra u c h sb e te i l ig u n g ............................ 10 307 520 t  =  37,22 %

d er B ete iligung  sam tlicher S ynd ikatsm itg lieder.
Im  n euen  Ja h re  w urde in  den  G ruben  in  y e rs ta rk te m  MaBe 

m it der Z usam m enziehung der B e triebe  u n d  der s ta rk s te n  A us

nu tzu n g  aller techn ischen  u n d  m aschinellen  E in rich tu n g en  fo rt- 
gefahren . D ie G esellschaft e rh o fft eine g iinstige E inw irkung  
auf das G esam tergebnis aus d er In b e trieb n ah m e  der neuen  
K okereien  u n d  von  der E n tw ick lu n g  d er G asw irtschaft im  eigenen 
N etz  u n d  iiber d en  W eg der A ktiengesellschaft fiir  K ohlever- 
w ertung . D er AbschluB eines V ertrages m it dieser iiber die D urch- 
le itung  yon  jah rlic h  bis zu  1 M illiarde m 3 K okereigas is t d em nachst 
zu  e rw arten .

R o h s t o f f b e t r i e b e .
D ie K a l k -  u n d  D o l o m i t w e r k e  fó rd e rten  im  B e rich ts jah r

381 959 t  R ohkalk .
Die B etriebslage der E r z g r u b e n  a n  Sieg, L a h n  u n d  L iii 

g es ta lte te  sich im  abgelaufenen  G eschaftsjah r yerhaltn ism aB ig 
g iinstig . D ie b ed eu ten d  gesteigerte  F o rd e ru n g  k ó n n te  g la t t  ab- 
g ese tz t w erden. D ie Aus- u n d  Y o rrich tu n g sarb e iten  auf den 
G ruben  w urden  m it R iicksich t auf die e rh ó h ten  A nspriiche an  
die F o rd e ru n g  nachdriiek lich  w eitergefiih rt. D ie inzw ischen 
erfo lg te E inste llu n g  der N o tstandsbeih ilfe  laB t einen  erneu ten  
R iickgang der F o rd e ru n g  befiirch ten . In sg esam t w aren  im  Sieger- 
la n d  fiinfzehn S pate isenste ing ruben  u n d  a n  D iii u n d  L ah n  fiinf 
R o t- u n d  B rauneisenste ing ruben  in  B e trieb . G efórdert w urden  auf 
den  Siegerlander G ruben  m it d u rch sch n ittlich  3820 M ann Beleg
schaft (einschlieBlich A ngestellten) 928 038 t  S pateisenstein ,
13 537 t  K upfere rz  u n d  2 722 t  E iseng lanz, u n d  auf den Dill- 
u n d  L ahn g ru b en  m it 273 M ann B elegschaft 27 277 t  R o teisenstein  
u n d  7 618 t  B rauneisenstein . D ie G esam troh fó rderung  der d e u t
schen G ruben  d esU n tern e h m e n s b e tru g  1 072 7 4 0 1 m it 4284 M ann 
Belegschaft. H ierzu  k o m m t die F o rd e ru n g  der im  A usland 
gelegenen E rzg ru b en  sowie die E rzfó rderung  der A lpinen M ontan- 
gesellschaft in  O esterreich, von  w elcher die G esellschaft auf G rund 
eines besonderen  A ustauschabkom m ens gróBere E rzm engen 
lau fen d  bezieht.

H i i t t e n w e r k e .
D er ste igenden N achfrage des In lan d sm ark te s  en tsprechend 

en tw ickelte  sich die R o h e i s e n -  u n d  R o h s t a h l e r z e u g u n g
in  stan d ig  au f ste igender L in ie:

Roheisen Rohstahl

1. 4. 1926 bis 30. 6. 1926 . . 
1. 7. 1926 b is 30. 9. 1926 . .

. . 981758  

. . 1 291 889
1 048 470 
1 490 395

1. G eschaftsjah r 1926 . . 
1. 10. 1926 b is 31. 12. 1926 . . 
1. 1. 1927 b is 31. 3. 1927 . . 
1. 4. 1927 bis 30. 6. 1927 . . 
1. 7. 1927 b is 30. 9. 1927 . .

. . 2 273 647 

. . 1 501 262 

. . 1 559 653 

. . 1 626 336 

. . 1 663 398

2 538 865 
1 610 131 
1 722 252 
1 723 507 
1 781 754

2. G eschaftsjahr 1926/27 . . . . 6 350 649 6 837 644

Im  M onatsd u rch sch n itt hob sich m ith in  die R oheisen
erzeugung von  378 941 t  im  1. G eschaftsjah r auf 529 221 t  im
2. G eschaftsjahr, die R ohstah lerzeugung  yon  423 144 t  auf 
529 804 t .  D ie G esam therstellung  an  W alzeisen b e tru g  4 992 452 t  
gegeniiber 1 924 001 t  in  den  sechs M onaten  des e rsten  G eschafts
jah res. D er G esam tyersand  an  E isen- u n d  S tahlerzeugnissen 
(ausschlieBlich Selbstyerb rauch) belief sich auf 6 174 204 t , 
day o n  an  F rem de im  In la n d  4 096 871 t  u n d  an  F rem de im 
A usland 2 077 333 t.

Die B e te i l i g u n g  b e i  d e n  E is e n -  u n d  S t a h l v e r b a n d e n  
erfu h r im  B e rich ts jah r n u r unw esentliche V eranderungen . Sie 
beruhen  beim  R ohe isenyerband  auf der A ufteilung  in V ersand- 
und  V erbrauchsbeteiligung  n ach  dem  neuen S ynd ikatsyertrag , 
bei der R ohstah lgem einschaft u n d  beim  G robblechyerband  in 
erste r L inie auf dem  U ebergang  des S tah l- u n d  W alzw erkes 
W eber auf die M itte ldeu tschen  S tah lw erke, sodann  auf Quoten- 
yerschiebungen innerhalb  der V erbande infolge A ufnahm e neuer 
M itglieder. Am  E nde des G eschaftsjahres ste llte  sich die B eteili
gung bei den  w ich tig sten  E isen- u n d  S tah ly erb an d en  wie fo lg t:

Gesamt- Jahresbeteiligung Beteiligung
Jahres- der Vereinigten 1 der

Verband beteiligung Stahlwerke iVereinigten
aller Gesell- ohne Quoten- Stahlwerke

schafter
t

ubertragungen
t

A.-G.

%

Roheisenyerband:
38,099 |Yersandbeteiligung . . . 1 957 722 745 882

Verbrauchsbeteil igung . . 645 920 359 188 55,609 |
Rohstahlgem einschaft . . . 17 349 703 RG 6 690 818 RG 38,564 j
A -Produkte-Y erband: . . . 4 397 312 „ 1 767 888 „ 40 204

a) H a l b z e u g ...................... 908 762 „ 426 294 „ 46,909
b) Elsenbahnoberbau . . . 2 282 641 „ 1 082 322 „ 47,415
c) F o rm e is e n ..................... 1 205 909 ,, 259 272 „ 21,500

S ta b e is e n y e rb a n d ................. 4158 955 FG 1 286 896 FG 30,943
39,618Bandeisenyereinigung. . . . 1 115 829 „ 442 074 „

G robb lechye rband ................. 1 682 578 „ 622 306 „ 36,985
W alzd rah tv e rb an d ................. 1 540 896 „ 460 357 „ 29,876
D ra h tv e rb a n d .......................... 873 348 „ 192 786 „ 22,074
R o h re n y e rb a n d ...................... —

__ 50,898

RG =  Rohstahlgewicht; FG =  Fertiggewicht.
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Im Inlande blieb der P re iss ta n d  der E isen- u n d  Stahlerzeug- 
nisse wahrend des B erich tsjahres ziem lich u n y e ra n d e rt; die A us
fuhrpreise gaben m ehr und  m ehr n ach  infolge des n ach  wie vor 
zu ungewóhnlich billigen P re isen  ausfiih renden  W ettbew erbs vor 
allem der w estkontinentalen  E isen industrien . D ie D u rchschn itts- 
erlbse, welche aus In landsgeschaften  u n d  u n m itte lb a re n  wie 
mittelbaren A usfuhrgeschaften zuflossen, zeig ten  im  V erlaufe 
des Geschaftsjahres sinkende R ich tu n g ; sie liegen bei den  H au p t- 
erzeugnissen etw a 10 bis 15 %  iiber den  D urchschnittserlósen  
der letzten Vorkriegsjahre, w ahrend  sich die S tunden lóhne gegen 
damals fast yerdoppelt u n d  die S teu ern  u n d  sozialen L asten  
mehr ais verdreifacht haben.

N e u  b a u t e n .
Die technische A usgestaltung  d er d u rch  G riindung der 

Gesellschaft zusam m engeschlossenen W erke bed ing te im  R ahm en 
der nur allm ahlich durchzufiih renden  B etriebsum stellungen  
neben den ubhchen B etriebsverbesserungen die A ufstellung eines 
umfangreichen, den  Z eitraum  von  fiinf Ja h re n  um fassenden 
Neubauprogramms. Seine D urchfiih rung  m uBte infolge des 
fortschreitenden W ettbew erbs des k ap ita lk ra ftig e ren  A uslandes 
beschleunigt und  zudem  den E rfordern issen  der neuen A rbeits- 
zeitbestimmungen angepaB t w erden. In sg esam t w urden  im 
Berichtsjahr annahernd  100 Mili. J łM  fiir N eu b au ten  ausgegeben, 
davon etwa zwei F iin ftel fiir die S teinkohlenzechen u n d  K oke- 
reien. Die iibrigen B etrage d ien ten  zum  A usbau  der yerschie- 
denen Hiittenw erke, V erfeinerungs- u n d  R ohsto ffbetriebe  sowie 
zur Verbesserung und  zum  w eiteren  A usbau  der W erksverbin- 
dungsbahnen und H afenan lagen  sowie der Gas- u n d  Strom - 
wirtschaft.

Im  einzelnen seien bei der A bteilung  B e r g b a u  folgende 
Neubauten hervorgehoben:

Der Bau der groBen K okerei B ruchstraB e sowie die F ertig - 
stellung je einer K okso fenbatterie  bei d er Zechenanlage Zoll- 
verein und bei dem H oerder Verein, w odurch die G esam tkoks- 
erzeugungsmóglichkeit um  e tw a 9 1 0 0 0 0 1 jah rlic h  geste igert w urde.

In  Angriff genom m en w urde w ah ren d  des B erich tsjahres 
der Neubau yon K okereien  au f den  Z echenanlagen F ried rich  
Thyssen 4/8, Alma, H ansa, N ord ste rn , M inister S te in  u n d  E rin  
mit einer G esam terzeugungsm óglichkeit von  e tw a  3 500 000 t .

Von N eubauten auf den  H i i t t e n w e r k e n  sind  insbesondere 
folgende erw ahnensw ert:

Bei der A ugust-T hyssen-H iitte  in  H am b o rn  d er N eubau  
eines inzwischen nahezu fertiggeste llten  ach ten  H ochofens und  
die Erweiterung des T hom asstahlw erkes d u rch  A ufstellung eines 
neuen K onyerters; die L eistungsfah igkeit dieses W erkes wird 
ab Mitte dieses Ja h res  e tw a 2 500 0 0 0 1 R o h s tah l jah rlich  betragen . 
Auf der H iitte  R uhrort-M eiderich  gleiehfalls A ufstellung eines 
neuen Konverters sowie Inangriffnahm e des B aues eines k ippb aren  
Siemens-Martin-Ofens von 200 t  F assu n g ; beim  B ochum er 
Verein die Fertigstellung von zwei k ip p b a ren  S iem ens-M artin- 
Oefen m it 150 und  200 t  Fassungsverm ogen  sowie die In an g riff
nahme der E rw eiterung des R ó h ren w erk es; bei d er D o rtm under 
Łnion neben der A ufstellung eines neuen  T hom askonverters 
die Fertigstellung eines Profil- u n d  S tabstah lw alzw erks sowie 
ferner in Dusseldorf die E rw eiterung  d er R óhrenw erksan lagen .

A r b e i t e r -  u n d  L o h n f r a g e n .
Infolge der w esentliehen A usdehnung  der E rzeugung  stieg  

trotz der an yielen B e triebspunk ten  d u rch  w eitere M echanisierung 
erfolgten E insparung von A rb e itsk ra fte n  im  ganzen  die Z ahl 
der in den B etrieben B eschaftig ten  an  (s. Z ah len tafe l 1).

, ^ as monatliche L o h nkon to  is t  se it B eginn des G eschafts- 
jahres bis zu seinem SchluB um  12,1 % , u n d  se it G riindung  der 
Gesellschaft am  1. A pril 1926 um  insgesam t 44,7 °/0 gestiegen, 
wahrend die Zahl der A rbeiterschaft sich se it B eginn des B erichts- 
K s o  DUr Um °ó> und se it dem  1. A pril 1926 um  insgesam t 

<5 0 verm ehrt h a t. E rfo rd e rten  die u n m itte lb a re n  Lohn- u nd

Z a h le n ta fe ll . Z a h l  d e r  b e s c h a f t i g t e n  P e r s o n e n .

Stand A rbeiter A-n-
geste llte

zu-
sam ułen

Dayon Steinkohlenbergbau

A rbeiter 1 ^ Jx~ zu~ i r u e u e r  | gestellte

30. 9. 26
31. 12. 26 
31. 3. 27 
30. 6. 27 
30. 9. 27

172 767 
176 761
180 885
181 707 
183 179

15 301
14 800
15 020 
15 280 
15 740

188 068 
191 561
195 905
196 987 
198 919

83 771 
87 307 
89 718
87 725
88 730

4 999
5 042 
5 148 
5 230 
5 173

88 770; 
92 349 
94 866
92 955
93 903

G ehaltsaufw endungen in  dem  abgelaufenen G eschaftsjah r ins- 
g esam t e tw a 491 Mili. J łJ l  gegenuber 211 Mili. JIM  in  dem  
n u r sechs M onate um fassenden e rsten  Ja h re , so beliefen sich die 
gesetzlichen Soziallasten, die von  uns aufzubringen  w aren, in s
gesam t auf 48 618 717 J łJ l  oder je  K opf der B elegschaft auf 
250,92 J łJ l ,  also 9,8 %  je  K opf m ehr ais im  V orjah r (auf zwólf 
M onate um gerechnet). D ie gesetzlichen Soziallasten  m achen  also 
ohne B eriicksichtigung der freiw illigen sozialen A ufw endungen 
m ehr ais den  L ohn  eines yollen  d re izehn ten  M onats fiir  die Be- 
legschaft aus. H in zu  kom m en noch  a n  freiw illigen  sozialen 
L eistungen  w ahrend  des G eschaftsjahres 5 230 071 J IM , so daB 
sich die gesam ten  sozialen A ufw endungen auf 53 848 788 J łJ l  
beliefen, d. h. 22,3 % m ehr ais im  Y orjah r (u n te r  U m rechnung  
au f zwólf M onate). D ie Sozialaufw endungen m ach ten  dah er 
insgesam t m ehr ais 6%  °0 des gesam ten  A k tien k ap ita ls  aus.

F i n a n z i e l l e s  u n d  S t e u e r n .
D er G esam tum satz der G esellschaft (A bsatz an  F rem de) 

belief sich au f 1 417 334 583 J łJ l ,  wovon au f den  A bsatz  in  
D eu tsch land  972 840 605 J łJ l  u n d  au f den  A bsatz  im  A usland  
444 493 978 J łJ l  en tfallen . H inzu  k om m t noch  eine Sum m ę von 
m ehr ais 900 Mili. M ark  ais an teiliger B e trag  vom  U m sa tz  der 
P roduk tions- u n d  H andelsun ternehm ungen , an  w elchen die G e
sellschaft be te ilig t ist.

A n  R eichs-, Landes- u n d  G em eindesteuern  sowie sonstigen 
óffentlichen A bgaben  u n d  an  D aw eslasten  w urden  im  G eschafts
ja h r  61 345 000 J łJ l  gezahlt, w obei zu  bem erken is t, daB die 
S teu erlast aueh  des e rsten  G eschaftsjahres zur Z eit no ch  n ich t 
endgiiltig  fe s ts teh t. D er B e trag  m a c h t m ehr ais 7 % %  des 
A k tien k ap ita ls  aus.

B e t e i l i g u n g e n .
Die versch iedenartigen  B etriebs- u n d H an d e lsu n te rn eh m u n g en , 

an  denen die G esellschaft be te ilig t ist, h ab en  sich im  abgelaufenen 
G eschaftsjahr im  allgem einen zufriedenstellend  en tw ickelt. D ie 
B eteiligungen erstrecken  sich auf folgende W e rk e : M itte ldeu tsche  
S tahlw erke, A .-G ., B erlin , D eutsche E delstah lw erke , A .-G ., 
B ochum , Bergische S tah lin d u strie , K om m .-G es., R em scheid, 
O esterreichisch-A lpine M ontangesellschaft, W ien , V ereinigte 
R ohrle itungsbau  (Phoenix-M arkische), G. m .b . H ., B erlin , Ge- 
w erkschaft E m scher-L ippe, D a tte ln , R he inisch-W estfalische K alk- 
w erke, D ornap , R a a b  K archer, G. m . b. H ., K arlsruhe , H einr. 
Aug. Schulte, E isen-A ktiengesellschaft, D o rtm u n d ; Thyssen- 
R he in s tah l, A ktiengesellschaft, F ra n k fu r t (M ain); T h y  ssen-E isen  - 
u n d  S tahl-A ktiengesellschaft, B erlin ; S tah lu n io n -E x p o rt, G. m . 
b. H ., D usseldorf.

* *
*

Die G e w in n -  u n d  Y e r l u s t r e c h n u n g  w eist einschlieBlich
2 402 000 J ł J l  Y ortrag  einen R o h g e w in n  v on  282800000 J łJ l  
aus. N ach  A bzug von 29207 000 J ł J l  A nleihezinsen, 61345000 J łJ l  
S teuern , 85 461 000 J łM  A bschreibungen auf W erksan lagen  u n d  
53 849 000 J ł J l  sozialen A ufw endungen y e rb le ib t e in  R eingew inn 
von  52 938 000 J łJ l .  H iervon  sollen 326 530 J łJ l  satzungsgem aB  
an  den  A u fsich tsra t verg iite t, 48 000 000 J łM  G ew inn (6 % ) aus- 
g e te ilt u n d  4  611 470 J ł J l  au f neue R echnung  y o rgetragen  
w erden.

Eisenhiitte Slidwest, Zweigyerein des Vereins deutscher Eisenhiittenleute.

Einladung
sam 11 icher Mitglieder der „EisenhiitteSiidwest“ zu der dritten Sitzungder Fachgruppe,,Maschinenwesen“ 
Dienstag, den 20. M arz 1928, 20 U hr, Saarbrucken, Aula des Reformgymnasiums, Ottostr. 2.

T a g e s o r d n u n g :
Y ortrag von O beringenieur L e n n e m a n n ,  H a lb e rg e rh iit te : Eine Reise durch die Vereinigten Staaten unter 

besonderer Beriicksichtigung der FlieBarbeit in GieBereien (m it iiber 50 L ich tb ildern ).
I n h a l t :  A llgem eines iiber F lieB arbeit. —  N euzeitliche GieBereianlagen. —  G ieB ereim aschinen. —  A rbeiterfragen .



360 S tah l und  Eisen.
V er eins-N achrichten.

48. Ja h rg . N r. 11.

V ereins- 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 1e u t e

Am 16. D ezem ber 1927 s ta rb  P a u l  D r e g e r ,  d e reh em alig e  
D irek tor der A ktien-G esellschaft P e in e rW alzw erk . A m  uh 
1859 in  T ries t geboren, s tu d ie rte  er in  W ien u n d  Leoben, 
die P riifung  ais H u tten ingen ieu r ablegte. Seine hu tten m an m s 
L au fbahn  begann er im  Ja h re  1883 auf der K om gshutte , O .-S., wo 
er bald  zum  B etriebsle iter m ehrerer W a l z w e r k s b e t r i e b e  aufruc e .  

Im  Ja h re  1890 t r a t  er ais W alzw erkschef bei 
h u tte  ein  und  w ar in  dieser u n d  einer ^ c h  einigen J'*hren -3r  
w eiterten  Stellung ach t Ja h re  ta tig . Im  F ru h ]ah r 1898 w urde er 
tecbnischer D irek to r des P einer W alzw erks, das er bis zu seinem 
E in tr i t t  in  den  R u h estan d  im  Ja h re  1916 leitete.

I n  Peine fan d  D reger das richtige Feld 
fiir seine B eta tigung , g es tu tz t durch  das 
V ertrauen  des dam aligen V orsitzenden des 
A ufsichtsrates, des Geh. K om m erzienrates 
2)1.^110. f)- G erhard  L ucas M eyer, der
v erstandnisvo ll auf seine technischen P iane 
einging. D am als w urden die ersten  tas tenden  
V ersuche u n te inom m en , die E le k tr iz ita t in  
H iittenw erken  fiir groBe A ntriebe dienst- 
b a r  zu  m achen, dereń  groBe B edeutung 
D reger m it w eitschauendem  Blick erkannte .
B ereits A nfang 1901 w urde an  einer Schnell- 
straB e der erste  elektrische W alzenzug- 
m o to r in  B etrieb  gesetzt, u n d  bis 1907 
w aren sam tliche sechs StabeisenstraB en m it 
e lektrischem  A ntrieb  versehen. 1908 fplgte 
das bek an n te  elektrisch  angetriebene K on- 
vertergeblase. Die erforderliche elektrische 
E nerg ie  w urde durch  G asm aschinen der 
I lseder H u tte  gew onnen u n d  m itte ls einer 
10 000-V olt-L eitung nach  dem  Peiner W alz
w erk geleite t. D ort w ar inzw ischen u n te r  der 
L eitung  des 1914 verstorbenen H iitten- 
d irek to rs Georg Crusius die A usnutzung der G ichtgase in

D rfee r u n d  Crusius ais erste ein  H u ttenw erk  geschaffen, das 
S n  “ esam ten E nergiebedarf fu r B ergbau, H ochofenwer 
sowie fiir S tahl- und  W alzw erk du rch  die a u s  den  G icht asen 
gewonnene elektrische Energie deckte. Im  Ja h re  !901 w urde 
das Siem ens-M artin-W erk gebau t. Die nachste  grundlegende 
yerbesserung  g a lt dem  Thom asstahlw erk . Die a lte  T hom ashutte ,

2 , g5 K uppelofen „ i .  4  K o n . , , « ,  *» , .  ^ „ r t e  
711 ie 22 t  um gebaut u n d  nach  A niage von 

•> M ischern im  Ja h re  1911 auf das unm itte lbare  K onvertieren  u m 
gestellt Auch dieser S ch ritt, der im m erhm  em W ag m s w ar, weil 
kein V orbild  fiir die alleinige fliissige B efórderung von T hom as
roheisen auf eine E n tfe rn u n g  von 7,5 km  bestand , fu h rte  zu einem 
yollen Erfolg. Im  AnschluB an  die E rw eiterung  des Thom asw erkes

Paul Dreger t -  , v
i M itte 191’  das neu e rb au te  B lockw alzw erk m it e lektrischem  kam  M itte ryi^J aa s  neu  , , , ,  i q .o  ,i;„ beiden  schw eren
A ntrieb  in  B etrieb , m it dem  die bei. ^

^ b i ih r t  Dr^ger^ z^ ™ b e ^ Ł d I ^ e r  n ach  dem
parallelflansch 0 °  cts„ P up p e  eine solche W alz-
noch u n erp ro b ten  y e rfa h re n  ^  ^  der
w erksaniage e rbau te , aus e ^ e  ^  fehlerf re ie T rager hervorging. 
M obilm achung 191 i e-av>r.;<rpn T a tig k e it D regers in  Peine
So e n ts ta n d  im  ^ ^ S w l S ,  in °d e m  bereits

viele Gedanken verwirklieht waren, die auf
anderen  H iittenw erken  eine spa te re  W arm e- 
und Betriebswirtschaft erst en ts te h en  lieB, 
und das auch  eine weitaus groBere E r 
zeugung zu bew altigen  yerm ochte, ais es 
die Anforderungen der n ach s ten  Ja h re
verlang ten . . . ,,

E in  korperliches L eiden , das n c h  all- 
m ahlich  im m er m ehr yerschlim m erte, setzte 
D regers W irken  in  P eine  leider ein  vor- 
zeitiges Ziel. E r  zog sich im  D ezem ber 1916 
in  den w ohlverd ien ten  R u h e s ta n d  zuriick 
u n d  leb te  m it seiner G a ttin  in  einem 
kleineren  O rt in  der N ahe von  Miinchen. 
Im  Ja h re  1918 h a tte  er noch den  groBen 
Schm erz, seinen einzigen hoffnungsvollen 
Sohn im  K riege zu verlieren .

D reger w ar auB erordentlich  ileil3ig, 
ohne jem als R iicksich t auf seinen Gesund- 
h e itsz u stan d  zu nehm en, u n d  verfolgte 
unerm iid lich  jeden  techn ischen  F o rtsch ritt. 
E r  vergafi ab er dariib e r n ich t die mensch- 

seines Berufes. So se tz te  e r  b ere its im  Ja h re  1908liche Seite seines u eru re s. o  o s e ^ o  ^  — — V T - I  
einen U nfallverhiitungsausschuB  ein, in dem  A rbeitervertre  
zu Vorsohlagen u n d  zur D urch fuhrung  von  U n faU je rh u tu n  s- 
m aB nahm en berufen  w aren ; auch  w irk te  e r ais V orsitzender 
der W erkskrankenkasse u n d  dereń  H ilfskasse s te ts  in ausgleichen- 
dem  Sinne. E r  w ar, wie das auch  in  sem er auB eren E rschem ung 
sich ausp rag te , ein  M ann von  au frech te r, vornehm er Gesm nung; 
dabei verfiigte e r iiber g u te  M enschenkenntm s, die ihn  befahigte, 
seine M itarbeiter m it E rfo lg  zu w ahlen  u n d  ein  vertrauensvolles 
V erhaltn is in  dem  Z usam m enarbeiten  m it den  ihm  u n terste llten  
B etrieben  zu schaffen. A rbe ite rfrag en  b eh an d e lte  er im  Grunde 
genom m en in  einer s te ts  w ohlw ollenden A rt. „

Seine zahlreichen F reu n d e  im  K reise der deu tschen  Eisen- 
h iitten leu te , insbesondere seine dam aligen K ollegen u n d  M itarbeiter 
w erden ihm  ein dauerndes u n d  ehrendes A ndenken  bew ahren.

Archiv fiir das Eisenhiittenwesen.
Vor einigen T agen is t H eft 9 des ais E rganzung  zu „ S ta h l u n d  

E isen“ d ienenden „ A r c h iv s  f i i r  d a s  E i s e n h u t t e n w e s e n  ) 
y ersan d t w orden. D er B ezugspreis des m onatlich  erscheinenden 

A r c h iv s “ b e tra g t jah rlich  postfrei 5 0 M M , fu r  M itglieder des 
Yereins deu tscher E isenh iitten leu te  20 J M .  B ^ te llu n g e n  w erden 
an  den  V erlag S tah leisen  m. b. H ., D usseldorf, SchlieBfach 664, 

erbeten .
D er In h a lt  des 9. H eftes b es teh t aus folgenden F a c h b e ric h te n : 

G ruppe A. W i lh e lm  L e n n in g s  in K refe ld -R hem hafen : G e- 
s t e l l -  u n d  R a s t u n t e r s u c h u n g  e in e s  H o e h o f e n s  
u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r U c k s i c h t ig u n g  d e r  V e r b r e n -  
n u n g s v e r h a . l t  n i s s e  v o r  d e n  B la s f o r m e n .  B er. Hoch- 
ofenaussch. V . d. E isenh . N r. 92. (16 S.)

G r u p p e  B  D r. phil. A u g u s t  S u l lw a ld  in  D ortm u n d : W e i t e r e  
B e i t r a g e  z u r  K e n n t n i s  d e r  Z i t r o n e n s a u r e l o s l i c h -  
k e i t  d e r  P h o s p h o r s a u r e  d e r  T h ° m a s s c h l a c k e .  er. 
S tahlw .-A ussch. V. d. E isenh. N r. 136. (6 b.)

i) Ygl. S t. u . E . 48 (1928) S. 224._________________ __

G ruppe D. H . B l e i b t r e u  in  V o lk lingen-Saar: U e b e r  f lu B -  
s t a h l e r n e  L o k o m o t i v - F e u e r k i s t e n  u n t e r  b ®s ° n ' 
d e r e r  B e r i i c k s i c h t i g u n g  d e s  W e r k s t o f f e s  u n d  d e r  
A u s f i ih r u n g .  (11 S.)

G ruppe E . W . H e s s e n b r u c h  u n d  P . O b e r h o f f e r  f  in  A achen: 
E in  y e r b e s s e r t e s  S c h n e l l v e r f  a h r e n  z u r  B e s t i m 
m u n g  d e r  G a s e  in  M e t a l l e n ,  i n s b e s o n d e r e  d e s  
S a u e r s t o f f s  im  S t a h l .  B er. C hem .-A ussch. V . d. E isenh. 
N r. 54. (18 S. u . 3 S. S ch rifttum s-U ebersich t.)

R u d o l f  V o g e l  in  G ó ttin g en : U e b e r  d ie  S t r u k t u r -  
f o r m e n  d e s  M e te o r e i s e n s .  (7 S.)

* *♦

Des w eiteren  is t  folgende A rb e it au s d en  Fachausschiissen  
e rsch ien en :

K a r l  G ro B  in  D u isbu rg : G r u n d z u g e  u n d  A n w e n d u n g s -  
g e b i e t e  d e r  F e r n m e s s u n g e n .  M itt. W & rm estelle V. d. 
E isenh . N r. 1092).

2) Ygl. S t. u. E . 48 (1928) S. 297/306.

am 13. lal 1928 in Msseltel. -  Tattsortnung wili nncli tetanntseseta.


