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Beispiele aus der P rax is.)

Es war am 24. Mai 1925, ais der Yorsitzende des Vereins 
deutscher Eisenhuttenleute, Generaldirektor Dr.

A. Yógler, die Gemeinschaftssitzung mit der Feststellung 
eróffnete, daB sich die Tagesordnung zum ersten Małe mit 
dem Menschen ais wichtigstem Faktor des Erzeugungs- 
ganges beschaftige. Die damalige Tagung ist der Aus- 
gangspunkt dafiir geworden, daB man in weiten Industrie- 
kreisen der Ausbildung und Betreuung aller im Betriebe 
schaffenden Menschen eine erhohte Aufmerksamkeit zu- 
wandte. Dies Bestreben fuhrte im Oktober 1925 — im An
schluB an die damalige Yorstandssitzung — zur Griindung 
des „Deutschen Instituts fiir technische Arbeitsschulung“ 
(DUłTA).

Diese damals eingeleiteten Arbeiten haben zu einem 
vollen Erfolg gefuhrt. Die Streuweite des „Deutschen 
Instituts11 reicht heute vom Westen ausgehend bis ins Saar
gebiet, nach Bayern, Oesterreich, Schlesien, Mittel- und 
Norddeutschland. Man erkennt unschwer den Weg, der 
von den damals unter dem Leitwort „Mensch und Betrieb“ 
behandelten Fragen zum geschlossenen Begriff der Be
triebswirtschaft fuhrte.

Die Erkenntnis, daB der Mensch einer der wichtigsten 
Trager jedes Erzeugungsganges ist, daB die Regelung seiner 
Mitwirkung auf Grund wissenschaftlicher Forschung ver- 
nunftgemaB oder „rationell“ zu geschehen bat, ist ein 
wesentlicher Teil der Betriebswirtschaft. Die Frage „Wie 
schaffe ich mir eine verniinftige Betriebswirtschaft ?“ oder, 
wie man heute sagt, das Rationalisierungsproblem be- 
herrscht das Denken und Trachten aller derer, die berufen 
sind, in der deutschen Eisenindustrie tatig zu sein. Am 
weitesten und planmaBig nach bestimmten Verfahren sind 
derartige Arbeiten in rein kaufmannischen und verwal- 
tungstechnischen Betriebszweigen durchgefiihrt. In den 
letzten Jahren geht unter dem Drucke der Not auch in der 
Technik in vermehrtem MaBe das Streben dahin, die Ratio- 
nalisierung auch bei betriebs- und arbeitstechnischen \  or- 
gangen mit eingehender Ueberlegung und nach geordnetem 
Plan zu behandeln. Man hat zwar schon fruher wissen
schaftliche Betriebsfiihrung gekannt, aber der planmaBige

1) Die diesjahrige G em einschaftssitzung der Fachausschusse
des \  ereins deutscher E isenhutten leute am 13. Mai 1928 stand  
unter dem Leitgedanken der Betriebsw irtschaft. D ie A usfuh
rungen dieses Aufsatzes en thalten  die Einfuhrungs- und SchluC- 
worte des Vorsitzenden der Tagung.
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Aufbau der Betriebswirtschaft nach wissenschaftlichen 
Grundsatzen, die Zusammenfassung der Gedanken und Yer
suche in einer Reihenfolge, ist neu. Die Betriebswirtschaft 
bezweckt neben vollstandiger Ausnutzung der Rohstoffe 
durch die wissenschaftlichen Untersuchungen der Arbeits- 
verf ahren einen wirtschaftlichen Fertigungsgang. Sie be
zweckt einen hoheren Wirkungsgrad der Arbeit und den 
schnellsten Arbeitsablauf zur Erzielung eines moglichst 
guten und billigen Enderzeugnisses, also bei hóchster 
Leistung groBte Wirtschaftlichkeit bei niedrigstem Arbeits- 
und Zeitaufwand. Taylor driickt das sehr gut mit den 
Worten aus:

„Die Idee der Technik ist die Idee der Sparsamkeit. Sie 
folgt dem Prinzip der Oekonomie, dem Prinzip des 
kleinsten Kraftaufwandes, des kiirzesten Weges und der 
kleinsten Zeit.“

Dieser Gedanke Taylors miiBte im Katechismus eines jeden 
Betriebsmannes ais Yorwort dick gedruckt stehen. So weit 
sind wir aber leider noch nicht, denn dieser Gedanke geht 
heute noch vielfach in dem yerstandlichen Streben nach 
hohen Erzeugungsziffem unter. Die Erspamis der kleinsten 
Maschinen- und Menschenkraft gegenuber gewaltigen Ton- 
nenzahlen erscheint vielen noch minder wichtig. Und doch 
stellt sich das Ergebnis der durchgefuhrten scheinbar gering- 
fiigigen Betriebsverbesserungen ais eine Summę von kleinen 
und kleinsten Arbeiten dar, die in ihrer taglich wachsenden 
Zahl die Wirtschaftlichkeit der Betriebe erheblich beein- 
flussen. Eine Kette von Kleinigkeiten, die bisher neben- 
sac-hlich erschienen und unbeachtet blieben, erhalt so in 
ihrer Gesamtheit eine groBe Bedeutung. Die Erkenntnis 
muB Allgemeingut werden, daB der Wirkungsgrad einer 
Anlage nicht allein durch die GroBe und Hohe der Er
zeugung, sondern noch durch andere Dinge bestimmt wird, 
dereń Feststellung nur durch wissenschaftliche Erforschung 
einer richtigen Betriebswirtschaft moglich ist.

So ist es auch ein Irrtum, anzunehmen, daB sich die Ein- 
fiihrung der Betriebswirtschaft nur fiir groBe Betriebe lohnt 
oder dort, wo sich offenbare MiBstande gezeigt haben. Die 
wissenschaftliche Betriebsfiihrung kann uberall angewendet 
werden. Ueberall kann Arbeit gespart und trotzdem das 
gleiche oder mehr erreicht werden, und uberall ist wirt
schaftliches Yorgehen am Platze und von Nutzen. Man 
sollte also nicht nur da eingreifen, wo etwas faul zu sein
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scheint oder wo ein engster Querschnitt im Arbeitsgang 
einen Erfolg am wahrscheinlichsten und eindrucksvollsten 
macht, sondern jeder Betrieb ohne Ausnahme sollte einmal 
planmaBig durchgearbeitet werden.

Die wichtigste Aufgabe eines Betriebswirtschaftlers ist 
es, eine v e rs ta n d n isv o lle  und re ibungslose  M it- 
a rb e it der B e trieb e  zu erreichen. Tiefste Gedanken 
nutzen wenig, wenn bei ihrer Durchfiihrung und Auswertung 
das nótige Verstandnis und die unentbehrliche Unter- 
stutzung der fiir den Betrieb verantwortlichen Mitarbeiter 
fehlt. Die Betriebswirtschafts-Abteilungen sollen die Freunde 
der Betriebe sein und diirfen nicht ais Ueberwachungs- oder 
Polizeiorgane empfunden werden. Erst wenn der Geist des 
Zusammenarbeitens und der gegenseitigen Hilfsbereitschaft 
beiden Teilen zur zweiten Natur geworden ist, konnen gróBte 
Wirtschaftserfolge erzielt werden. Die Betriebe sollen, iiber- 
zeugt von der Bedeutung der Zusammenarbeit und beseelt 
von dem Wunsche einer lebendigen Fortentwicklung, aus 
sich selbst heraus die Fachkenntnis der Betriebswirtschafts- 
stelle heranziehen. Was tritt da nicht alles liindernd in den 
Weg! Nicht allein Mangel an Verstandnis ist es, der den 
Widerstand gegen die Einfiihrung der betriebswirtschaft- 
lichen Arbeitsweise erzeugt. Auch die Angst, anderen einen 
Einblick in den Betrieb zu geben, oder der Ehrgeiz des Ein- 
spanners, der das nur fiir gut halt, was er selbst gemacht hat, 
und nicht zuletzt der Hang am Althergebrachten stehen dem 
Fortschritt hindernd im Weg. Diese Abneigung des Be- 
triebsmannes gegen Neuerungen, die noch nicht vóllig er- 
probt sind, ist zwar menschlich verstandlich, aber doch zu 
bekampfen. Es liegt doch im Wesen der Technik, daB sie 
nie alt werden kann. Dazu kommt noch, daB der heutige 
Betriebsleiter mit der fortlaufenden taglichen Arbeit so 
auBerordentlich belastet ist, daB zeitraubende Unter
suchungen zur Erreichung der hochsten Wirtschaftlichkeit 
von ihm selbst gar nicht mehr gemacht werden konnen. Auch 
darf nicht vergessen werden, daB die standige Gewóhnung 
an die Vorgange in der Umgebung leicht eine gewisse Be- 
triebsblindheit erzeugt, wahrend das unbefangenere Auge 
des Betriebswirtschaftlers gerade auf das Auffinden der Ver- 
lustąuellen und Storungen eingestellt wird und dadurch 
einen kritischen Blick behalt. Was diesem aber fehlt, die 
griindliche Kenntnis aller Betriebs- und Arbeitsvorgange, 
muB der Betriebsmann in freimiitigem Austausch der 
Kenntnisse und Erfahrungen erganzen.

Von wesentlicher Bedeutung fiir die Einfiihrung der 
Betriebswirtschaft ist die P e rsó n lich k e it des Betriebs- 
organisators. Diese Personenfrage muB also an erster Stelle 
gelóst werden, um eine gewisse Gewahr zu haben, daB die 
betriebswirtschaftlichen Gedanken in den Betrieb Eingang 
finden und die Betriebsorganisation psychologisch richtig 
angefaBt wird. Es ist selbstverstandlich, daB der leitende 
Betriebswirtschaftler nicht nur praktische und móglichst viel- 
seitige technischeBegabung, sondern auch gute kaufmannische 
Eigenschaften und die Fahigkeit haben mu B, w i s s e n s c h a f t- 
lich zu arbeiten. Ferner muB er folgerichtig denken, sachlich 
handeln konnen und Tatkraft, Mut zur Yerantwortung, 
Ausdauer und nicht zuletzt Geduld besitzen. Er muB weiter 
iiber gute Menschenkenntnis und ein gewisses Anpassungs- 
vermógen verfiigen, um in jeder Weise taktvoll vorgehen zu 
konnen. Sind diese Vorbedingungen nicht erfullt, so kann 
die Einfiihrung einer richtigen und Erfolg versprechenden 
Betriebswirtschaft auf groBe Hindernisse stoBen, vielleieht 
sogar scheitern. Wichtig fiir eine betriebswirtschaftliche 
Zusammenarbeit ist w eite s tg eh en d e  U n te rs tiitz u n g  
der B e tr ie b sw ir ts c h a f tle r  du rch  die W erkslei- 
tung . Sie muB die Mitarbeit der Betriebe anregen und im

Notfalle den unbeugsamen Willen betatigen, mit dem Bis
herigen grundsatzlich zu brechen und ganz offen und ehrlich 
dieses neue Verfahren benutzen, um der Wahrheit auf die 
Spur zu kommen und sie auszuwerten. Anderseits muB 
sowohl die Werksleitung ais auch die Betriebsfiihrung 
davon iiberzeugt sein, daB es keinen vollkommenen 
Betrieb gibt, daB auf allen Gebieten Fehler gemacht 
werden und Verbesserungcn móglich sind. Deshalb 
sind Vorhaltungen und Vorwiirfe der Betriebsleitung gegen
uber verfehlt und schadlich, wenn durch die Betriebsorgani
sation Mangel in den technischen Einrichtungen oder in der 
Arbeitsweise gefunden werden.

Wie werden nun diese theoretischen Erwagungen in die 
Praxis umgesetzt, wenn wir die Ursachen der Verlustquellen, 
ihre Auswirkung und ihren Umfang erfassen sollen? Wie 
kommen wir dahinter, ob Werkstoff und Zeit verschwendet 
werden ?

Bei der Betriebsorganisation unterscheidet man
1. die technische Rationalisierung, welche den gróBtmóg- 

lichen Wirkungsgrad aller vorhandenen technischen 
Einrichtungen bezweckt;

2. die Arbeitsrationalisierung, welche die zweckmaBigste 
Arbeitsart und den hochsten Leistungsgrad aller mit 
Hand ausgefiihrten Arbeitsvorgange bei einer auBersten 
Sparsamkeit an menschlicher Kraft zum Ziel hat. 
Die'neuzeitliche Betriebswirtschaft beschaftigt sich also

mit der Erforschung der mechanischen und der menschlichen 
Arbeit, nur daB diese heute in weit hóherem MaBe Beachtung 
findet, ais es friiher der Fali war. Dabei sei nicht unerwahnt, 
daB sich aus der Untersuchung der Tatigkeit des Arbeiters 
mancherlei Folgerungen ziehen lassen, bei denen sich organi- 
satorisch und auch technisch Yerbesserungen ergeben.

Die Untersuchung der Wirtschaftlichkeit der mensch
lichen Arbeitsleistung erfordert eine Analysierung des Arbeits- 
ganges qualitativer und quantitativer Art, jedoch soli die 
qualitative Untersuchung, welche zunachst die Beseitigung 
grober Mangel zur Folgę hat und wozu oft nur der klare 
Blick und der gesunde Menscheiwerstand notwendig sind, 
vorausgehen. Die dann folgende quantitative Analyse 
dringt in das kleinste Arbeitselement ein. Diese Tiefen- 
arbeit erfordert schon griindliche Kenntnis der Betriebs- 
verhaltnisse und ein gut geschultes und fachmannisches 
Personal. Sie zerlegt die Arbeit in ihre Einzelelemente und 
ihre Koeffizienten. Durch sie werden die kleinsten vorher 
unsichtbaren Arbeitsvorgange und Arbeitsbewegungen mit 
ihren Nebenerscheinungen (z. B. Arbeitsunterbrechungen, 
Storungen, Pausen, Ermiidung usw.) erfaBt. Diese Zer- 
legung des Ganzen in seine Grundbestandteile wendet die 
Wissenschaft bekanntlich schon immer an. Sie bedeutet in 
diesem Falle nur eine Uebertragung in die Praxis. Grund- 
lage dieser quantitativen Untersuchungsverfahren bilden in 
erster Linie die Z eit- und B ew egungsstud ien , weil sie 
die notwendigen genauen Zahlen bringen, nach denen der 
Arbeitsgang neu durchgefuhrt werden soli. Sie sind also 
ein au fb au en d es  E lem en t im Betriebe. Denn es laBt 
sich mit ihren Ergebnissen nicht nur die Leistungsfahigkeit 
der Belegschaft, sondern auch der Betriebseinrichtungen und 
ferner der Ablauf der Betriebsvorgange auf den Stand 
bringen, wie es die Wettbewerbsfahigkeit des Betriebes 
verlangt.

Wenn nun durch jahrelange Tatigkeit der Betriebswirt- 
schaftsstellen jeder Betriebsvorgang und jede Betriebsein- 
richtungin dieser Weise qualitativ und quantitativ analysiert 
worden ist, so hat man durch die gesammelten Werte Bau- 
steine in der Hand, die es ermógliehen, jeden Betrieb nach
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wissenschaftlichen, einlieitlichen Gesichtspunkten syn- 
thetisch  neu aufzubauen. Wie in der Chemie erst durch die 
Moglichkeit der Synthese ungewóhnliche Erfolge zu ver- 
zeichnen waren, so sollte man auch in anderen Zweigen der 
Technik mehr von ihr Gebrauch machen. Man wird dann 
rasch erkennen, welche Bedeutung die Betriebswirtschaft hat 
und welche noch bis jetzt ungeahnten Móglichkeiten in 
ihrer Auswirkung liegen.

Mit weichen Hilfsmitteln und in welcher Weise Zeit- und 
Bewegungsstudien durchgefiihrt werden, soli hier nicht dar- 
gelegt werden. Es wiirde zu weit fiihren, die zahlreichen 
Sonderrichtungen zu beschreiben. Es sei jedoch besonders 
betont, daB die Studien stets mit der groBten Gewissen- 
haftigkeit durchzufiihren sind, weil sie fiir die Fest- 
setzung eines richtigen und gerechten Akkordes, dem End- 
ziel und SchluBstein der neuzeitlichen Betriebsfiihrung, die 
unerlaBliche Voraussetzung bilden.

Dieses A k k o rd -L ohnsystem  auf Grund von Zeit
studien, welches von dem gesunden Gedanken der Lohn- 
zahlung nach Leistung ausgeht, sollte heute in jedem grofien 
und kleinen Betrieb zur Anwendung kommen, weil es auch 
ein Vorankommen und eine Befriedigung der fleiBigen und 
strebenden Arbeiter bringt. Die Akkordeinfuhrung ermog- 
licht eine starkere Anteilnahme des Arbeiters an den Ergeb
nissen des Herstellungsganges unter gleichzeitiger Steigerung 
des Gesamtbetriebsergebnisses. Mit der Regelung der 
Akkorde nach Schatzungen der Meister auf Grund ihrer 
alten Erfahrungen und Beobachtungen ist endgultig zu 
brechen. Die Faustregeln gehóren in einem neuzeitlichen 
Betrieb der Vergangenheit an. Die Zeitakkorde haben den 
Vorzug der Stetigkeit und konnen so aufgebaut werden, 
daB das Fundament nur bei Veranderung technischer Art 
erneuert werden muB. Auf diese Weise wird meist das 
V ertrauen der Arbeiter zu den Zeitakkorden gewonnen, 
und gerade dieser ethische Gesichtspunkt kann nicht hoch 
genug eingeschatzt werden.

Bei der Betriebsorganisation sollen alle Móglichkeiten 
erfaBt werden, welche die Arbeit beeinflussen. Dabei soli 
die Zeitstudie selbst lediglich den MaBstab fiir den Arbeits-, 
Leistungs-, Erzeugungs- und Bewegungsvorgang bringen. 
Zu den Organisationsfragen, die nicht durch Zeit- und Be- 
triebsstudien, sondern mehr durch einfache und klare Ueber- 
legung und den gesunden Menschenverstand, also qualitativ, 
gelost werden konnen, gehoren vor allen Dingen reine 
DispositionsmaBnahmen und solche psychologischer Art, 
z. B.:

Arbeitsvorbereitung,
Arbeitsverteilung,
Auswahl und Verteilung der Arbeitskrafte mit Hilfe der 

Psychotechnik,
Einfuhrung in die Arbeit und Belehrung und Anlernung 

der Arbeiter,
Werkstoffbewegung,
Normung und Typisierung der Werkzeuge, Maschinen 

und aller technischen Einrichtungen,
Lagerhaltung,
Zentralisierung gleicher Arbeitsverfahren,
Allgemeines Eisenbahn- und Fórderwesen,
Arbeiterschutz und Unfallverhiitung,
Verbindung der kaufmannischen mit den betrieblichen 

Selbstkostenberechnungen usw.
So gibt es noch unendlich viele Betriebsvorgange und 

Einrichtungen groBter und kleinster Art, die nach dem einen 
oder anderen Verfahren planmaBig untersucht und abge- 
andert werden, Verlustquellen, die aufgedeckt werden

konnen. Sie alle zu behandeln wiirde aber iiber den Rahmen 
dieser Ausfiihrungen hinausgehen. Nur einige Beispiele 
erfolgreicher Betriebsorganisation aus der Praxis mógen 
noch gezeigt werden, die auch Arbeiten der Betriebswirt- 
schaftsabteilung des Eisen- und Stahlwerkes Hoesch be- 
riihren.

Es handelt sich zunachst um die organisatorische Durch- 
arbeitung einer StahlgieBerei ohne groBe Kostenaufwen- 
dungen, da diese dem Erweiterungsbau eines Thomaswerkes 
spater zum Opfer fallen muBte. Die Losung der Arbeitsplatz- 
und Forderfrage sowie der Werkstoffbewegung geht aus 
Abb. 1 heryor, die links den Plan der GieBerei vor und
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Abbildung 1. Lageplan der StahlgieBerei yor und nach 
den betriebswirtsehaftliohen Untersuchungen.

rechts den nach Durchfiihrung der Betriebsstudien zeigt. 
Durch Verlegung des Sandhaufens wurde nicht nur Platz 
und Ordnung geschaffen, sondern auch die Forderwege 
konnten vereinfacht und verkiirzt werden. Um die Forder- 
zeit zu vermindern, wurde ein Feldbahngleis eingebaut, das 
wiederum eine bessere und iibersichtlichere Aufstellung der 
Formkasten ermóglichte.

Eine weitere Aenderung bestand in einer Vermehrung 
der PreBluftanschliisse und PreBlufthammer. Jeder Former 
erhielt seinen eigenen PreBluftanschluB und Hammer, 
wahrend fruher drei Former zusammen nur einen benutzen 
konnten und dadurch oft Wartezeiten entstanden.

Auf Grund ge- 
nauester Zeitstudien 
wurden ferner die 
Arbeitsvorrichtun- 
gen und Arbeitslei- 
stungen der Former, 
Kernmacher, Putzer 
und Hilfsarbeiter 
gepriift. Diese Un
tersuchungen hat
ten zur Folgę, daB 
zunachst das Zah- 
lenverhaltnis der 
Facharbeiter zu den 
Hilfsarbeitern gean- 
dert werden muBte, 
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beiten ais Neben-
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arbeiten abgetrennt und nichtgelernten Hilfsarbeitern iiber- 
geben werden konnte (Abb. 2) und dadurch eine Lohnverbil- 
ligung je GuBstuck erreicht wurde. Durch Aenderung in der 
Arbeitsvorbereitung und Arbeitsverteilung sowie Beseiti- 
gung oder Einsclirankung aller unnotigen Pausen, Stórun-
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gen, Arbeiten und Bewegungen und Einfuhrung der neuen 
Zeitakkorde konnten die Lohnanteile je GuBstiick weiter er
heblich (teilweise bis zu 70%), im Durchschnitt um 50%, ge
senkt werden. Die Mehrleistung je Kopf der Belegschaft stieg 
bis 60 % und die Erzeugung der GieBerei iiber 20 % (Abb. 3).

Aehnliche und hóhere Leistungssteigerungen wurden 
nach Einfuhrung des Zeitakkordes auf Grund betriebswirt- 
schaftlicher Untersuchungen auf dem Schrottplatz (Abb. 4), 
in der Zurichterei des Feineisenwalzwerkes und in mehreren 
anderen Betrieben erreicht, wo die Betriebswirtschafts- 
abteilung ihre Arbeiten planmaBig durchfiihren konnte. Der

306

K
.\Z30

\7ff0

60
0 0
w

f c

^ 0

&
r

—Ze/YaMcrde/h/Dy/rc/nff # 00

ffe90/■7/5?rzć //%,7—j

/

'

/
ie/'s/i/W

*** - \
\

\
ie'///7t \

N,
\

1 M

33%

i-

Ą
70 h

U /T /H. A. M. J. J. A. S. 0. M 4v---------------------V̂---------------------
79*7

Abbildung 3. Ergebnisse betriebs- 
wirtsohaftlioher Untersuchungen in 

der StahlgieBerei.

%330

■S?,700
-I

700

■%7?0 
V$730

I-
0 0

W

30

0

u l

i
i
1
i

\t
fórt■/er/t /& —

\

\ s

t '
/ \
/

/ \ far■?/e/ze//

i
/
i

0 3 V 0 S 70 73 7V 7S

Abbildung 5.

A/zzcr/// der M /ffe/r 

Untersuchung des Koks-
kiibeltransportes Kokerei— Hochofen. 

A bhang igke it d e r W agenzahl yon  d er F o rder- 
le is tu n g  u n d  d en  R ang ierze iten .

Verdienst der Arbeiter hat dabei in vielen Fallen, so auch bei 
den eben genannten Betrieben, nicht nur die alte Hohe er
reicht, sondern zum Teil bemerkenswert iiberschritten. Es 
muB auch erwahnt werden, daB bei den notwendigen Um- 
stellungen infolge der neuen Arbeitszeitverordnungen in den 
Betrieben, wo Zeitstudien iiber den Beschaftigungsgrad der 
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Abbildung 4. Neuer Schrottplatz.

einzelnen Arbeitsposten vorlagen, Ersparnisse hinsichtlich 
der Arbeiterzahl gemacht werden konnten.

Ein anderes Beispiel wissenschaftlicher Betriebsfiihrung 
einfachster und billigster Art mogę folgende Lósung einer an 
die Betriebswirtschaftsabteilung gestellten Aufgabe aus dem 
Eisenbahnwesen zeigen. Es entstand die Frage: Wieviel 
Wagen werden mehr benotigt, wenn man die arbeitstagliche 
Koksfórderung auf Kiibelwagen zwischen Kokerei und 
Hochofen um 100 % erhóhen will ? Da die Zeitstudien-

ergebnisse besonders hohe Wartezeiten beim Fiillen der 
Kubel an den einzelnen Batterien der Kokerei erkennen 
lieBen, wollte man naturgemaB diese Verlustzeiten soweit 
wie móglich abkiirzen und kam zu der einfachen Ueber- 
legung, einmal auf Grund der genauen Aufzeichnung bei 
jeder Fahrt das giinstigste Verhaltnis der Wagenzahl zu der 
Fórderleistung, insonderheit zu den Rangierzeiten, festzu- 
legen, um alle Bewegungen und Arbeitsvorgange mit der móg- 
lichst niedrigsten Wagenzahl jeZug durchfiihren zu kónnen. 
Die Auswertung, welche in Abb. 5 dargestellt ist, zeigt, daB 
man am vorteilhaftesten mit einem Zug von drei Wagen fahrt.

Die Rangierzeiten werden zwar er- 
hóht, was man jedoch durch Einbau 
von vier Weichen und die dadurch er
reichte Erweiterung des Eisenbahn- 
netzes ausgleichen kann, aber die ho- 
hen Verlustzeiten durch Warten der 
Wagen an denBatterienundamHoch- 
ofen werden selbsttatig erniedrigt. 
Nach dieser neuen Untersuchung war 
fiir eine geforderte 100 prozentige 
Mehrfórderung nur eine 30prozentige 
Wagenzahlerhóhung notwendig, wah
rend ohne diese betriebswirtschaft- 
lichen Untersuchungen und Ueber- 
legungen vermutlich die Anforde- 
rung der doppelten Wagenzahl in 
Frage gekommen ware. AuBerdem 
konnte ein starrer Fahrplan ausge- 
arbeitet werden, der den ganzen 
Verkehr zeitlich und mit einer genau 
errechneten Zahl von Ziigen mit je 
drei Wagen vorsieht.

Aus diesen wenigen Beispielen ist zu ersehen, wie man 
durch planmaBige Arbeit betriebstechnische und Arbeits- 
verluste aufdecken und wieviel man durch ihre Beseitigung 
herausholen kann. Es ist eine Arbeit, wirklich des SchweiBes 
der Edlen wert. Unendlich viel ist iiber diese Dinge ge- 
schrieben und gesprochen worden, aber die praktischen Er
gebnisse sind noch durchaus ungeniigend, sie entsprechen 
bei weitem nicht den harten Notwendigkeiten, die eine 
schwere Zeit uns auferlegt. Ohne eine geistige Umstellung 
geht es nicht, wenn es auch schwer fallt, und wenn unsere 
heutige Arbeit den Erfolg hat, daB jeder einsieht, daB eine 
wissenschaftliche Betriebsfiihrung eine unerbittliche Folgę 
unseres Kampfes um das Bestehen unserer Eisenindustrie 
ist, so kónnen wir einen vollen Erfolg verzeichnen.

Kein Betrieb und kein Unternehmen sollte zuruck- 
bleiben, um rechtzeitig das Notwendige zu tun und die 
Theorie der Betriebswirtschaft in die Praxis umzusetzen. 
Diejenigen, die zuerst ihren tiefen Wert erkennen und die 
EntschluBkraft besitzen. iiber kleinliche Bedenken hinweg- 
zuschreiten, und sich dieser Bestrebungen herzhaft an- 
nehmen, werden sicherlich allen anderen zuvorkommen. 
Insbesondere sollte unser Ingenieurnachwuchs in diesem 
Geiste erzogen werden. Die Einrichtung der Ingenieur- 
praktikanten bietet ja eine willkommene Gelegenheit, um 
allmahlich den ganzen Betrieb mit Ingenieuren zu durch- 
setzen, die eine planmaBige Erziehung in der Betriebswirt
schaft genossen haben. Die wissenschaftliche Betriebs- 
fiihrung ist ein wesentlicher Bestandteil der Fortbildung 
nicht nur in der Wissenschaft und Technik, sondern auch 
in der Kultur und Menschlichkeit. So ist die Anwendung 
der Betriebswissenschaft von allgemeinster Bedeutung und 
eine der wichtigsten Fragen der Gegenwart.
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Im AnschluB an den obigen Vortrag fuhrte DirektoT ®r.=Qng. 
g. I). H. K o p p e n b e r g , R iesa, folgendes aus: Der N utzen einer 
sacłigemaBen Betriebsw irtschaft ist auBer jedem  Zweifel. Ich  
komme einer Aufforderung der G eschaftsleitung nach, wenn ich  
Ihnen einige Erfahrungen aus einem  Stahl- und W alzwerk m it 
sehr yielseitiger Erzeugung und einer m onatlichen Leistung von  
30 000 t  m itteile. D ie sorgfaltige Behandlung der fiinf Grund- 
bedingungen in der W irtschaft des W erkes, nam lich die Bewirt- 
schaftung des W e r k s to f f  e s ,  d es R o h s t o f f  e s ,  d e r H i l f s s t o f f e ,  
der K r a ft  und der A r b e i t s z e i t  hatten Ergebnisse, d ie durch 
zahlenmaBige Vergleichswerte der Geschafts jahre 1923/24 und  
1926/27 erlautert seien.

Die Behandlung des W erkstoffes hatte ein  Steigen des Aus- 
bringens von durchschnittlich 2 % zur Folgę.

Durch die Kraftbewirtschaftung wurden an K ohle 15 % und 
an Strom 19 % erspart.

Die Bewirtschaftung der A rbeitszeit ergab eine Zunahme der 
Akkordarbeitszeit um 45 % und ein  Steigen der K opfleistung  
um 30 %.

Die nicht unbedeutenden Erfolge waren in erster L inie darauf 
zuriickzufiihren, daB die Betriebsw irtschaft nicht zu einem bloflen 
Ueberwachungssystem ausgebaut worden is t , sondern der wirklich 
produktive Betriebswirtschaftler stellte sich m it in den Betrieb

und gewann dadurch einen EinfluB auf die W irtschaftlichkeit des 
Werkes. N ic h t  durch ein  starres Verfahren, s o n d e r n  durch ein  
sinngemaBes, persdnliches Anpassen an die Bedingungen der ein 
zelnen Betriebe war es m oglich, Fortschritte zu erzielen.

W enn auch Erfolge erreicht wurden, so hat die Betriebs
wirtschaft doch neue, weitere Aufgaben vor sich. Ich denke 
hierbei an die Kostenberechnung fiir die einzelnen Sorten. Wir 
mussen durch eine solche Berechnung zu einer noch scharferen 
Betriebsiiberwachung und damit zu einer der W irkliehkeit genau  
entsprechenden Kostenerm ittlung fiir die e in z e ln e n  S o r te n  und  
G u te n  kommen. Im  Zeichen des groBen Kapitalm angels gew innt 
diese Frage besonders an Bedeutung, denn jede Betriebsverbesse- 
rung und Erweiterung der Anlagen ist nur durch s a c h l ic h e  
Zahlen richtig zu begriinden.

B ei der Durchfiihrung genauer Sorten- und Guteermittlungen  
ist aber Voraussetzung, daB der Betrieb durch jahrelange betriebs- 
wirtschaftliche Arbeiten fiir die Schaffung neuer, sorgfaltiger 
Unterlagen gut vorgebildet ist.

D ie Betriebswirtschaft ist dazu berufen, ihre Arbeiten auf 
alle Gebiete der Betriebsfiihrung auszudehnen, und es steht wohl 
fest, daB die heutige Tagung erheblich dazu beitragt, die B e
deutung betriebswirtschaftlicher Arbeiten zu zeigen und zu 
fórdern.

N e u e  W a l z w e r k s a n l a g e n  d e r  V e r e i n i g t e n  S t a h l w e r k e ,  A . - G . ,  

H u t t e  R u h r o r t - M e i d e r i c h .

Von $ip(.=3ng. H. Fey in Dusseldorf.

(Beschreibung der Błock- und Fertigstrafie m it Verladevorrichtungen. Elektrische Einrichtungen.)

Im Jahre 1926 wurde in der Hutte Ruhrort fiir die Her
stellung groBer Mengen von Halbzeug eine neue Block- 

straBe mit anschlieBender FertigstraBe in Betrieb gesetzt 
(Abb. 1); beide StraBen sind durch ihre groBe Leistungs- 
fahigkeit bemerkenswert, die nicht nur durch die auBerst 
starkę Bemessung der Antriebsmotoren der Walzwerke und 
Nebeneinrichtungen, sondern auch durch Anwendung aller 
neuzeitlichen Mittel zur Ausschaltung menschlicher Arbeit 
und zum schnellen Wegschaffen der Erzeugnisse und Ab- 
falle erreicht wurde.

Die vom Siemens-Martin-Werk und Thomaswerk auf 
Schmalspurwagen angefahrenen heiBen Blócke von 
615/685 mm [J], 2000 mm Lange und etwa 5 t  Gewicht 
werden durch Zangenkrane in vier Gruppen von Tiefófen 
zu je 18 Zellen oder in einen Kammertiefofen fiir 45 Blócke 
eingesetzt, von denen die Zellenófen mit einem Gemisch aus 
Koksofen- und Gichtgas und durch Schleuderliifter ge- 
fórderter Luft mit regelbaren Brennern geheizt werden, 
wahrend in dem Kammertiefofen ebenfalls ein Gemisch aus 
diesen Gasen, jedoch unter kunstlich erhóhtem Druck durch 
Brenner mit selbsttatiger Luftansaugung (Selasbrenner) 
verbrannt wird. Sowohl das Gas ais auch die Luft werden 
nicht vorgewarmt, da das hochwertige Mischgas eine ge
niigend hohe Temperatur entwickelt; deshalb haben die 
Tiefófen keine Regenerativkammern, und ihre Abhitze wird 
zur weiteren Verwertung zu einem Dampfkessel von etwa 
600 m2 Heizflache geleitet, dessen Dampf von 8 bis 10 at zum 
Betreiben der dampfhydraulisohen Blockscheren und nach 
Verminderung des Druckes auch zur Heizung von Auf en t- 
haltsraumen und zu anderen Zwecken dient. Die Schlacke 
wird durch Rinnen in kleine fahrbare Kubel entleert und mit 
einem Sammelwagen durch den ersten Sinterkanal unter dem 
Rollgang vor der Walze entfernt.

I. B lockw alzw erk m it V e rla d e v o rrich tu n g e n .

Das neue Umkehr-Blockwalzwerk hat Walzen von 
1150 mm Durchmesser und 2800 mm Ballenlange, auf 
der jetzt fiinf nebeneinander liegende offene Kaliber 
und eine Brammenbahn angeordnet sind (Abb. 2). Die 
beiden genau gleichen Stander aus StahlguB in ge-

schlossener Bauart wiegen je etwa 66 t  und sind sowohl 
miteinander ais auch mit den StahlguBsohlplatten starr 
verbunden, so daB sie ein widerstandsfahiges Geriist bilden. 
Von den Einbaustiicken aus StahlguB fur die Ober- und 
Unterwalze sind die oberen mit Hangestangen an den Quer- 
hauptern der elektrischen Anstell- und Gewichtsausgleich- 
vorrichtung befestigt; staubdichte Gehause umschlieBen 
alle Triebwerksteile, die durch eine Biihne und Treppen 
leicht zuganglich gemacht wurden. Die Walzen konnen 
durch Fenster in den Standem von der Seite aus durch 
einen besonderen Wagen mit niedrigem Fahrgestell aus- und 
eingebaut werden.

Die hochliegenden, kraftig ausgefiihrten Arbeitsrollgange 
mit Rahmen aus StahlguB haben geschmiedete Rollen von 
500 mm Durchmesser, um die Nachteile bei den auf Achsen 
gekeilten Rollen zu yermeiden, die darin bestehen, daB sich 
beim dauernden Umkehren der Drehrichtung die Rollen 
von den Achsen lósen konnen; die Rollen werden durch 
gefraste Kegelrader aus Schmiedestahl von Yorgelegen an
getrieben, die nicht durch Plattenbelag zugedeckt und so ein- 
gerichtet sind, daB sie durch zwei ein- und ausriickbare 
gleich starkę Motoren betrieben werden konnen, von denen 
jedoch der eine immer auBer Betrieb ist und in Bereitschaft 
steht, falls der andere versagen sollte. Der Arbeitsrollgang 
vor und hinter der Walze hat je zwei Stufenrollen, yon 
denen die der Walze zunachst liegende Rolle lose auf der 
durch ein Kegelrad angetriebenen Achse sitzt, so daB sie 
sich leicht drehen kann, wenn der aus der Walze kommende 
Błock gegen sie stóBt; die zweite Stufenrolle dagegen ist auf 
der Achse befestigt. Beide Rollen sind in dem Rahmen des 
Arbęitsrollganges gelagert.

In die Arbeitsrollgange sind vor und hinter der Walze 
die allgemein bekannten neuzeitlichen Verschiebevorrich- 
tungen eingebaut, von denen die vor der Walze auf der 
Kammwalzenseite eine Kantvorrichtung hat; diese ist 
zwar auch hinter der Walze auf der gleichen Seite vorhanden, 
wird aber nur dann benutzt, wenn die Kantvorrichtung vor 
der Walze versagt.

Sowohl die Lange der Tiefofenanlage in der 38 m breiten 
Halle ais auch die Forderung, die Blócke in schneller Folgę
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an das Walzwerk heranzubringen, zwangen dazu, statt 
eines Zangenkranes von iibergroBer Spannweite zwei solcher 
Krane yon je 16,4 m Spannweite anzuwenden, die auf zwei 
in der Halle nebeneinanderliegenden Kranbahnen laufen;

in der Mitte der Halle sind die beiden inneren Kranbahn- 
trager an den Dachbindern aufgehangt, die beiden auBeren 
dagegen auf den Hallenstutzen gelagert. Hierdurch wurde 
auch erreicht, daB mit einem der Zangenkrane weiter ge- 
arbeitet werden kann, wenn der andere yersagt. Dieser 
Umstand brachte es mit sich, daB zwei Blockkipper, einer 
unter jeder Kranbahn, im Zufiihrungsrollgang nótig wurden, 
die so ausgebildet sind, daB sie nach beiden Seiten kippen 
konnen, um je nach Bedarf die Blócke mit dem FuB- oder 
Kopf ende nach der Walze hin zu legen.

Alle Rollgange, die Yerschiebe- und Kantvorrichtungen, 
die Blockkipper, die Anstell- und Gewichtsausgleichvorrich- 
tung sowie der Walzmotor werden von einer etwa 11 m vor 
der Walze angeordneten Steuerbuhne aus gesteuert.

Das geschlossene Kammwalzengerust aus GuBeisen steht 
mit breiten Auflageflachen frei auf der Betongriindung; die 
Kanimwalzen aus Schmiedestahl mit gefrasten Winkel-. 
zahnen von 1300 mm Breite haben 1260 mm Durchmesser 
und liegen in Einbaustiicken, die mit WeiBmetall ausge- 
gossen sind. Die Zahne der Kammwalzen und die Lager 
werden durch zwei getrennte Gelstróme von besonderen 
Pumpen aus geschmiert.

Die untere Kammwalze ist durch eine mit VerschleiB- 
sternen yersehene und zweimal gelagerte Zwischenspindel 
und Muffen mit dem Zapfen der Unterwalze verbunden. 
Die obere Spindel ist ais sogenannte Kennedyspindel aus
gebildet, d. h. ais Gelenkspindel mit beweglichen Steinen aus 
harter Phosphorbronze, die jede Schraglage gestattet und 
die Zapfen der oberen Kamm- und Blockwalze vor Ver- 
schleiB schiitzt; sie wird durch eine zwischen zwei Flach- 
eisenstangen beweglich aufgehangte Lagerschale gestutzt; 
die Stangen selbst sind auf der einen Seite gelenkig mit dem 
Kammwalzengerust, auf der anderen Seite durch Lenker 
und kugelige Aufhangung mit dem oberen Einbaustuck 
yerbunden1).

Das Blockwalzwerk kann bis zu 3500 t Rohblocke und 
mehr in 24 st zu Vorblócken von 130 bis 400 mm [p oder 
Brammen bis 80 x 450 mm yerwalzen.

V e rlad ev o rrich tu n g en  fiir V orblócke und Block- 
enden.

Alle von der BlockstraBe kommenden Blócke und 
Brammen laufen auf den etwa 27 m langen Abfuhrrollgang 
aus. Yon hier werden die zum Versand oder zur Weiter- 
yerarbeitung in entfernt liegenden FertigstraBen bestimmten 
Blócke und Brammen durch acht Schlepper zur Block- 
schere II  geschafft, wo sie geschopft und in Stiicke zerteilt 
werden. Die Blócke oder Brammen unter 1,5 m Lange 
laufen hinter dieser Schere auf einem Rollgang mit sehr 
enger Teilung bis zu einem der beiden auf dem Rollgang an- 
gebrachten ausschwenkbaren Abweiser; an jedem Abweiser 
wird auf einen durch eine elektrische Windę an einem Seil 
hin und her yerfahrbaren Wagen ein Kubel aufgestellt, in 
den die kurzeń Blócke oder Brammen iiber eine Rutschplatte 
fallen. Sind die Kiibel voll, so werden sie unter die Hof- 
kranbahn gefahren und von einem Kran ausgekippt und 
zuriickgebracht. Die Blócke und Brammen iiber 1,5 m 
Lange gehen nach Ausschwenken der erwahnten Abweiser 
auf dem Rollgang weiter, bis sie an den heb- und senkbaren 
VorstoB eines der beiden Klinkenschlepperwarmbetten 
stoBen (Abb. 3), auf dessen guBeisernen Tragrost sie durch 
eine elektrische Blockabschiebevorrichtung so weit yorge- 
driickt werden kónnen, daB die ersten Klinkenschlepper sie

1) W egen weiterer E inzelheiten sei auf eine ausfiihrliche B e
schreibung der Anlage in Z. V. d. I. 72 (1928) S. 197/201 u. 311/6  
yerwiesen.
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erfassen und weiter vorschieben konnen; von den beiden 
Warmbetten werden sie dann dureh einen der Hofkrane 
ab^ehoben, auf Lager gelegt und nach dem Erkalten und 
Putzen verladen. Zwei ahnliche Warmbetten sind an dem 
Rollgang hinter Schere I yorgesehen.

Die zur Weiterwalzung in der neuen HalbzeugstraBe und 
in einer naheliegenden SchienenstraBe bestimmten Yorblocke 
gehen iiber den von der BlockstraBe kommenden Abfuhr- 
rollgang geradeaus zur Blockschere I, wo sie geschopft und. 
wenn notig, unterteilt werden.

Die dampfhydraulischen von unten schneidenden Block- 
scheren I und II sind genau gleich und haben YorstóBe, die 
elektrisch yerfahren, gehoben und gesenkt werden konnen; 
der gróBte zu sehneidende warme Błock hat einen Quer- 
schnitt von 450 X  450 mm; die Scheren konnen bei einem 
Dampfdruck von nur 5 at noch Blocke dieses Querschnittes 
schneiden.

Die Błock- und Brammenenden laufen hinter jeder 
Schere auf einem Rollgang mit kleinen Rollen und sehr 
enger Teilung zu einem von zwei iiber dem Rollgang ange- 
brachten ausschwenkbaren Abweisern, der sie zwingt, iiber

eine Rutschplatte auf eins der beiden quer unter den Roll- 
gangen angeordneten fortlaufenden Forderbander (Abb. 4) 
zu fallen; dieses schafft die Enden zu einer schragen Platte, 
uber die sie in Sehrottmulden rutschen. Die Mulden stehen 
auf elektrisch verfahrbaren Wagen, die sie unter die Hof- 
kranbahn bringen; hier werden sie von einem Kran auf 
Regelspurplattformwagen gesetzt. und diese bringen sie 
dann zum Siemens-Martin-Werk.

Abbildung 3. Blockschere I I  m it Abschiebevorrichtung  
und K linkensehlepperwarm bett.

erreicht, doch lassen sich ohne weiteres durchschnittlich 
45000 t/Monat erzeugen oder 75 bis 80 t je st durch
schnittlich bei Fertigkniippeln von 50 bis 110 mm q] 
sowie Platinen von 200 bis 250 x 10 bis 40 mm. Bei 

starken Abmessungen, z. B. Kniippeln von 80 
bis 90 mm [J], hat man schon 100 bis 105 t/s t 
erreicht.

Die StraBe hat drei Triogeruste fiir Walzen 
von 875 mm Durchmesser und 2250 mm Bal
lenlange (Abb. 5 und 6). Die Stander sind zum 
beąuemen Einlegen der Walzen ais Kappen- 
stander ausgebildet und ebenso wie die Einbau- 
stticke aus StahlguB hergestellt. Die Unter- 
walze wird durch eine Druekschraube ange- 
stellt, die mit Stirnrad und Schneckenantrieb 
von einer Ratsche aus bewegt werden kann. 
Das Kammwalzgerust steht frei auf dem 
Betonmauerwerk; Stander und Einbaustiicke 
sind aus GuBeisen. Die Kammwalzen aus 
Schmiedestahl haben gefraste Winkelzahne mit 
828 mm Teilkreisdurchmesser und 1500 mm 
Zahnbreite. Walzenzapfen und Zahne werden 
durch filtriertes Oel geschmiert, das durch zwei 
gesondert angetriebene Pumpen zum Deckel 
des Gerustes gefordert wird. Die Zwischenspin- 
deln werden durc-h Gegengewichte ausgeglichen 

und in Stiihlen gestiitzt, aus denen sie sich leicht herausheben 
lassen. Hinter der Walze sind Wippen mit langen Fiihrungen 
zum genauen Einftihren des Walzgut es in die Kaliber an
geordnet, wahrend an der Vorderseite der StraBe die Stabe 
auf hochliegende und durch Kegelriider angetriebene Roll-

Abbildung 2. Blockwalzgeriist m it K ant- und  ̂erschiebevorrichtung.

II. F e rtig s traB e .
Die fur das Schienenwalzwerk bestimmten  ̂orblocke 

laufen hinter Schere I auf dem Abfuhrrollgang bis unter die 
Kranbahn der Halle, in der die Warmófen aufgestellt sind; 
dort werden sie durch einen Abschieber vom Rollgang weg- 
gedriickt und von einem Kran abgehoben, der sie zu den 
Oefen schafft. Die Yorblocke fur die neue HalbzeugstraBe 
gehen geradeaus zum ersten Geriist mit den \  orkalibern fiir 
die Herstellung von Kniippeln und Platinen, wahrend im 
zweiten Geriist Kniippel ron 50 bis 110 mm [JD und \  orblocke 
bis 110 mm [j] und im dritten Geriist Platinen von 10 x 200 mm 
und noch gróBerer Breite und Dicke fertiggewalzt werden.

Die HalbzeugstraBe wird zur Zeit noch nicht ganz 
ausgenutzt; es wurde schon eine Leistung von 35 000 t/Monat A bbildung 4. B lockendenfo rderbander.
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gange fallen. Vor der Walze besorgen zwei unabhangige 
Reihen von sechs und vier Schleppern das Yerschieben des 
Walzgutes vom ersten zum zweiten oder dritten Geriist, so 
daB zugleich an allen Geriisten gewalzt werden kann; hinter 
der Walze ist es ebenfalls móglich, mit sieben Schleppern 
dickes und yerhaltnismaBig kurzes Walzgut hinter den 
Hebetischen vom ersten zum zweiten oder dritten Geriist 
zu schaffen, was jedoch nur ausnahmsweise und in beson
deren Fallen vorkommt. Yor der StraBe sind zur weiteren 
Forderung des Walzens langer Stabe an dem zweiten und

artigen Einschnitten yersehen, dereń Spitzen nach dem 
Plattenbelag des Rollganges zu, also nach unten, gerichtet 
sind.

Gewóhnlich wird die Vorrichtung so benutzt, dafi der 
Stab nach dem Kanten schon in die Achse des nachsten 
Kalibers gelangt; sollte er nicht genau davor liegen, so kann 
der ganze Wagen mit dem vorderen Stabende entsprechend 
yerschoben werden.

Mit dieser Vorrichtung kann man Blócke, Kniippel und 
Walzstabe beliebiger Gestalt und von 6 bis 30 m Lange mit 
Sicherheit auf der ganzen Lange um 90° und noch mehr 
kanten, wobei die Stempel den Walzstab an einer Stelle 
ergreifen, die je nach der Lage des Stabes auf dem Rollgang
2 bis 6 m vom yorderen Ende entfernt sein kann. Nicht 
nur Blócke von etwa 220 x 200 bis 145 x 100 mm Quer- 
schnitt, sondern auch Kniippel von 50 bis 110 mm [J] werden 
ohne Schwierigkeit gekantet, wobei es bei den langen Staben 
geringen Querschnittes, die gegen Verdrehen wenig Wider
stand leisten, zum richtigen Einfuhren des yorderen Stab- 
endes geniigt, nur das erste Drittel oder die erste Halfte des 
Stabes zu kanten, wahrend der ubrige Teil in der gleichen 
Lage yerbleibt, wie er nach seinem Austritt aus den Walzen 
auf dem Rollgang liegen blieb.

Die auf dem ersten Geriist etwa fertiggewalzten und 
zur Weiterwalzung in kleineren StraBen bestimmten Vor- 
blócke werden hinter der Walze zum Rollgang des zweiten 
Geriistes geschleppt und gelangen dann auf einem langen 
Abfuhrrollgang zu einer etwa 126 m entfernt stehenden 
Schere III  (Abb. 8), wo sie ebenso wie die vom zweiten 
Geriist kommenden Kniippel geschopft und zerteilt werden. 
Diese werden je nach ihrer Lange und Dicke an der etwa 
76 m von der Walze entfernt stehenden Schere II vorher 
unterteilt, um sie in zwei oder mehreren Staben an der 
Schere III gleichzeitig schneiden zu konnen.

Sowohl die Scheren II  und III ais auch die in den Ab
fuhrrollgang des Platinengerustes eingebaute Schere I sind 
genau gleich ausgefiihrt und konnen Kniippel bis 150 mm [p

Abbildung 6. 875er FertigstraBe m it W ippen.

oder Platinen bis 250 x 50 mm in rotwarmem Zustande 
schneiden: sie haben bewegliche, von unten schneidende 
Messer, die durch Druckluft gekuhlt werden. Hinter den 
Scheren sind mehrere von Hand yerstellbare, heb- und senk- 
bare VorstóBe zum Schneiden auf genaue Lange angebracht.

Zum Wegschaffen von Schopfenden und kurzeń Kniip- 
peln unter 1,5 m Lange sind hinter der Schere III zwei Gleise 
quer zum Rollgang angeordnet, die es gestatten. drei oder 
vier Kubelwagen unter den Rollgang und bis unter die 
Hofkranbahn zu fahren. Die Scherenleute werfen die 
Enden von Hand in die Wagen hinein, dagegen werden die 
kurzeń Kniippel durch leicht schwenkbare einfache Ab-

Abbildung 5. 875er FertigstraBe m it K ant- und 
Verschiebevorrichtung.

dritten Geriist Tieflaufe yorhanden, die mit einem Paar ver- 
stellbarer Schlepp- oder Treibrollen zum sicheren Fassen der 
Stabe yersehen sind, wahrend hinter der Walze des zweiten 
Geriistes beim Walzen der Kniippel ein langer Hochlauf 
benutzt wird, dessen Einlaufschnauze gehoben und gesenkt 
werden kann.

Besondere Erwahnung yerdienen die beiden genau 
gleichen und der Hiitte Ruhrort in allen Industrielandern 
geschutzten Kant- und Verschiebevorrichtungen vor der 
Walze (Abb. 5 und 7), die unabhangig yoneinander auf 
besonderen Bahnen laufen, so daB beim Ver- 
sagen der einen Vorrichtung die andere sofort 
die Arbeit des Kantens und Verschiebens der 
Blócke und Kniippel am ersten und zweiten 
Geriist Ubernehmen kann. Gewóhnlich wird 
die den Walzen zunachst liegende Kantvorrich- 
tung zum Kanten der Blócke vor dem ersten 
Geriist, die andere zum Kanten der Kniippel 
am zweiten Geriist benutzt.

Die Vorrichtung besteht aus einem auf 
Schienen laufenden Wagen (Abb. 7), der durch 
einen Motor mit Schneckenyorgelege hin- und 
hergefahren werden kann, und zwei Stempeln, 
die in Fiihrungen durch je einen von einem 
Motor angetriebenen Kurbeltrieb unabhangig 
yoneinander auf- und abbewegt werden. Der 
eine Stempel mit gekriimmter Kopfober- 
flache wird stets senkrecht auf und ab durch eine 
feste Fuhrung im Wagengehause gefiihrt, wahrend der 
andere mit kegelfórmigem Kopf unter einem Winkel von 
etwa 55 bis 75° ebenfalls auf- und abbewegt wird, seine 
Fiihrungsbiichse kann aber um einen festen Punkt schwingen, 
so daB dieser Stempel etwas nachgiebig ist. Die Kópfe 
konnen sich auf den Stempeln drehen.

LaBt man die Stempel zunachst etwa gleichzeitig hoch- 
gehen, so wird der zwischen ihnen liegende Walzstab erfaBt; 
um ihn nun zu kanten, wird der kcgelfórmige Kopf noch 
weiter gehoben und der gekriimmte Kopf gesenkt. Zum 
besseren Erfassen des Stabes sind die Kópfe mit sagezahn-
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Abbildung 7. K ant- und Yersehieberorrichtung vor der 875er FertigstraBe

weiser vom Rollgang selbsttatig in die Kubel abgeleitet. 
Sind diese voll, so werden die Wagen mit den Kiibeln durch 
eine Windę unter einen Kran gefahren, der die Kubel aus- 
kippt und wieder einsetzt, worauf der Wagenzug zur Schere 
zuriickiiezogen wird. Knuppel von mehr ais 1,5 m Lange 
werden durch zwei Abschiebeyorriehtungen auf ein Klinken-

Abbildung 8. Schere 131 m it Verladevorrichtung.

schlepperwarmbett geschoben, dessen erster der Schere 
zunachst liegender Teil Knuppel von 1,5 bis 5,0 m Lange, 
der andere Teil solche von 1,5 bis 10,0 m Lange aufnehmen 
kann. Wahrend nun die Knuppel des sc-hmalen Warmbett- 
teiles durch die Klinkenschlepper so lange rorgesc-hoben 
werden, bis sie von selbst in eine Sammeltasche fallen, ohne 
sich dabei zu yerbiegen, rucken die langen Knuppel ron 
5 bis 10 m Lange nur so weit bis zum Ende des Warmbettes 
vor, daB etwa 10 Knuppel dort liegen bleiben und erkalten 
konnen, ohne hierbei krumm zu werden, was z. B. besonders 
bei den fur kontinuierliche DrahtstraBen bestimmten 
dunnen Knuppeln von 50 mm [J] und etwa 9 m Lange 
unbedingt notig ist, wenn sie nicht auf dem schrag ab- 
warts geneigten Herde des Morganofens ubereinander 
koiłem sollen.

Ein Pratzenkran kann die kurzeń Knuppel aus der 
Sammeltasche herausholen und in Knuppelwagen rerladen 
oder die langen Knuppel vom Warmbett abheben und auf 
den Hof niederlegen.
- Die Platinen werden auf dem dritten Gerust gewalzt, 
dabei wird durch Druckwasser von 35 bis 40 at der Walz- 
sinter bei den letzten Stic-hen von unten und oben abge- 
spritzt; die Arbeitsrollgange vor und hinter der Walze 
konnen eine Rollenumfangsgeschwindigkeit von etwa
4.8 m/sek entwickeln, um die mit groBer Geschwindigkeit 
aus der Walze kommende Platine schnell wegzubringen und 
so zu verhindem, daB sie sich in Falten wirft. Die fertige 
Platine lauft auf dem Abfuhrrollgang zur Schere I, an der 
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ihre Enden abgescłmitten und sie in Stiicke yon 4 bis 10 m 
Lange geteilt werden kann; diese werden zur weiteren Ent- 
femung des Sinters durch eine Abschiebevorrichtung in 
einen Wassertrog geworfen, aus dem sie durch eine Reihe 
elektrisch betatigter Hebel herausgehoben werden und dann, 
auf den Hebeln rutschend, zu einem damit zwanglaufig ge- 
kuppelten Klinkenschlepperwarmbett gelangen (Abb. 9), 
Yon hier werden sie unter die Hofkranbahn in eine Sammel- 
rnulde gefordert, aus der sie ein Pratzenkran herausnimmt 
und auf dem Hofe ablegt. Auch ist es moglich, Platinen, die 
langer ais die Entfernung zwischen StraBe und Schere I 
sind, an der Schere I so zu teilen, daB der vordere Teil 
hinter dem YorstoB der Schere durch eine Reihe ron Schlep- 
pem zum Abfuhrrollgang des zweiten Gerustes geschleppt, 
an der Schere III zerschnitten und (ohne Kiihlung in Wasser) 
auf das Klinkenschlepperwarmbett fur Knuppel geschafft, 
wahrend der ubrige Ted der Platine in der vorbeschriebenen 
Weise zerteilt wird.

Bemerkenswert sind noch die Lager der Rollgange, die 
ais sogenannte Korblager einheitlich ausgebildet worden 
sind, d. h. die Lagerkórper werden nicht mit den Rahmen 
zusammengegossen, sondern in halbkreisfórmige Aus- 
sparungen der Rahmen eingesetzt und durch Schrauben 
mit ihnen verbunden; dies geschah, um zu vermeiden, daB 
die Rahmen ausgewechselt werden mussen, wenn bei 
starkem YerschleiB der Lagerschalen auch die Lagerkórper 
angesriffen worden waren. Die Lager sind fiir Oelsehmierung 
ausgefuhrt, und die Schalen werden durch Bundę auf den 
Rollenachsen und Langs wellen in der Weise geschmiert. daB 
die Bundę das Oel aus der Oelkammer bei der Drehung

Abbildung 9. K uhlvorrichtung fiir P latinen  m it Auswurfhebeln  
und Klinkenschleppersrarmbett.

heraufholen und gegen einen lose auf dem Bundę ruhenden 
Abstreifer fordem; dieser verteilt es links und rec-hts auf die 
Lagerschalen, was sich sehr gut bewahrt hat. Auch bei den 
meisten Antriebsvorgelegen der Rollgange und sonstigen 
HilfsYorrichtungen der StraBe sind zwei Motoren vorge- 
sehen worden, von denen immer einer in Bereitschaft steht.
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Zum Entfernen des Walzsinters an beiden StraBen 
sind besondere Einrichtungen geschaffen worden. An der 
BlockstraBe sind unter dem Walzgeriist und den Arbeitsroll- 
gangen fiinf der StraBe gleichlaufende Kanale angeordnet 
worden, in denen auf Wagen abnehmbare Sinterkasten 
stehen. Die Wagen werden einzeln durch das Spili einer 
Schiebebiihne, die quer zu den fiinf Kanalen fahren kann, 
auf die Biihne gezogen und auf ihr zu einer Oeffnung im 
Betonmauerwerk gefahren. Hier holt ein Kran den Kasten 
heraus und entleert auf dem Hofe den Sinter in Normal- 
spurwagen. An der FertigstraBe werden nur die unter den 
Geriisten auf Wagen stehenden Kasten bis unter einen 
Hofkran gezogen, wo die Kasten erfaBt und entleert werden 
konnen, wahrend der an den Rollgangen fallende Sinter 
zusammengekehrt und an geeigneter Stelle in Kasten ge- 
schafft wird, die durch Oeffnungen im Plattenbelag oder im 
Mauerwerk von Kranen herausgeholt und nach Entleerung 
wieder eingesetzt werden konnen.

Die Griindungen sind so angelegt worden, daB an vielen 
Stellen durch Treppen beąueme Zugange zu den unter den 
Rollgangen usw. yorgesehenen begehbaren Kanalen ge
schaffen wurden. Unter den WalzenstraBen sind die Griin- 
dungen aus ganz besonders stark bewehrtem Beton ausge- 
fiihrt worden, um Briiche durch Bodensenkungen und starkę 
Erschiitterungen zu verhindern.

Samtliche Teile der ganzen Anlage sind durch starkę 
Laufkrane erreichbar, so daB Storungen schnell beseitigt 
sowie Ausbesserungen und Auswechselungen rasch vorge- 
nommen werden konnen.

Fiir die gleichen Arbeiten an den Laufkranen sind in 
gewissen Dachbinderfeldern kleine von Hand verfahrbare 
Laufkrane mit elektrischem Hubwerk von 4 t  Tragkraft 
untergebracht, die besonders zum Auswechseln der schweren 
elektrischen Motoren und sonstigen Teile dienen. Auf der 
etwa 320 m langen Hofkranbahn von 21 m Spannweite 
laufen fiinf Krane, und zwar zwei Pratzenkrane fiir Kniippel 
und Platinen von 15 t  Tragkraft, zwei Zangenkrane fiir 
Blócke von 5 1 Tragkraft und ein gewóhnlicher Laufkran von 
20 t  Tragkraft zum Entleeren der Kubel fiir kleine Blócke 
oder zum Verladen der gefiillten Schrottmulden und zu 
sonstigen Arbeiten. Alle diese Krane sind mit einem iiber- 
bauten Galgen zur Erleichterung der Ausbesserungs- oder 
Auswechselungsarbeiten an der Katze versehen.

Die Hallen sind ganz aus Eisen hergestellt und haben 
Dacher aus Schlackenbeton sowie kittlose Verglasuug.

Fur den Bedarf an Wasser zum Kiihlen der Walzen und 
zum Ablóschcn des auf den Hof gelegten heiBen Halbzeugs 
wurde auf dem Verladehof eine unterirdische Abwasserklar- 
und Riickgewinnungsanlage gebaut, die das Abwasser von 
zwei Blockstrafień, drei FertigstraBen und das Dachwasser 
der Hallen verarbeiten kann. Das von den Walzen kom- 
mende warme, mit schwebendem Sinter und Schwimm- 
stoffen (Oel, Fett, usw.) durchsetzte Wasser kann hier durch 
Absitzenlassen und Filtrieren gereinigt werden und sich 
abkiihlen, worauf es durch Pumpen und Rohrleitungen zu 
einem Hochbehalter geleitet wird, von dem es wieder in den 
Kreislauf eintritt; auBerdem sorgt noch ein tiefer Brunnen 
fiir den Ersatz des durch Verdunsten entstandenen Wasser- 
verlustes.

Samtliche Einrichtungen der ganzen Anlage werden 
mit elektrischem Strom betrieben, nirgendwo wird Druck- 
wasser ais Triebkraft yerwendet.

III. E le k tr isc h e  E in r ic h tu n g e n  fiir die B łock-und 
F e rtig straB e .

Der Ugner-Umformersatz zum Betriebe der Antriebs- 
motoren beider StraBen besteht bei einer Gesamtwellen- 
lange von 60 m aus zwei fiir sich betriebsfahigen Fliigel- 
gruppen von je einem Steuermotor von 4000 kW fiir 6000 V, 
drei AnlaBdynamos 1980/6000 kW fiir 600 V, einem Doppel- 
schwungrad von 60 t  und einer Ersatzgruppe zwischen den 
Schwungradern mit einem Steuermotor und einem AnlaB- 
dynamo gleicher GróBe, die wahlweise den beiden Fliigel- 
gruppen zugeschaltet werden und gleichzeitig der Kupplung 
des ganzen Satzes zum besseren Belastungsausgleich dienen 
kónnen. Mit den Steuermotoren zusammengebaut sind 
durch besondere Transformatoren fremderregte Drehstrom- 
erregermaschinen, die auch bei Leerlauf der Steuermotoren 
bis zu 1900 kVA voreilende Blindleistung abzugeben ver- 
mógen und dadureh wesentlich zur Verbesserung des 
Leistungsfaktors der Anlage wie auch des Werknetzes bei
tragen. Der beim Schwungmassenausgleich durch Schlupf- 
regelung nach dem Verfahren Ugner-AEG. auftretende 
Spannungsabfall der AnlaBdynamos wird ausgeglichen 
durch sogenannte Spannungskompensatoren, dereń feld- 
verstarkende Wirkung zur GróBe des Schlupfes verhaltnis- 
gleich ist.

Der Doppelanker-Umkehrmotor der 1150er Duo-Block- 
straBe ist regelbar von 0 bis +  120 Umdrehungen und be
sitzt im gewohnlichen Betrieb mit drei AnlaBdynamos in 
Reihe, also bei 1800 V, ein gróBtes Drehmoment von 330 mt 
bis zu 50 Umdrehungen. Der Antriebsmotor der 875er 
Fertig-TriostraBe ist bei gleicher Bauart regelbar zwischen
0 und +  180 Umdrehungen und erreicht im gewohnlichen 
Betrieb mit drei AnlaBdynamos ein gróBtes Drehmoment 
von 240 mt bis zu 68 Umdrehungen. Beide Antriebsmotoren 
entwickeln je 27 000 PS Spitzenleistung und werden von 
den zugehórigen Steuerbiihnen durch Leonard-Erreger- 
steuerung gefahren. Compoundierung durch besondere 
Hilfsmaschinen sowie Schnellerregung lassen die Motoren 
den Steuerbewegungen der Maschinisten fast unmittelbar 
folgen. Mit Hilfe der Generalumschaltanlage kónnen wahl
weise zwei bis vier beliebige AnlaBdynamos auf die einzelnen 
Antriebsmotoren geschaltet werden, wodurch weitgehende 
Anpassung an wechselnden Kraftbedarf sowie Erhóhung der 
Sicherheit erreicht wird. Umfangreiche Verwendung von 
Fernbetatigung tragt zur Vereinfachung des Betriebes 
wesentlich bei. Zur Stromiibertragung zwischen der llgner- 
Anlage und den Antriebsmotoren wurden in begehbaren 
Kanalen verlegte blankę Kupferschienen yerwendet. Die 
Hilfsantriebe beider StraBen haben mit Ausnahme der 
Arbeitsrollgiinge und Anstellung der BlockstraBe, die mit 
Gleichstrommotoren von 128 PS bei 550Vund500Umdr.be- 
trieben werden, nur Drehstrommotoren mit Rollenlagern, 
die bei kleineren Leistungen durch Kupfersteuerschaltung 
schwerster Bauart, bei Leistungen von etwa 80 PS an durch 
selbsttatige Stromwachter-Schiitzsteuerungen mit Licht- 
bogensperrung von den Steuerbiihnen aus betatigt werden.
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E i n f l u f l  e i n i g e r  B e g l e i t e l e m e n t e  d e s  E i s e n s  a u f  d i e  S a u e r s t o f f b e s t i m m u n g  

i m  S t a h l  n a c h  d e m  W a s s e r s t o f f r e d u k t i o n s v e r f a h r e n .

Von ®r.=3rtg. P. B ard en h eu er und 2)r.=3ng. Chr. A. M uller in Dusseldorf.
[M itteilung aus dem ChemikerausschuB des Yereins deutscher E isenhutten leute1).]

Nach den bisherigen Untersuchungen von P .O berho ffer 
und seinenMitarbeitern sowie von G .T hanheiser und 

Chr. A. M uller kann nach dem Wasserstoffreduktionsver- 
fahren der an Eisen und Mangan gebundene Sauerstoff nur 
in solchen Stahlen bestimmt werden, die kohlenstoffarm 
und frei von Silizium sind. Es wurde nun weiterhin der Ein
fluB von Stickstoff, Phosphor und Schwefel auf die Sauer
stoffbestimmung nach dem Wasserstoffreduktionsverfahren 
untersucht.

Bei der E in w irk u n g  des W asse rs to ffs  auf den 
im Stahl v o rh an d en en  S tic k s to ff  war mit der Mog
lichkeit zu rechnen, daB sich fliichtige Stickstoff-Wasser- 
stoff-Verbindungen bilden, die mit dem Wasserstoff durch 
das U-Rohrchen geleitet und hier an Phosphorpentoxyd ge- 
bunden werden konnten. Diese Verbindungen wurden somit 
ais Sauerstoff zur Verrechnung gelangen. Zur Klarung 
dieser Frage wurden acht Proben eines Thomasstahles mit
0,0203 % N nach dem Wasserstoffreduktionsverfahren auf 
ihren Sauerstoffgehalt untersucht, der im Mittel 0,093 % 
betrug. Hierauf wurde der bei der Sauerstoffbestimmung 
eingetretene Stickstoffverlust der Probe und die Stickstoff- 
aufnahme des Phosphorpentoxyds im U-Rohrchen bestimmt. 
Der Stickstoffverlust der Probe machte im Mittel 28 % 
aus, wahrend die Stickstoffaufnahme des Phosphorpent- 
oxyds nur sehr gering war und einen zu vernachlassigenden 
Fehler bei der Sauerstoffbestimmung verursachte.

Untersuchungen an nitrierten Proben fiihrten zu dem 
Ergebnis, daB zwar der gesamte Stickstoff aus der Probe 
entweicht, vom Phosphorpentoxyd jedoch nur 0;75 bzw.
0,95% des Stickstoffgehaltes der Probe aufgenommen 
werden. Bei der Sauerstoffbestimmung ohne Zugabe von 
Antimon zur Probe wurden dagegen 18,45 bzw. 15,62 % 
des Stickstoffgehaltes der Probe an Phosphorpentoxyd ge- 
bunden. Hieraus ist ersichtlich, daB der bei der Sauerstoff-

Ł) Auszug aus Bericht Nr. 57 des Chemikerausschusses des 
Vereins deutscher Eisenhuttenleute. Der Bericht ist im vollen  
Wortlaut erschienen im Arch. Eisenhiittenw es. 1 (1927/28)
S. 707/12 (Gr. E : Nr. 21).

bestimmung nach dem Wasserstoffreduktionsverfahren 
iibliche Zusatz von Antimon den EinfluB des Stickstoffs auf 
das Ergebnis wesentlich herabmindert.

Zur Untersuchung des E in flu sses  von P hosp h o r auf 
die Sauerstoffbestimmung nach dem Wasserstoffreduktions- 
verfahren wurden zu einem Gemisch von 10 g Elektrolyt- 
eisen, 10 g Sb und 0,06 g MnO 0,1 g Ferrophosphor mit 
21,1 % P zugegeben und dann bei 1100° im Wasserstoff- 
strom Reduktionsversuche durchgefiihrt. Hierbei sind im 
Mittel nur etwa 73 % des Sauerstoffs des Manganoxyduls 
ais Wasser gebunden worden. Da nun im Gegensatz zu 
diesen Versuchen der Phosphor im Stahl gleichmaBig ver- 
teilt ist, wurden folgende zwei Versuchsreihen durchgefiihrt. 
Zu Proben mit 0,154 und 0,240 % P wurden 0,06 g MnO 
gefugt. Die Reduktionsversuche ergaben, daB bei 0,154 % P 
im Mittel 59%  des Sauerstoffs des Manganoxyduls an 
Wasserstoff gebunden wurden und bei 0,240 % P im Mittel 
nur 47 %.

In ahnlicher Weise wie beim Phosphor wurden Yersuche 
iiber den E influB  des Schw efels auf die Sauerstoff
bestimmung nach dem Wasserstoffreduktionsverfahren 
durchgefiihrt. Zu Proben mit 0,270 und 0,115 % S wurden
0,06 g MnO gegeben. Bei dem hóheren Schwefelgehalt von
0,270 % sind im Mittel 80 % des Manganoxyduls durch den 
Wasserstoff reduziert worden und bei 0,115 % S im 
Mittel 95 %.

Aus diesen Versuchen geht hervor, daB durch die in 
gewohnlichen Stahlsorten auftretenden Stickstoffgehalte 
keine nennenswerten Fehler bei der Sauerstoffbestimmung 
verursacht werden. Das gleiche gilt fiir den Schwefel. 
Durch den Phosphorgehalt eines Stahles dagegen kann 
die Bestimmung erheblich beeinfluBt werden. Das Wasser- 
stoffreduktionsverfahren zur Bestimmung des Sauerstoffs 
ist also nur bei solchen Stahlen anwendbar, die kohlen
stoffarm sind, kein Silizium, Aluminium und andere Metalle 
enthalten, dereń Oxyde in Gegenwart von Eisen durch 
Wasserstoff nicht reduziert werden, und die weiterhin nur 
sehr geringe Phosphorgehalte aufweisen.

Z u s c h r i f t e n  a n  d i e  S c h r i f t l e i t u n g .

(F iir die in  d iese r A b te ilung  e rscheinenden  Y ero flen tlichungen  u b e rn im m t d ie S ch riftle itu n g  keine Y eran tw o rtu n g .)

E in B eitrag  z u r  F rage  d e s  V ersch le i(Jes d e r  E ise n b a h n sc h ie n e n 1).
wesen seien, und folgert daraus, daB ein derartige Schienen 
ais verschleiBfest kennzeichnendes Priifyerfahren offenbar 
nicht das richtige sein konne. Herr Dormus behauptet 
weiter, daB die vorgenannten Bessemerstahl-Schienen mit 
nur 50 bzw. 45 kg/mm2 ZerreiBfestigkeit deswegen auf 
unserer Abnutzungsprufmaschine ais verschleiBfest befunden 
worden sind, weil dieses Priifyerfahren gerade die Eigenheit 
hatte, Schienenstahle mit niederer ZerreiBfestigkeit ais yer- 
schleiBfest und solche mit hoher ZerreiBfestigkeit ais nicht 
verschleiBfest anzugeben.

Diese Behauptungen und Erklarungen sind unzutreffend. 
Es ist nicht richtig, daB sich unser durch mehr ais ein 

Jahrzehnt ausgebildetes und vervollkommnetes Abnutzungs- 
priifyerfahren lediglich auf das Verhalten der Schienen der 
Arlberg- und Bozen-Meraner Bahn stiitzt, und ebenso un- 
richtig, daB gerade diese Bessemerstahl-Schienen der Arl-

In der obigen Arbeit2) hat Ingenieur A. D orm us, Wien, 
einige Mitteilungen gemacht und Behauptungen aufgestellt, 
die nicht unwidersprochen bleiben diirfen. So behauptet 
Herr Dormus, daB die heute schon an yerschiedenen maB- 
gebenden Stellen nachgepriiften VerschleiBversuche nach 
dem im Innsbrucker Materialprufungslaboratorium der 
ósterreichischen Bundesbahnen ausgebildeten Abnutzungs- 
priifverfahren lediglich die hohe VerschleiBfestigkeit der 
beim Bau der Arlberg- und Bozen-Meraner Bahn verlegten 
Bessemerstahl-Schienen der Jahrgange 1882 und 1883 bzw. 
1881 zur Grundlage haben. E r versucht nun zu beweisen, 
daB die vorgenannten Schienen gar nicht verschleiBfest ge-

*) Der Zuschriftenwechsel begann im Novem ber 1926. le 
vorliegenden Ausfiihrungen stellen  einen Auszug aus dem  in  der 
Zwischenzeit erfolgten lebhaften G edaiikenaustausch dar.

2) S t. u . E . 46 (1926) S. 948/52.
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berg- und Bozen-Meraner Bahn, sei es im Betriebe, sei es 
nach den Ergebnissen unserer Laboratoriumspriifung, ais die 
yerschleiBfestesten oder gar ausschlieBlich ais hochver- 
schleiBfest befunden worden waren. In meinen Veróffent- 
lichungen ist angefiihrt. daB das ósterreichische Eisenbahn- 
ministerium zur Nachprufung unserer Versuchsergebnisse 
auf der Abnutzungspriifmaschine sowohl die aus dem Be
triebe ausgebauten Schienen von sechs yerschiedenen 
anderen Staatsbahndirektionen Altósterreichs (Lemberg, 
Pilsen, Wien-Nordbahn, Wien-Staatseisenbahngesellschaft, 
Wien-Nordwestbahn und Wien-Westbahn) ais auch die von 
den altosterreichischen Eisenwerken (Donawitz, Kladno, 
Teschen, Witkowitz) fiir eigens anzulegende O berbau- 
V ersu ch sstreck en  hergestellten Schienen yerschiedener 
Erzeugungsart (basischer Siemens-Martin- und Thomas- 
stahl), yerschiedener Zusammensetzung und yerschiedener 
Hartegrade an uns zur Erprobung eingesandt hat, und daB 
wir auf unserer Abnutzungspriifmaschine Siemens-Martin- 
und Thomasstahl-Schienen gepriift haben, die sowohl auf 
der Abnutzungspriifmaschine ais auch nach der Bean
spruchung und Bewahrung im Betriebe weit hóhere Ver- 
schleiBfestigkeiten ergeben hatten ais die eingangs ange- 
fiihrten Bessemerstahl-Schienen der Arlbergbahn und Bozen- 
Meraner Bahn. Insoweit aber letztere nach mehr ais 30jah- 
riger Liegedauer trotz einer Festigkeit von nur 50 bzw. 
45 kg/mm2 eine auffallend geringe Abnutzung und Yer
formung aufweisen, zeigten sie auch auf der Abnutzungs- 
priifmaschine eine weit hóhere VerschleiBfestigkeit ais jene 
Siemens-Martin- Stahlschienen, die, auf der gleichen Strecke 
yerlegt und unter den gleichen Verhaltnissen beansprucht, 
trotz einer Festigkeit bis zu 76 kg/mm2 schon wahrend der 
fiinfjahrigen Betriebsdauer stark abgenutzt und yerformt 
und deswegen von dem Eisenwerk auch kostenlos ersetzt 
worden waren.

Von den auf dem Betrieb der yorgenannten sechs Staats
bahndirektionen und aus unseren eigenen Strecken ent- 
nommenen Schienen haben wir nur jene Beispiele ver- 
óffentlicht, die ganz einwandfrei schlechtes oder gutes Yer- 
halten im Betriebe gezeigt haben, um uns von allen im Be
triebe unvermeidlichen Messungs- und Beobachtungsfehlern 
frei zu halten.

Die durch das ósterreichische Eisenbahnministerium 
eigens angelegten Oberbau-Versuchsstrecken gehóren bis 
auf eine, die stillgelegt werden muBte, seit 1919 nicht mehr 
zu den ósterreichischen Bundesbahnen. Die einzige vor 
dem Umsturz yollendete Versuchsstrecke auf der Linie 
Pilsen—Dux, auf weicher Schienen yerschiedener Zusammen
setzung und Hartegrade in ein und demselben Bogen mit 
einem Halbmesser von 284 m und 12,5°/00 Steigung eingelegt 
waren, konnte bis zur notwendig gewordenen Erneuerung 
dieser Bogenschienen wegen der hóchst zulassigen Ab
nutzung der am starksten abgenutzten Schiene beobachtet 
werden und hat wiederum eine volle Uebereinstimmung 
der Abnutzung im Betriebe mit den Ergebnissen auf der 
Abnutzungspriifmaschine geliefert. Auch die von Herrn 
Dormus ais Muster yorgehaltenen, von Baudirektor A st im 
Jahre 1897 fur die Nordbahn bestellten yerschleififesten 
Schienen mit 1,4%  Mn und etwa 80 kg/mm2 ZerreiB- 
festigkeit, von denen eine yorerst im 15jahrigen Be
triebe der ehemaligen Nordbahn und dann in der vor- 
angefiihrten Versuchsstrecke Pilsen — Dux sich sehr 
gut bewahrt hatte, haben auch auf unserer VerschleiB- 
priifmaschine dementsprechende, sehr gute VerschleiB- 
festigkeiten ergeben.

SehlieBlich sei noch darauf hingewiesen, daB die Schienen 
die schon wahrend der fiinfjahrigen Haftzeit sehr starkę 
Abnutzungen und Verformungen gezeigt haben, tatsachlich 
solche waren, die mindestens 65 bis 76 kg/mm2 Festio-keit 
hatten und auf der VerschleiBprufmaschine geradeso wie im 
Betriebe eine sehr geringe VerschleiBfestigkeit gezeigt haben3).

Es ist auch ganz unrichtig, daB die auf unserer Ver- 
schleiBpriifmaschine geprobten und ais yerschleiBfest be- 
fundenen Bessemerstahl-Schienen der Arlberg- und Bozen- 
Meraner Bahn sich im Betriebe ais „weniger oder auch nur 
gleich verschleiBfest“ erwiesen hatten ais die an dereń 
Stelle yerlegten, yorhin besprochenen, von den zustandigen 
Streckenleitungen und Staatsbahndirektionen beanstan- 
deten nicht yerschleiBfesten Siemens-Martin-Stahlschienen. 
Herr Dormus steht mit seinen diesbeziiglichen Behauptungen 
in vollem Widerspruch zu den Feststellungen und Ansichten 
samtlicher zustandiger Oberbaufachmanner des Betriebes, 
der Staatsbahndirektionen und des ehemaligen Eisenbahn- 
ministeriums bzw. der gegenwartigen Generaldirektion der 
ósterreichischen Bundesbahnen.

Es ist sehlieBlich auch ganz unrichtig, daB unser Ab- 
nutzungspriifverfahren gerade die Schienen mit geringer 
ZerreiBfestigkeit ais yerschleiBfest und jene mit hoher 
ZerreiBfestigkeit ais nicht yerschleiBfest erscheinen laBt, 
denn wir haben auf unserer Abnutzungspriifmaschine viel- 
fach gerade sehr hohe VerschleiBfestigkeiten bei Schienen 
und Radreifenstahlen mit sehr hoher ZerreiBfestigkeit fest
gestellt, und zwar sowohl bei den Schienen in der vor- 
erwahnten Versuchsstrecke Pilsen—Dux ais auch bei den von 
den altosterreichischen Eisenwerken gelieferten Versuchs- 
schienen fiir die Oberbau-Versuchsstrecken und bei den in 
jiingster Zeit von deutschen Eisenwerken erzeugten Schie
nen- und Radreifenstahlen nach besonderem Herstellungs- 
verf ahren.

Das Unzutreffende der letztbesprochenen Dormusschen 
Behauptung erscheint iibrigens auch durch die inzwischen 
durchgefiihrten Versuche auf der Abnutzungspriifmaschine 
Bauart Spindel im WerkstoffausschuB des Vereins deutscher 
Eisenhiittenleute4), im Eisenbahn-Zentralamt Berlin6) und 
an anderen Stellen erwiesen.

Der von Herrn Dormus angefiihrte Brief von Dr. Amsler 
beruht somit beziiglich der Theorie von der Wirkung der 
Schleifscheibe auf weiche oder harte Stahle auf einem groBen 
Irrtum. Was aber die Wirkung des Schleifstaubes an und 
fiir sich anbetrifft, so bezieht sich diese natiirlich auf alle 
Abnutzungsverfahren, bei denen mit Metali auf Metali ge
arbeitet wird, ja sogar auf den Betrieb selbst, denn sowohl im 
Betrieb ais auch bei den Laboratoriumspriifungen, nicht zu
letzt auch bei der Amslerschen Priifmaschine wird die Ab
nutzung bei der Entfernung des Schleifstaubes mehr oder 
weniger herabgesetzt. Ingenieur M. Spindel.

* *
*

Oberbaurat M. S p indel hat in seiner Zuschrift die in 
meiner Arbeit gemachten Ausfuhrungen nicht richtig wieder- 
gegeben. Man beachte meine Angaben iiber den Schienen- 
yerschleiB im Bereiche der Arlbergbahn [St. u. E. 46 (1926)
S. 951, beide Spalten, sowie S. 952, linkę Spalte] und ver- 
gleiche sie mit den einleitenden Satzen der Spindelschen

3) Vgl. Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 83 (1928) S. 31/40.
‘ ) Vgl. Ber. W erkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 90 (1926).
6) R. K iih n e l:  D ie A bnutzung von Schienen und Radreifen. 

In : Stahl und Eisen ais W erkstoff. Gesammelte Vortrage der 
Gruppe Stahl und Eisen, Bd. II  (Dusseldorf: Verlag Stahleisen 
m. b. H . 1928) S. 33/41.
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\usfuhrungen. Ferner heiBt es auf S. 5 meiner Schrift8) in 
bezu„ auf das Versuchsgleise der Strecke Pilsen—Dux: „Der 
Schleifversuch des Innsbrucker Laboratoriums unterscheidet 
die Schienen mit mehr ais 70 kg/mm2 Zugfestigkeit in 
gleichem Sinne wie diese, die weniger festen gar nicht.“ In 
diesen beiden Satzen wird die Tatsache geniigend gekenn- 
zeichnet. Es hat daher aueh keinen Zweck, auf alle Einzel- 
heiten einzugehen, zumal da der beschrankte Raum hierzu 
aueh nicht ausreichen wiirde.

Wenn Herr Spindel im weiteren ausfiihrt, daB sich die 
Ergebnisse seiner Schleifversuche mit der praktischen Be- 
wihrung im Betrieb decken, so kann dies doch nicht ohne 
weiteres ais ein GiitemaBstab fur das Spindelsche Schleif- 
verfahren herangezogen werden. Denn bei der Beurteilung 
der Ursache des SchienenverschleiBes fallt der Gestaltung 
und dem jeweiligen Zustande des Unter- und Oberbaues der 
Bahn sowie der Fahrbetriebsinittel ais aueh der Art des Be
triebes die Hauptrolle zu. Ihr EinfluB ist im Laufe der 
letzten Jahrzehnte bedeutend gewachsen, besonders bei 
Bahnen nach Art der Arlbergbahn. Es muB deshalb zu 
falschen SchluBfolgerungen fiihren, wenn behauptet wird, 
dafi die alten, vor mehr ais vier Jahrzehnten hergestellten 
Schienen, die sich in leichten Strecken und aueh unter 
sonst gunstigen Bedingungen durch Jahrzehnte erhalten 
haben, nach dieser Zeit nur wenig abgenutzt und aueh nicht 
verformt waren, viel verschleiBfester gewesen waren, ais 
es weit hartere Schienen neuerer Erzeugung sind7).

Ais Beispiel hierfiir sei auf die Untersuchungen Spindels 
zuruckgegriffen, welche die von sechs Bahndirektionen zur 
Yerfugung gestellten und von ihm gepruften Schienen be- 
treffen. Ueber die Gestaltung des Unter- und Oberbaues 
sowie aueh der Art des Betriebes der Bahnen, in dereń 
Gleisen diese Schienen Yerwendung fanden, fehlt jede nahere 
Angabe8). Er stellt vier angeblich verschleiBfesten Bessemer- 
scMenen der Jahrgange 1881 bis 1891 mit 44 bis 56 kg/mm2 
Zugfestigkeit sechs angeblich wenig verschleiBfeste basische 
Siemens-Martin-Stahlschienen der Jahrgange 1897 bis 1910 
mit 70 bis 82 kg/mm2 Zugfestigkeit gegenuber.

Unter den ersteren befinden sich je eine aus den Tal- 
strecken der Arlberg- und der Bozen-Meraner Bahn, je eine 
aus Gleisen der vormaligen Nordbahn und der Staatseisen- 
bahngesellschaft. Die Nordbahnschiene, von Zeltweg 1891 
gehefert, lag nach den statistischen Aufzeichnungen dieser 
Bahn in einem sehr flachen Bogen der Hauptlinie Wien 
Oderberg (Gl. II, km 154,1/5, wagerecht, Bogenhalbmesser 
946 m). In solchen Lagen desselben Gleises hielten die alten 
Schienen 20 Jahre und aueh noch langer, unter weniger 
gunstigen Anlageverhaltnissen hingegen, so beispielsweise 
in der Strecke Leipnik—WeiBkirchen (GL II, km 208,0/7, 
R =  758 m, fallt 4 % 0) hielten Schienen derselben Liefe
rungen nur etwa halb so lange bei einer iiber sie gerollten 
Bruttolast, die aueh nieht die Halfte erreichte. Drei Schienen 
der ersten Gruppe sind demnach ganz sicher nicht ais ver- 
schleiBfest anzusehen.

*) A. D o r m u s:  Der basische M artin-Schienenstahl und die 
Legende von der U eberlegenheit des Bessem er-Schienenstahls. 
Selbstverlag, Wien I I I / l ,  H intzerstr. 5.

7) Z. Oest. Ing.-V. 76 (1924) S. 454.
8) Z. Oest. Ing.-V. 78 (1926) S. 99; siehe Z. V. d. I. 70 (1926) 

S. 415.

Von den ais wenig verschleiBfest bezeichneten Schienen 
lagen drei in Gleisen der Wiener Stadtbahn, unbekannt wo, 
doch in Bogeninnenstrangen, eine vierte im Innenstrange der 
eingleisigen Arlberg-Ostrampe (km 79,9, R =  300 m, Nei
gung 26°/o0). Die Stadtbahn hat ungiinstige Verhaltnisse 
hinsichtlich Neigung und Richtung (bis 25 ,°/M R S 120 m); 
sie hat Tunnel und gedeckte Einschnitte, kurze Stations- 
entfernungen, aueh muB rasch angefahren und angehalten 
werden, Forderungen, denen man die Lokomotiven besonders 
anpaBte. Diese ungewóhnlichen Yerhaltnisse bedingen 
naturlich einen raschen Sehienenversehleifi, der sich an 
manchen Stellen ganz besonders stark bemerkbar machte, 
wie ich schon vor etwa 20 Jahren anlaBlich einer Begehung 
solcher Strecken mit dem zustandigen Ingenieur selbst be- 
obachten konnte. Diese vier Schienen konnen daher nicht 
ais wenig verschleiBfest bezeichnet werden.

Oberbaurat Spindel bringt ferner in derselben Arbeit 
aueh die Ergebnisse eines Versuchsgleises. Es ist das schon 
eingangs erwahnte, vonmir angelegte Versuchsgleis Pilsen— 
Dux. Aueh in diesem Falle behauptet er, daB die Ergebnisse 
seines Schleifversuches mit denen des Eisenbahnbetriebes 
vollstandig ubereinstimmen, sowie daB die AuBenschienen 
nur wegen der hochst zulassigen Abnutzung der starkst abge- 
nutzten emeuert werden muBten. Er teilt aber nicht mit, 
daB diese die weichsten waren.

Den ungunstigen Auswirkungen des Eisenbahnbetriebes 
im AuBenstrange scharfer Bogen kann durch eine yerhaltnis
maBig groBere Hartę des Stahles sehr wirksam begegnet 
werden. In Lagen aber, wo eine Hartung des Stahles durch 
den Eisenbahnbetrieb erfolgt, dieser also selbst in Hinsicht 
einer Erhohung der VerschleiBfestigkeit wirksam ist, muB 
die Neuschiene trotzdem hart sein, um dem ersten Angriff 
der Fahrzeuge hinsichtlich Yerformung wirksam wider
stehen zu kónnen.

Wenn Oberbaurat Spindel behauptet, daB ich mit 
meinen Anschauungen im Widerspruch zu den maBgebenden 
Faktoren der ósterreichischen Bundesbahnen stehe, so be- 
zweifle ich noch sehr, daB in seinem Falle Uebereinstimmung 
besteht.

Wenn Herr Spindel schlieBlich sagt, daB meine Behaup- 
tungen im Gegeńsatz zu den Yersuchsergebnissen des Werk- 
stoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhiittenleute, 
des Eisenbahn-Zentralamts Berlin und anderer Stellen stehen, 
so muB ich feststellen, daB Herr Spindel meine Ausf iihrungen 
nicht richtig wiedergegeben hat, wie ein \  ergleieh mit 
meinen Ausfiihrungen auf S. 952*) erkennen laBt. Nur da
durch kann der Eindruck eines Gegensatzes entstehen, der 
tatsachlich nicht besteht.

Ueber den Wert oder Unwert des Spindelschen Schleif- 
verfahrens werden jene Faehleute das letzte Wort sprechen, 
die sich damit befassen, die Tauglichkeit der yerschiedenen 
Schleifyerfahren fur die Zwecke der Praxis zu priifen. Zur 
Zeit sind sie noch weit davon entfernt, ein abschlieBendes 
Gutachten abgeben zu konnen, so daB heute noch immer die 
Ergebnisse des Zug- und des Kugeldruckversuches sowie aueh 
der chemischen Analyse der Praxis ais MaB zur \  oraus- 
bestimmung des Widerstandes gegen den gleichmaBigen 
VerschleiB dienen.

Ingenieur Anton Dormus.
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U m s c h a u .

Verfahren zur direkten Stahlerzeugung nach Flodin-Gustafsson..
E s ist erfreulich, daB nunmehr ein eingehender Bericht iiber 

das Flodin-Yerfahren yorliegt, nachdem bereits seit einigen Jahren  
Andeutungen gem acht worden waren1), ohne daB es m óglich war, 
sich an H and der unyollstandigen Ausfiihrungen ein U rteil zu  
bilden. Im  Rahm en der Aussprache iiber die Schrottfrage in  
Schweden anlaBlich einer Versammlung des „ Jernkontoret“ 
im  Mai 1927 gab A u g . H e r le n iu s  eine Einfiihrung, woraufhin 
S v e n  K a l l in g  den ausfiihrlichen Bericht erstattete2). D ie der 
Ausfiihrung zugrunde liegenden Betriebsversuche sind in Hagfors 
bei der Uddeholm s A .-B . durchgefuhrt worden, wo nur nach dem  
sauren Bessemer- und Siemens-Martin-Verfahren gearbeitet wird. 
Das W erk kauft keinen Schrott, so daB der Roheisenzusatz beim  
sauren Siemens-Martin-Verfahren ungewóhnlich hoch ist (bis zu 
65 und 70 und sogar 8 0 % ). E in Yerfahren, das einen guten

Z ahlentafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  E r z s c h l i c h e .

werden. D ie Brikettm asse darf bei diesem Verfahren so wasser- 
haltig sein, daB die B riketts yor der Trocknung noch etwas 
plastisch sind; ein W assergehalt von etwa 18 % hat sich ais 
zweckmaBig erwiesen. D ie Trocknung der Briketts wird in einem 
drehbaren Schachtofen m it Hilfe von  warmer Luft, die von oben 
durch ein zentral angeordnetes Rohr eingeblasen wird, durchse- 
fuhrt. Zur Erzeugung der warmen Luft werden die Gase des Ver- 
hiittungsofens yerwendet; ihre Temperatur betrug 120 bis 140° 
D ie Leistung des Trockenofens betrug etwa 30 t/24  st.

Der elektrische V e r h i i t tu n g s o f e n  (Abb. 1) befindet sich 
etwa 1 m iiber H iittensohle. Er ist m it zwei Aufgabeschachten 
yersehen, die bis zu einer Zwischenbiihne reichen, von der aus die 
Besclyckung erfolgt. Der eigentliche Ofen besteht aus einem 
zylindrischen Ofenraum, der m it drei durch das Gewolbe hindurch- 
hangenden Elektroden yersehen ist. Der Ofen ist yon einem Blech-

m antel umgeben, der einen Durch-
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Schrottersatz herzustellen in der Lage sein wiirde, wiirde demnach 
von besonderem W ert sein. Nachdem  ein Versuchsofen fiir die 
direkte Stahlerzeugung m it 200 bis 300 kW  gute Ergebnisse 
gezeitigt hatte, beschloB das W erk, einen Betriebsofen von 1500 
bis 2000 kW  zu bauen, um  auf betriebstechnischer Grundlage 
die Arbeiten durchzufiihren und vor allen Dingen die w irtschaft
liche Seite des Verfahrens zu klaren.

Der Bericht stiitzt sich auf einen Anfang 1927 wahrend 
fiinf W ochen ununterbrochen durchgefiihrten Yersuch. K alling  
gliedert seine Ausfiihrungen in  drei Abschnitte: Brikettierung, 
Verhiittungsofen, Betrieb.

D ie B r ik e t t i e r u n g  hatte von yornherein groBe Schwierig
keiten bereitet. D ie Briketts enthalten die zu reduzierenden 
E isenoxyde und soyiel K ohle, w ie sie zur Reduktion und ge- 
wiinschten Kohlung des zu erzeugenden Eisens erforderlich ist. 
Ais B indem ittel wurde nach zahlreichen Versuchen K alk gewahlt.

Ais E isenoxyde wurden zwei Schliche, dereń Zusammen
setzung durch Zahlentafel 1 gekennzeichnet ist, yerwendet. 
D ie beiden Schliche sind sich in der Zusammensetzung sehr 
ahnlich, nur enthalt der Tabergsschlich mehr Schwefel und wurde 
deshalb nur dann angewendet, wenn der Persbergsschlich nicht 
zur Verfiigung stand. Der Schlich wird im  Anlieferungszustande 
fiir die Mischung yerwendet.

Ais K ohle wird H olzkohle m it 8 bis 10 % Feuchtigkeit be
nutzt, die in  Kugelm iihlen gem ahlen wird und diese in  einer 
KorngroBe bis zu etwa 5 mm yerlaBt.

Der K alk wurde in Form von  Kalkm ilch der Mischung zu- 
gesetzt. Die H auptschwierigkeiten der Brikettierung beśtanden  
darin, daB die Briketts vor der Trocknung nur eine sehr geringe 
Festigkeit besaBen und ihre Handhabung deswegen sehr um- 
standlich war. D ie endgiiltige Arbeitsweise nach yielen Yersuchen 
war die folgende. F iir die Mischung werden zwei zweiachsige 
Messermischer m it einer Lange von je 3 m und einer Breite von  
je 0,8 m yerwendet. Der eine arbeitet ais Trockenmischer, der 
andere ais NaBmischer. Schlich und K ohlepulver werden im  
Trockenmischer, der oberhalb des NaBmischers angebracht ist, 
gem ischt. N ach geniigender Mischung wird die Masse in den NaB
mischer abgelassen und dort m it Kalkm ilch yersetzt und gem ischt. 
Daraufhin wird die fertige Mischung, die aus 500 kg Schlich, 
110 bis 120 kg H olzkohlepulyer und 60 bis 70 kg K alk (ais ge- 
brannter K alk berechnet) besteht, abgezogen. D ie Erzeugungs- 
m óglichkeit dieser Mischeranlage betragt 32,5 t/2 4  st, kónnte aber 
unter W eglassung der Trockenmischung, wobei die beiden Mischer 
parallel arbeiten wurden, auf 55 t /2 4  st, entsprechend 23 t  Stahl, 
erhóht werden.

D ie Brikettierung wird in einer doppelt arbeitenden Spritz- 
presse einfachster Bauart durchgefuhrt. D ie Pressung erfolgt zu 
Strangen, die unter Benutzung des Eigengew ichtes zu Briketts 
von etw a 75 m m  Lange bei etw a 40 mm Durchmesser gebrochen

J ) S t. u . E . 45 (1925) S. 802, 1788 u. 1826; 46 (1926) S. 411;
47 (1927) S. 1915/6 u. 1917.

2) Je rn k . A nn. 111 (1927) S. 35/51 u . 51/74.

messer von 4,4 m und eine Hóhe 
yon 2,6 m besitzt. D ie Aufgabe- 
schachte haben ungefahr quadra- 
tischen Querschnitt; ihre Erhe- 
bung iiber den Ofenmantel betragt 
etw a 2 m. Der Hóhenunter- 
schied zwischen Oberkante Be- 
schickungsyorrichtung und Un- 
terkante Ofenmantel ist 5,7 m. 

D ie 600 mm starken Elektroden weisen von der Mitte aus einen 
Abstand von 1,2 m yoneinander auf. D ie beiden Aufgabeschachte 
liegen seitlich zwischen je zwei Elektroden, der Eisenabstich 
ebenfalls. E s ist  zwar noch ein besonderer Schlackenabstich 
yorgesehen, der aber wegen Raum mangels noch nicht zur An
wendung gekom men ist. Gegenuber dem Eisenabstich befindet

A bbildung  1. E lek trisc h e r V erh iittungso fen  nach  Flodin-G ustafsson.

sich eine Arbeitstiir (0,7 • 0,7 m), die die Móglichkeit zur Ent- 
fernung von abgebrochenen Elektroden gibt; sie ist mit einer 
kleinen Oeffnung zur Beobachtung und zur Probenahme 
yersehen.

Beim  gewohnlichen Arbeiten des Ofens yerlassen die beim 
Verhiittungsvorgang sich bildenden Gase den Ofen durch die Auf-
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Zahlentafel 2. B e t r i e b s e r g e b n i s s e  b e i  d e r  u n m i t t e l b a r e n  S t a h l e r z e u g u n g

In der Zeit vom:

der

A b s t ic h e ................................
Verbrauchte B r ik etts in  t  
Mittlerer E isen geh alt in

Schlacke in  % . . . . . . . .
Gesamte erzeugte E isen m enge in  t  
Eisen aus B rik etts in  % . . . . 
Gebrauchte k W st je t  E isen  . . 
Elektrodenverbrauch je t  E isen

in k g ......................................................
Zeit in  st ............................................
Stillstande in  s t ..................................
Stillstand in  % der G esa m tze it. 
Erzeugung je 24 st  in  t  . . . . 
M ittelbelastung w ahrend der wirk  

lichen B etrieb sżeit in  kW  . . .

11. 2.-20. 2. 21. 2.-28. 2. 1. 3 . - 8 .  3. 9. 3.— 19.3 . 11. 2.—18. 3.

158— 175 176— 192 193— 210 211— 233 147— 2 331)
230,8 201,8 214,4 274,0 921,0

11,1 5,1 4,6 6,1 6,7
88,6 81,0 88,9 114,9 373,4
38,4 40,1 41,5 41,9 40,5

3100 2980 2670 2640 2832

13,4 11,8 8,75 9,5 10,5
211,7 172,2 162,2 185,1 731,2

24,2 14,0 18,0 19,9 76,1
11,4 ■8,1 11,1 10,7 10,4
10,0 11,3 13,2 14,5 12,3

| 1470 1525 1650 1830 1615

gabesehachte. F iir gegebenenfalls eintretenden Ueberdruck sind  
zwei weitere Gasabziige vorgesehen, deren einer auf gleichbleiben- 
den Druck eingestellt ist und deren anderer gewissermaBen ais 
Sicherheitsventil wirken soli.

Die Ofenmauerung ist von  etwas oberhalb der Schlackemime 
ab in Schamotte ausgefiihrt. D ie W andung besitzt eine Starkę 
von 400 mm, das Gewólbe eine solche von 300 mm. Unterhalb der 
genannten Linie ist eine Innenschicht von  M agnesitsteinen in emer 
Starkę von 115 mm vorgesehen. Der Boden besteht in  einer 
Starkę von 150 mm aus Scham ottesteinen, in einer weiteren  
Starkę von 350 mm aus M agnesitsteinen, dariiber ist eine aus einer 
Mischung von M agnesit, D olom it und Teer bestehende Masse

G a s a n a l y s e n  b e i  d e r  d i r e k t e n  E i s e n -  
e r z e u g u n g .

Zahlentafel 3.

Bezeich
A nalyse W arm e-

E lek trische
Y erhaltn isse

CO
%

C H ,

%
N,
%

w ert
nung COa

%
0 2
%

h 2
% kca l/m 3 Y kW

1 A 5,4 1,0 64,2 22,6 1,8 5,0 2711 150 1500

2 A 4,4 1,8 69,2 18,0 1,4 5,2 2710 150 1500

2 B 5,2 0,0 66,6 21,7 1,6 4,9 2744 150 1500

5 A 4,0 0,8 73,8 19,9 —. — — 150 1500

5 B 1,4 0,0 70,3 25,3 — — — 150 1500

6 A 3,6 1,2 76,5 20,3 — — — 150 1500

6 B 3,0 0,0 69,3 25,7 — — — 150 1500

7 A 6,4 0,2 65,6 25,8 — — — 150 1500

7 B 3,6 0,4 69,5 19,6 — — — 150 1500

8 A 5,6 0,4 69,8 16,9 1,8 5,7 2734 180 2000

8 B 1,6 0,6 80,0 13,9 0,8 3,1 2882 180 2000

9 A 5,2 0,4 70,4 17,7 1,0 5,3 2704 180 2000

9 B 1,8 0,4 80,2 13,9 1,0 2,7 2905 180 2000

Be
rech
net 1,3 __ 83,8 13,6 1,3 — 3033 — —

aufgestam pft. Diese Stam pfmasse 
is t  bis iiber die Schlackenlinie 
hochgezogen; sie besitzt unten  
eine Starkę von etwa 200, oben  
eine solche von etwa 100 mm.

Der elektrische Strom wurde 
den Transformatoren der H iitte  
entnom m en.

Der B e tr ie b  wurde insoweit 
kontinuierlich gefiihrt, ais dieAuf- 
gabe der Briketts bis unm ittelbar 
vor dem Abstieh f ortgesetztwurde. 
Durch diese Arbeitsweise wurde 
die Temperatur oberhalb der 
Schlacke unter derjenigen des ab- 
gestochenen Stahles gehalten; sie 
wird zu etwa 1200° (oberhalb der 
Schlacke) angegeben. Mit dieser 
Arbeitsweise wird eine weitge- 
hende Sehonung der W andung 

und des Gewólbes bezweckt, wobei natiirlich besondere Aufmerk
sam keit darauf gerichtet werden muBte, daB trotz.der niedrigen 
Temperatur oberhalb des Schlackenbades die fiir den Abstich  
geniigende Temperatur erhalten wurde.

Eisen und Schlacke wurden aus dem bereits erwahnten Grunde 
gleichzeitig abgestochen und die Schlacke durch einen ublichen 
Ueberlauf vom  Eisen getrennt. D ie Belastung des Ofens wurde 
m eist zwischen 1500 und 2000 kW  gehalten, in einzelnen Fallen  
jedoch bis zu 2500 kW  erhóht. D ie nachstehende Zusammen- 
stellung gibt die Phasenspannung und die Stromstarke bei den 
einzelnen Belastungen w ieder:

B ei 1500 kW  140 V  Phasenspannung 3650 A  Stromstarke
„ 2000 kW 170 V „ 4000 A
„ 2500 kW 195 V „ 4300 A

W ahrend der fiinfwochigen Betriebsdauer muBte der Ofen wegen  
Brikettm angels an drei Sonntagen, entsprechend 71 st, stillgesetzt 
werden, wozu 17 st  Zeitverlust fiir die W iedererhitzung des Ofens 
kamen. AuBerdem trat einm al infolge eines Nippelfehlers ein  
Elektrodenbruch ein, wobei ein  2 m langes Stiick abbrach und erst 
nach betrachtlicher Abkuhlung des Ofens aus demselben entfernt 
werden konnte, wodurch ein weiterer Stillstand von 20 st  zii- 
ziiglich 8 st fiir die Wiedererwarmung des Ofens bedingt wurde.

In  Zahlentafel 2 sind einige Ergebnisse zusam m engestellt, und 
zwar sowohl fiir einzełne Betriebsabschnitte ais auch fiir die ge
sam te Betriebsdauer. D ie dort angegebene G esam tzeit yersteht 
sich ausschlieBlich der oben angefiihrten Stórungen bzw. S till
stande. D ie in  der Zahlentafel angegebenen Stillstande beziehen sich 
auf Elektrodenwechsel, Senkung der Elektroden in den K ontakten, 
Beobachtung des Innern des Ofens usw. Nachdem  nunmehr in

Z ah lentafe l 5. E i s e n -  u n d  S c h l a c k e n a n a l y s e n  b e i  
d e r  d i r e k t e n  E i s e n e r z e u g u n g .

Zahlentafel 4. B e r e c h n e t e r  H o l z k o h l e n v e r b r a u c h .

kg C

H olzkohle2) in

kg h l (rd .)

Zur R eduktion  v o n  1000 kg Fe
aus F e 30 4 ............................................

Zur R eduktion  v o n  25 kg F e von
F e30 4 zu FeO ...................................

K ohlenstoffbindung zu  0 ,5  %
K o h le n s to f fg e h a lt ..............................

Reduktion von  58,5 kg H 20  zu  H 2.

285,7

1,8

5,0
39,0

358,5

2.3

6.3  
48,9

21,1

0,1

0,4
2,9

In sgesam t 331,5 416,0 24,5

Eisen Schlacke

A bstich C Si Mn P s F e s S102

% % % % % % % %

173 0,06 Sp. 0,27 0,004 0,050 9,60 0,071 23,70
174 0,16 Sp. 0,42 0,007 0,046 3,41 0,080 28,00

175 0,07 0,04 0,06 0,005 0,036 5,22 0,071 29,40

176 0 59 0,04 0,46 0,006 0,034 4,02 0,058 28,80

177 0 12 0,08 0,27 0,005 0,040 7,63 0,030 28,50

178 0 34 0,02 0,28 0,005 0,044 5,62 0,055 30,10

179 o n 0,02 0,35 0,005 0,042 5,20 0,069 27,70

180 0 12 0,07 0,15 0,006 0,039 5,22 0,069 26,60

181 0 28 0,18 0,37 0,007 0,042 4,80 0,082 27,50

182 0 11 0,11 0,25 0,006 0,036 4,60 0,063 27,60

183 0,37 0,14 0,32 — 0,036 3,85 0,063 27,90

184 0,15 0,18 0,43 — 0,033 5,40 0,038 26,90

*) Nach dem Sinne der 
Zahlentafel muBten die in  dieser 
Spalte angefiihrten Abstiche alle 
in den anderen Spalten ge- 
kennzeichneten umfassen. Schein- 
bar muBten hier die Abstiche 
158 bis 233 angefiihrt sein; die 
Abstiche 147 bis 157 soheinen 
einer friiheren Betriebsżeit zu 
entstammen.

2) 1 hl Holzkohle =  17 kg.

Z ah lentafel 6. S c h la c k e n a n a ly s e n .

A bstich SiOj
%

AlgOg

%
FeO

%
MnO

%
CaO

%
MgO

%
s
%

Znsammen F e

%
Mn
%

182
204
214
215 
227

27.60  
30,10
30.60  
25,30  
28,50

5,18
1,94
2,60
4,32
4,67

5,92
7,97
5,40

11,32
5,79

2,33
1,66
1,62
1.69
1.69

45,60
44,55
45,00
43.35
46.35

13,28
13,63
14,39
12,96
13,05

0,063
0,060
0,022
0,083
0,060

99,97
99,91
99,63
99,02

100,11

4,60
6,20
4,20
8,80
4,50

1,80
1,29
1,26
1.31
1.31
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Z ahlentafe l 7. G e s t e h u n g s p r e i s  f i ir  u n m i t t e l b a r  
e r z e u g t e s  s o h m ie d b a r e s  E is e n .

Rohstoffe: s. Kr s. Kr s. Kr
Schlich , 62 % Ee 1,75 t  zu  10,00 . . 17,50  
H olzkoh le 24 hl „  1,00 . . 24,00
G ebrannter K alk  0 ,22  t  „  30,00 . . 6,60
E lek trod en  10 kg „  0,35 . . 3,50 51,60

E lek trische K raft:
Schm elzkraft 2700 k W st zu  0,005 . . 13,50
M o t o r k r a f t ..........................................................  1,50 15,00

B e tr ie b sm a te r ia l.................................................................. 3 ,50
A rb eitsloh n e...........................................................................  10,00
A u s b e s s e r u n g e n .................................................................. 5 ,00
A llgem eine U n k o s t e n ...................................................  5 ,00
T ilg u n g .....................................................................................  6,00

96,10
A bgang fiir G a s ..................................................................  5 ,00
M e t a l lp r e is ............................................................................ 91,10

Z ahlentafel 8. G e s t e h u n g s p r e i s  f i ir  R o h e i s e n .

R o h sto ffe : s. Kr s. Kr s. Kr
E isenerz 1,75 t  zu  10,00 . . . .  17,50
K alk stein  0,272 t  „ 8,00 . . . .  2,18
Schlacke 0,056 t  „  6,00 . . . .  0 ,34
H olzkohle 24 hl ,, 1,00 . . . .  24,00
E lektroden  6 k g , ,  0 ,35 . . . .  2 ,10 46,12

E lektrische K raft:
Schm elzkraft 2540 kW st zu 0 ,0 0 5 . . . 12,70
M o t o r k r a f t ..........................................................  1,01 13,71

B e tr ieb sm a ter ia l.................................................................... 1,01
A rb eitsloh n e.............................................................................  5,92
A u s b e s se r u n g e n .................................................................... 2,71
Transporte usw ....................................................................... 0 ,59
A llgem eine U n k o s t e n .....................................................  4 ,58
T ilg u n g .......................................................................................  6 ,00

80,64
A bgang fiir H o c h o fe n g a s ................................................  6,50

74,14

der Handhabung des Ofens mehr Erfahrungen yorliegen, wurden 
diese Stillstande kiinftighin jedenfalls wesentlich yerringert 
werden konnen. Der in der Betriebszeit vom 11. 2. bis 20. 2. hohe 
Eisengehalt in der Schlacke ist durch die fiir niedrigen Kohlen
stoffgehalt aufgegebenen Briketts yerursacht worden; in einer 
Schmelzung stieg der Eisengehalt in der Schlacke unter diesen 
Um standen sogar bis auf 24 %.

In  Zahlentafel 3 ist eine Reihe von Gasanalysen nebst den 
daraus berechneten Warmewerten yon Gasproben, zum Teil aus 
dem Ofenraum genommen (Bezeichnung B), zum Teil nach dem  
Durchstrómen der Beschickung genommen (Bezeichnung A), zu- 
sam m engestellt. Zum Vergleich ist an letzter Stelle in der Zahlen
tafel eine Gasanalyse angegeben, die aus der Beschickung unter 
der Voraussetzung berechnet wurde, daB sich bei der Reduktion  
nur K ohlenoxyd bildet.

Der theoretische Holzkohlenverbrauch setzt sich gemaB 
Zahlentafel 4 zusammen und belauft sich auf 416 kg je t, wobei 
m it W aldkohle gerechnet wurde, die 12 % Peuchtigkeit enthalt, 
und weiter angenommen ist, daB keine Kohlensaurebildung ein
tritt. Unter Beriicksichtigung der geringen Kohlensaurebildung, 
die tatsachlich eintritt, hauptsachlich im Schacht, wird der theo
retische Kohlenverbrauch um einige Prozent niedriger. Der tat- 
sachliche Kohlenyerbrauch hat sich zu etwa 408 kg entsprechend
24 hl zu je 17 kg ergeben.

In  Zahlentafel 5 sind Eisen- und Schlackenanalysen fiir die 
Abstiche 173 bis 184 angegeben. Bei den dort gekennzeichneten  
Schmelzungen sind Zusatze von Ferromangan und teilweise 
von Ferrosilizium gem acht worden. D ie Schwefelgehalte sind 
yerhaltnismaBig hoch, da Tabergsschlich yerwendet worden ist. 
Yon den Abstichen 181 und 182 sind Rohren gewalzt und kalt 
gezogen worden.

In  Zahlentafel 6 sind einige yollstandige Schlackenanalysen an- 
gefiihrt. D ie Stellungnahme des Verfassers hinsichtlich der Gute 
des erhaltenen Stahles geht dahin, daB es noch nicht móglich sei, 
ein endgiiltiges Urteil abzugeben, wenn auch, insbesondere bei 
weichem Stahl, sich schon gute Ergebnisse hatten zeitigen lassen.

Auf Grund der in Hagfors erzielten Ergebnisse ist in Zahlen
tafel 7 eine Berechnung des Gestehungspreises fiir nach dem

Flodin-Yerfahren erzeugtes schmiedbares Eisen durchgefuhrt 
Zahlentafel 8 gibt eine entsprechende Berechnung des Ge
stehungspreises fiir Siemens-Martin-Roheisen m it° dem Er
gebnis des Jahres 1926 in Hagfors ais Grundlage.

Die Einstandspreise fiir die in beiden Berechnungen vor- 
kommenden Rohstoffe sind gleich gewahlt.

An den Vortrag schloB sich eine eingehende Aussprache an 
die sich auch auf die ubrigen in der Versammlung behandelten 
Fragen (Bedarf an hochwertigem Schrott fur die schwedische 
Qualitatsstahlerzeugung; Verfahren von Wiberg und yon Norsk- 
Staal) bezog. Der Kern der gesam ten Erórterung besteht in der 
Frage der Beschaffung des fur die Qualitatsstahlerzeugung er- 
forderlichen Schrotts. Das Flodin-Verfahren —  das nach dem 
Vortrag m it Flodin-Gustafsson-Verfahren bezeichnet wird — 
yersueht der Schwierigkeit dadurch Herr zu werden, daB aus dem 
Erz unmittelbar fertiger Stahl erzeugt werden soli, wahrend die 
bekannten skandinayischen Eisenschwammverfahren einen hoch- 
wertigen Schrott herstellen. Dieser Um stand muB bei der ver- 
gleichsweisen Betrachtung der yerschiedenen Verfahren beachtet 
werden.

In der Aussprache wurde geltend gemacht, daB hinsichtlich 
des Energieyerbrauches das Wiberg-Verfahren das giinstigste sei; 
es folgę dann das Norsk-Staal- und schlieBlich das Flodin-Ver- 
fahren. Es wurde yorgeschlagen, in erster Linie das theoretisch 
giinstigste, das Wiberg-Verfahren, durchzuarbeiten und in den 
GroBbetrieb einzufiihren. Auf der anderen Seite wurde geltend 
gem acht, daB das Flodin-Verfahren schon auf groBbetrieblicher 
Grundlage durchgearbeitet worden sei, wahrend das Wiberg-Ver- 
fahren noch den Nachweis erbringen miisse, daB sich die errech- 
neten W erte erzielen lieBen.

Dem Flodin-Verfahren wird der Vorwurf gemacht, daB die 
Reduktion des Erzes und die Schmelzung des Stahles im gleichen 
Ofenraume durchgefuhrt werden, wahrend die Reduktion am 
yorteilhaftesten bei nur etwa 900° durchgefuhrt werden sollte. 
W eiter wird darauf hingewiesen, daB die Holzkohle nur zum Teil 
ausgeniitzt wiirde, da der Kohlensauregehalt der Gase nur 
sehr niedrig sei und die Verbrennung der kohlenoxydreichen 
Gase beispielsweise zum Trocknen von Briketts unwirtschaftlich 
sei. Von den Vertretern des Flodin-Verfahrens wird dargelegt, daB 
yerschiedene Verbesserungen an dem Yerfahren in der letzten Zeit 
yorgesehen worden seien, daB aber aus patentlichen Griinden 
hieriiber noch nicht gesprochen werden konne.

Es diirfte wohl zum N utzen der skandinayischen wie auch der 
sonstigen Eisenindustrie zweckmaBig sein, wenn alle Verfahren 
weiter durchgearbeitet werden, da die Frage der Erzeugung yon 
kohlenstoffarmem Eisen unm ittelbar aus dem Erz, wenn sie auf 
wirtschaftlicher Grundlage gelóst werden kann, von groBer Be
deutung sein wird, insbesondere dort, wo kein metallurgischer 
Koks erzeugt wird, jedoch Eisenerze und Energie (elektrische 
Energie und Nichtkokskohle) zur Verfiigung stehen.

Es ist noch yerfriiht, ein endgiiltiges Urteil iiber das Flodin- 
Verfahren abzugeben; es sind hierzu yielmehr noch weitere Ver- 
suchsergebnisse erforderlich. W enn auch der dem Flodin-Ver- 
fahren zugrunde liegende Gedanke nicht neu ist, so ist es doch die 
Art der praktischen Durchfuhrung. In  teehniseher Hinsicht bietet 
das Verfahren manche Fortschritte. Die Entscheidung, ob das 
Verfahren sich im GroBbetrieb einfiihren wird, ist davon ab
hangig, wie w eit in sich das Verfahren technisch noch yerbessert 
und ausgestaltet werden kann, im  wesentlichen aber von wirt
schaftlichen Faktoren. Vor allen Dingen spielt die Frage des 
Preises der elektrischen Energie eine betr&chtliche Rolle.

B. Durrer.

Neuzeitliche Schmiede fiir Kraftwagenteile.
Die neue GroB- und K leinschm iede der Willys-Overland- 

gesellschaft zu Toledo, Ohio1), ist dadurch bemerkenSwert, daB 
die einzelnen Arbeitsyorgange bei kiirzesten Wegen fiir die 
Fórderung der W erkstoffe aufeinander folgen; auch sind alle 
Maschinen so angeordnet, daB die groBte Erzeugung bei kleinstem 
Aufwand an Arbeit und Verbrauch an Brennstoffen, Kraft usw. 
erreicht wird.

Zwei gleichlaufende, durch einen Lagerplatz von 14,64 m 
Spannweite getrennte und m it Laufkranen ausgeriistete Hallen, 
yon denen die eine 24,4 x  213,5 m, die andere 24,4 X 164,7 m 
Grundflache hat, sind im  unteren Teile der Langswande mit 
Rolltiiren yersehen, die das Einbringen von Rohstoffen und 
Hinausschaffen fertiger Teile erleichtern und im Sommer auch 
zur Liiftung dienen.

J) I ro n  Age 121 (1928) S. 401/4.
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A bbild u n g  1. G rundriB  d e r  GrofS- u n d  K leinschm iede fiir  K raftw agen te ile .
I -  K urbelw elle 2 =  T o rd e rra d aeh se . 3 =  H in te rra d a c h se . 4 =  H am m er. 5 =  P ressen . 6 =  Oefen. 7 =  S tauchm asch inen . 8 =  K U M behalter. 
9 I  S chleifm aschinen. 10 =  H arteo fe n . 11 =  N achlaB ofen. 12 =  A b sch reckbeha ite r. 13 =  zu r B e a r b e i t n n g j w e r k s t a t t e 14 =  P ru fung . 
15 =  BrineUprobe. 16 =  P u tz tro m m e l. 17 =  K ich tp resse . 18 =  S treckp resse  fu r  T o rd e rrad ach sen . 19 =  K a lts tan ze  fu r  groOe L ocher.
90 — ^and^trahlR eblaee 21 =  G liihófen. 22 =  S chle ifm aschine fu r  h a r te  S tellen . 23 =  B iick fo rderband  d e r K e tten h an g eb a h n . 24 — S pu lbeha lte r.
I I  Z S treckm asch ine  26 =  Ł U tlo eh en . 27 =  B ezeiehnung  d e r T e ile . 28 =  P u tz b a n k . 29 =  E in lad en  in  A nhanger. 30 =  Z e n tn e ren .
n  =  V orratsfiii 1 ru  m p f fiir  V e rg u tu n g s  m itte l. 32 =  B echerw erk . 33 =  U n te rflu rfó rd e rb an d . 34 =  O fen zum  W iederanw arm en . 3o =  Z em entier-

ofen  fiir  N ocken. 36 =  P leue ls tangen .

Die Schmiederohstoffe werden von  den Eisenbahnwagen  
durch Krane m it Magneten auf die drei Lager gelegt, von wo die 
Krane sie zu den Scheren bringen oder auch auf Hubwagen  
laden; diese besorgen neben den K ranen den Durchgang des 
Werkstoffes durch die H allen.

Unter einem Teil einer der Schmiedehallen ist ein betonierter 
Keller von 3,66 m Tiefe und 39,65 X 48,8 m Grundflache zum  
Aufstellen von Kompressoren und O elbehaltem  sowie zum Lagern 
von Gesenken, Ersatzteilen, Ofenbaustoffen usw. angelegt worden.

Die leichteren Teile, w ie Hinterradachsen. Pleuelstangen, 
Nockenwellen, Steuergestange usw ., werden in der ersten Halle, 
die schwereren, wie Kurbelwellen,  ̂orderradachsen, Steuerwellen 
usw., dagegen in der zweiten H alle geschmiedet.

Die allgemeine Anordnung der Oefen, Hammer, Pressen, 
Beizerei m it Hangebahn und sonstigen Einrichtungen ist aus dem  
GnmdriB der Anlage (Abb. 1) zu ersehen.

Alle Leitungen fiir Frisch- und Auspuffdam pf, Gas, Oel, 
Wasser, Geblase- und Druckluft sind ais R ingleitungen angelegt, 
der Auspuffdampf der Hammer wird zum  H eizen und das Oel 
zum Feuem  der Oefen verw andt, D ruckluft dient an den Stauch
maschinen zum W egblasen des Sinters und an anderer Stelle zum  
Wasserpumpen, die Geblaseluft liefert die Yerbrennungsluft fiir 
Gas- und Oelbrenner und kiihlt die Gesenke an allen Hammera. 
Wasser dient zum K uhlen und Abschrecken.

69 Dampfhammer von 453 bis 5448 kg Fallgew icht sind auf- 
gestellt worden, auBerdem noch Stauchm aschinen, Besaum- 
pressen, Schmiedemaschinen und HeiBeisensagen. Alle diese 
Maschinen haben je einen Ofen; es sind etw a 130 yorhanden, die 
teils mit Oel, teils m it Gas geheizt werden. 3 .  F .

Fordermittel, Lohnkosten und Erzeugung.

Ein glatter, storungsfreier W erkstofffluB ist bei der GróBe 
der auf Hiittenwerken um zuschlagenden Stoffm enge fiir dessen  
Gesamterfolg von ausschlaggebender Bedeutung. Mag nun der 
Fordermittefpark, wie in neuzeitlichen Anlagen, aus elektrischen  
Werkseisenbahnen, Kranen, Band- und Gurtforderem usw. be- 
stehen, oder, wie es bei alteren Anlagen noch der F ali ist, sich in  
der Hauptsache aus Pferdewagen, Handkarren und sonstigen  
einfachen Fórdergeraten zusam m ensetzen, in jedem  Falle m ussen  
die Transportmittel laufend iiberwacht werden.

Mitunter ist die Erzeugungshóhe eines B etriebes durch die 
Leistungsfahigkeit solcher Forderm ittel begrenzt; der auftretende 
engste Querschnitt laBt sich oft ohne groBe Ausgaben beseitigen.

XX IV .4R

Anderseits kann auch  
ohne Leistungssteige- 
rung eine Ersparnis 
an Zeit und Lohn be- 
wirkt werden.

Abb. 1 zeigt ais 
Ergebnis langerer U n 
tersuchungen, wie in  
einem  solchen Falle  
durch Ausschalten der 
W artezeiten, Organi- 
sieren des Yerkehrs, 
Bestim m ung der not- 
wendigen Arbeiterzahl

ĆL

I 
I

(s
/yarfeze/ferr Z&fezaA/ /0/r/7fosfaćr2&/gł//7g 
A bbildung  1. Z usam m enhang  zw ischen 
F ó rd e rm itte ln , L eu tezah l n n d  E rzeugung. 
a =  u ng iin stige  A rbe itsve rte ilung  v o r der 
U n te rsu ch u n g . b =  g iinstige A rb e its re r-  

te ilu n g  nach  d e r  U n tersuchung .

die g le ic h e  E r z e u g u n g  bei einer E r s p a r n is  von  22 %  
der G esamtlohnkosten erreicht werden konnte.
(Nach M itteilung von  S r .^ n g . V. P o la k  und 2tpt.=3ng. H . E u ler .)

Ermudungserscheinungen, insbesondere an Einkristallen.
Kach einem  kurzeń Ueberblick iiber altere Beobachtungen  

(von  M a rk , P o la n y i  und S c h m id , T a y lo r  und E la m  sowie 
P f e i l )  uber die Yerformung von Einkristallen durch statische  
Beanspruchung, die zu einer neuen Yerfonnungstheorie1) fuhrten, 
berichtet H . J . G o u g h 2) uber eigene Yersuche, die er im  N ational 
Physical Laboratory m it wechselnder Beanspruchung an E in 
kristallen, und zwar hauptsachlich an solchen von  Alumimum, 
ausfuhrte. D ie Bildung von  G leitlinien setzte hierbei auch unter 
den kleinsten Beanspruchungen sofort m it Beginn des Yersuches 
ein, kam  aber bei Beanspruchungen unterhalb der Dauerfestig- 
k eit sehr bald zum  Stillstand; der dann erreichte Zustand ela- 
stischer H ysteresis anderte sich wahrend weiterer 100 Millionen 
Lastw echsel nicht mehr. Bei Beanspruchungen oberhalb der 
D auerfestigkeit nahm  die Bildung neuer G leitlinien ebenfalls 
rasch ab, ohne jedoch vor dem Bruch der Probe vóllig  aufzu- 
horen3). D ie D auerfestigkeit is t  h iem ach keine urspriingliche, 
sondern eine erworbene Eigenschaft der W erkstoffe (wie dies 
schon B a u s c h in g e r  in  seiner Theorie der „naturlichen" E lasti
zitatsgrenze4) zum  Ausdruck brachte. D . Ber.), und zwar gilt

T a y lo r  und E la m :  Proc. R oy. Soc. 112 (1926) S. 337.
2) E ngg. 125 (1928) S. 264.
3) Aehnliche Erscheinungen beobaehtete B . P . H a ig h  an  

K ristallhaufw erken; vg l. Engg. 125 (1928) S. 295.
*) Y gl. St. u . E . 44 (1924) S. 720; 45 (1925) S. 1714.
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dies sowohl fiir Einkristalle ais auch fiir Kristallhaufwerke. 
D ie H ohe der Dauerfestigkeit ist etwas abhangig von der Orien- 
tierung des K ristalles gegenuber der R ichtung der Beanspruchung.

U m  den EinfluB der K om grenzen zu erm itteln, untersuchte 
Gough Proben, die aus 1, 2, 3 und mehr K ristallen bestanden. 
Die noch nicht abgeschlossenen Versuche ergaben, daB die Gleit- 
linienbildung an bzw. kurz vor den Korngrenzen nur dann auf- 
gehalten wird, wenn die Orientierung der benachbarten Kórner 
wesentlich yerschieden ist. Das abweichende Verhalten von Ein- 
kristallen und Kristallhaufwerken beruht nach Gough weniger 
darauf, daB in  den Korngrenzen ein Stoff m it besonderen E igen
schaften yorhanden ist, ais auf der yerschiedenen Orientierung 
der einzelnen Kórner. W enn auch die Untersuchung yon Ein- 
kristallen ais ein  Um weg erscheint, um Dauerbriiche an Kon- 
struktionsteilen zu erklaren, so glaubt Gough doch, daB sie viel- 
leicht der kiirzeste W eg ist, um die Grundlagen der Ermiidungs- 
yorgange zu finden. R . M ailander.

Mikroskopische Beobachtungen an Graphiten und Koksen.
Bei der Untersuchung yon Gesteinen und Erzen im auf- 

fallenden Licht wurde von P. R a m d o h r 1) yielfach Graphit 
beobachtet; seine Erkennung gelang durch sein eigentumliches 
optisches Yerhalten auch noch in ganz winzigen Schiippchen 
leicht. Zum Yergleich wurden dann auch technische Graphite 
und Koksę herangezogen.

Die bisherigen Angaben iiber die Optik des Graphits haben 
iibersehen, daB das R e f le x io n s v e r m ó g e n  in  a u B e r o r d e n t 
l i c h  h o h e m  M aB e m it  d er  k r i s t a l lo g r a p h is c h e n  R ic h tu n g  
w e c h s e l t .  D as auBert sich beim Arbeiten m it e in e m  Nicol so, 
daB beim Drehen des Praparates in Schnitten, die nicht gerade 
genau parallel der Flachę 0001 liegen, ein starker Helligkeits- 
wechsel zu beobachten ist, der sich am besten m it dem Pleochrois- 
mus vieler Mineralien im durchfallenden Licht vergleichen laBt. 
W enn die Spur der durch die Spaltbarkeit m eist leicht erkenn- 
baren Basis parallel dem Nicolhauptschnitt liegt, ist das Re- 
flexionsvermógen hoch, senkrecht dazu niedrig. Besonders auf- 
fallend ist die Erscheinung bei Anwendung der Oelimmersion. 
Die H erstellung der Praparate m acht wider Erwarten keine groBen 
Schwierigkeiten, da der Graphit yielharter ist, ais man gewóhnlich  
annimmt. D ie scheinbar so geringe Harte bei groBen Stiicken  
beruht auf der leichten Translationsfahigkeit nach der Basis.

Die Verhaltnisse ergeben die M o g l ic h k e i t ,  a u c h  K o k sę  
a u f  ih r e n  G r a p h itg e h a lt  u n d  d a s  V o r s c h r e i t e n  d er  
G r a p h itb i ld u n g  zu  u n te r s u c h e n . Es zeigte sich, daB die 
chemische Graphitbestimmung nur Graphit iiber eine gewisse 
KorngróBe hinaus erfaBt. Tieftemperaturkokse, die so keinerlei 

. Graphit mehr enthalten sollten, bestehen noch mehr ais zur H alfte  
aus ihm! D ie fiir die Harte des Kokses wichtige „Graphithaut“ - 
Bildung um die Poren ist ausgezeichnet zu yerfolgen. DaB der 
Pusit bei der Koksbildung groBe Schwierigkeiten m acht, ist  
bekannt. Es zeigt sich, daB gróBere Pusitreste sehr lange der 
Graphitbildung W iderstand leisten und noch anscheinend un
yerandert sind, wenn alles ringsum in yerhaltnismaBig groben 
Graphit ubergefiihrt ist. D ie Graphitbildung beginnt oft so, 
daB sich in den Kohlenwasserstoffen Scharen allerfeinster Graphit- 
schuppen annahernd parallel angeordnet bilden, die dann allmah
lich grobkórniger werden.

Auch einige Unstim m igkeiten derYerbrennungswarmen finden  
anscheinend ihre Erklarung. So enthalt z. B. ein „Glanzkohlen- 
stoff“ , der ja nach W. A . R o t h 2) etwas hóhere Kalorimeterwerte 
liefert ais Graphit, noch wechselnde Mengen eines isotropen, ganz 
leicht von Graphit unterscheidbaren Kohlenwasserstoffs.

Besonders lohnend ist die Untersuchung solcher Graphite, 
die wie die sogenannten Retortengraphite beim Zerfall einer Gas- 
phase entstanden sind. Sie ergeben ausgezeichnet spharolithisch 
entw ickelten Graphit, bei dem immer die kristallographische 
Basis in der Spharolithensehale liegt. P aul Ramdohr, Aachen.

Neue Wege der Korrosionsforschung.
D ie Verfolgung der Korrosion von M etallen und Legierungen  

durch laboratoriumsmaBige Versuche und durch praktische 
Priifungen ist eine der schwierigsten Aufgaben der W erkstoff- 
priifung, besonders wenn es sich darum handelt, aus Kurz- 
priifungen Schlusse auf das Verhalten von W erkstoffen bei natur - 
licher Korrosion im  Gebrauch zu ziehen. D ie Feststellung der 
Starkę der Korrosion durch W iegen der der Korrosion unter- 
worfenen Proben ist bekanntlich in yielen Fallen unbrauchbar, 
wenn sich nam lich Korrosionsprodukte bilden, die auf den Proben  
festhaften  und so sta tt einer Stoffabnahm e beim W iegen eine 
Zunahme ergeben. Nachdem  bereits fruher yerschiedentlich in 
einzelnen Fallen  yersucht worden ist, mechanische Priifyerfahren 
zur Yerfolgung der Korrosion heranzuziehen, haben neuerdings

!) Arch. Eisenhiittenwes. 1 (1927/28) S. 669/72 (Gr. A, Nr. 25).
2) Z. angew. Chem. 41 (1928) S. 273/8.

C z o c h r a ls k i  und S c h m id 1) yersucht, system atisch die mecha
nische Prufung fiir die Korrosionsforschung nutzbar zu machen. 
Es wurden Drahte aus dem zu priifenden Werkstoff —  die Verfasser 
arbeiteten m it Aluminium , Kupfer und Messing — auf Zugfestigkeit 
und Dehnung gepriift, und zwar im Ausgangszustand und nach 
yerschieden langer Einwirkungsdauer von korrodierenden Mitteln. 
Die Verfasser beschranken sich aber nicht allein auf diese mehr 
praktische Feststellung, sondern nehmen noch folgende Ableitung 
vor. W enn die Korrosion bzw. Auflósung ohne Bildung eines 
Niederschlages auf den M etallen erfolgt, so wird die Menge des 
in  gleicher Zeit gelósten M etalls jeweils proportional der vorhan- 
denen Oberflache sein, und der Halbmesser rQ eines zylindrischen 
Probekórpers wird in  erster Annaherung linear m it der Zeit ab- 
nehmen. Bezeichnet aB die Zugfestigkeit des Werkstoffes und a 
diese Abnahmegeschwindigkeit, so ist nach einer Zeit t  die Bruch
last gegeben durch die Formel:

Q t =  a B ( r o —  a  ' t ) 2 *

Durch Vergleich der tatsachlich festgestellten  Aenderung der 
Bruchlast nach yerschiedener Dauer der Korrosion soli dann in 
der nach der yorstehenden Gleichung fiir a berechneten Abnahme
geschwindigkeit des Halbmessers ein MaB fiir die Geschwindigkeit 
der Auflósung bestim m t werden.

Eine ahnliche Ableitung wird gem acht fiir den Fali, daB die 
Korrosion nicht eine glatte Auflósung, sondern die Bildung einer 
korrodierten Rindenschicht unter Erhaltung der auBeren Form 
bewirkt.

D ie Versuche erstreckten sich bei Aluminium auf hartge- 
zogenen und ausgegliihten Draht technischer Reinheit; ais 
Lósungsm ittel wurde angewandt N atronlauge (30 %), Salzsaure 
(7,5 %) und Kupferchloridlósung (2,5 %). In  Zahlentafel 1 sind 
ais Beispiel die Ergebnisse aufgefuhrt, die bei der Lósung in 
Natronlauge erhalten wurden. D abei ist ais „grayimetrisch er- 
m ittelte Bruchlast" die Bruchlast angegeben, die sich durch 
W agung des Drahtes vor und nach der Einwirkung des Lósungs- 
m ittels unter der Annahme gleieh- 
maBiger Stoffabtragung durch 
das Lósungsm ittel ergibt.

D ie der Arbeit beigefiigten  
Schaubilder enthalten die K ur
yen, die sich durch die Annahme 
yerschiedenerAbnahmegeschwin- 
digkeiten des Drahtdurchmes- 
sers gemaB der oben gegebenen  
Formel ergeben. Es ist zu erken
nen, daB der festgestellte Verlauf 
der Aenderung der Bruchlast 
durch die Korrosion dem zu be- 
rechnenden weitgehend angena- 
hert ist, m it Ausnahme der y e r 
suche in Salzsaure, wobei Stó- 
rungen eintraten. Aus diesen  
Kuryen sind die Lósungsge- 
schwindigkeiten a entnom m en, 
dereń W erte in Zahlentafel 2 
zusam m engestellt sind.

Zahlentafel 2. L ó s u n g s g e s c h w i n d i g k e i t e n  y o n  A lu -  
m in iu m d r a h t .

L ósungsm ittel
A bnahm egeschw indigkeit en a  des Halbmessers 

in m m /m in

gegliih t h a r t

N atron lauge  
Salzsaure . . . 
K upferchlorid  .

etw a  0,001  
0,005  bis 0 ,010  

etw a  0,005

0,001 bis 0.00125 
etw a  0,020  
etw a  0,010

Danach hat in allen Fallen  der harte Draht eine gróBere Lósungs- 
geschwindigkeit ais der weiche, eine grundsatzlich schon 
bekannte Tatsache. F estgestellt wurde ferner, daB der gravi- 
m etrisch errechnete Abfall der Bruchlast fast in allen Fallen 
hinter dem beobachteten zuriickbleibt, was ein MaB fur die 
Ungleichm aBigkeit des Angriffs darstellt, da das gravimetrische 
Verfahren die m ittlere, die tatsachliche Beobachtung dagegen 
die gróBte Auflosungsgeschwindigkeit ergibt. Dieser Unter
schied war bei den yerschiedenen Lósungsm itteln yerschieden 
groB; wahrend er in Natronlauge kaum  in Erscheinung trat, 
stieg er bei Salzsaure m it zunehmender Korrosion sehr stark an, 
noch mehr bei Kupferchlorid. D iese Unterschiede waren bei 
harten Drahten wiederum gróBer ais bei den gegliihten. Das 
Verfahren erm óglicht also Beobachtungen iiber den Korrosions-

Ł) Z. M etalik . 20 (1928) S. 1/7.

Z ahlentafel 1. A e n d e r u n g  
d e r  Z u g f e s t i g k e i t  v o n  
g e g l u h t e m  A lu m in iu m -  
d r a h t  b e i  L ó s u n g  in  

N a t r o n la u g e .
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Torgang nach ganz yerschiedenen R ichtungen; beispiels
weise laBt sich auch aus der Beobachtung der Aende
rung der Dehnung eine ganz yerschiedene Einwirkung 
der Losungsmittel feststellen .

Versuche an Kupfer (Leitungsdraht) wurden eben
falls im harten und gegliihten Zustand durchgefiihrt, und 
zwar in Salpetersaure (25% ), ammoniakalischem Kupfer- 
ammoniumchlorid (8,3 %) und Am monium persulfat(10 %). 
Wegen der Einzelheiten der Ergebnisse muB auf die 
Originalarbeit yerwiesen werden. Ferner wurde ein Mes- 
sing mit 57,9 % Cu, 40,4 % Zn und 1,7 % Pb unter- 
sucht. Bei der Prufung dieses W erkstoffes in Salzsaure 
(17 °0) wurde an der Bruchstelle und am Langsschliff 
auch die Entzinkung verfolgt.

Bemerkt sei noch, daB die D rahte wagerecht in  die 
Bader eingelegt wurden, da sich bei senkrechter Anord- 
nuncr zu starkę K onzentrationsanderungen bildeten.

^Statt der Drahte konnen naturgemaB auch andere 
Formen fiir die Proben gewahlt werden, beispielsweise 
Blechstreifen. F em er wird eine Yersuchsanordnung m it- 
geteilt, bei der die Proben in dem Losungsm ittel unter 
Zugbeanspruehung stehen; dabei wird nicht Zugfestig
keit und Dehnung nach bestim m ter Einwirkungszeit, 
sondern die Zeit bis zum ZerreiBen bei bestim mter  
Belastung erm ittelt. D ie elastischen Spannungen der 
Probe wahrend der A uflósung sollen keine nennenswerten  
Aenderungen der Losungsgeschwindigkeit bedingen.

Die Arbeit gibt zweifellos einen recht bedeutsam en  
Hinweis auf die M óglichkeit eines w eiteren Ausbaues der 
Versuche zur Korrosionsforschung. Allerdings durften in  
manchen Fallen wohl auch auBer der Korrosion noch Ne- 
benreaktionen eintreten, die bei den SchluBfolgerungen aus 
denVersuchen nicht auBer acht gelassen werden konnen. 
Beispielsweise konnte bei Versuchen m it weichem  FluBstahl 
in Sauren durch die Beizspródigkeit das Ergebnis der 
ZerreiByersuche nach der Korrosion beeinfluBt werden.

E . H . Schulz.

Deutsche Gesellschaft fiir Metallkunde.

Die Deutsche Gesellschaft fiir M etallkunde halt am 24. und  
25. Juni ihre Hauptversam m lung in Dortm und ab.

Die hierbei gehaltenen Vortrage behandeln, soweit sie 
fur den Eisenhuttenm ann von  Bedeutung sind, die Frage; 
G ase in  M e t a l le n .

Teilnehmerkarten sind bei der G eschaftsstelle der Deutschen  
Gesellschaft fiir M etallkunde, Berlin  N W  7, Friedrich - Ebert- 
Str. 27, zu haben. Zu den Yortragen allein gibt die D eutsche  
Gesellschaft fur M etallkunde kostenlos ZulaBkarten heraus.

Zury, 0t/ects/76er- 
'\ /orrafot/m- 

^  ] Oe/pampe

A u s  F a c h v e r e i n e n .

American In stitu te  of M in ing  and  M eta llu rg ica l 
E n g in ee rs .

(T?rnhjahTyrpn^m m 1nTig 20. b is  23. F e b ru a r  1928 in  N ew  Y ork . — 
F o rtse tzung  von  S eite  727.)

P. H. B r a c e  und N . A. Z ie g le r  legten eine Arbeit yor iiber 
Die Anwendung des Hoehvakuum-Induktionsofens zur Bestimmung 

der Gase in Metallen.
Bei dem Entwurf der Yersuchsanordnung war maBgebend, 

daB das Umschmelzen einer groBeren M etallmenge erm oglicht 
werden sollte.

Der Ofen besteht aus einer H ochfreąuenzspule, die yon  einem  
Motorgenerator m it W echselstrom  von  10 000 H ertz gespeist wird. 
In der Spule steht ein m it Deckel versehener Tiegel aus Zirkon- 
silikat bzw. Porzellan. Der Tiegel wird in  einem  anderen Ofen 
auf 1000° erhitzt und dann m it Alundum  in die Hochfreąuenz- 
spule eingebettet. D ie Spule steh t auf einem  Porzellantisch m it 
FuB, der aus einem weiten Quarzrohr oder Glasrohr gebildet wird. 
Das Ganze ruht auf einer Stahlp latte, durch die die stromfiihren- 
den Kupferrohre und der AnschluB fiir Vakuumpum pe und Mano- 
meter durchgefiihrt sind. D ie Kupferrohre der Spule sind durch 
einen eingeschmolzenen Glasring gegen die Stahlplatte isoliert. 
Ueber den Ofen wird eine Glasglocke gestiilp t, die auf die Stahl
platte aufgeschliffen ist und m it H ahnfett und einer Oelschicht 
abgedichtet wird. Der Ofen entspricht in  groBen Ziigen dem yon  
Cain und P e te r s  o n 1) benutzten. D ie Induktionsspule hat 
einen Innendurchmesser von 125 m m , eine H ohe yon  200 mm und 
besteht aus 30 W indungen. D ie Glasglocke hat einen Innen
durchmesser von  250 und eine H ohe von  480 m m . D ie Tem pe

l) T rans. A m . E leotrochem . Soc. 48 (1925) S. 139.

A bbildung  1. A p p a ra t zu r A nalyse d e r in  M eta llen  en th a lten en  Gase.

ratur wird m it Thermoelement gemessen. M it diesem Ofen 
kónnten bei einem  Vakuum von 0,0002 m m  QS bis zu 6 kg E isen  
auf 1600° erhitzt werden.

Im  Innem  der Glocke schlug sich an den kalten Stellen ein  
diinner Metalliiberzug nieder, der durch Yerdarnpfen des M etalles 
aus der Schmelze und Kondensation an  den kalten Glasteilen  
entstand. Dem  Schauloch im  Tiegeldeckel gegenuber war der 
Beschlag spiegelartig. Er wurde nach jedem  Versuch entfernt, da 
er wechselnde Mengen Gase und Feuchtigkeit absorbierte. Bei 
Inbetriebnahme des Ofens wurde zuerst Dampf durch die Ofen- 
spule geleitet, um  die Entfernung der oberflachlich haftenden Gas- 
und Feuchtigkeitsschleier durch die Erwarmung zu  erleichtem . 
Dies erforderte je nach A rt der Beschickung 2 bis 4 st. Spater 
wurde der Dam pf durch Kiihlwasser ersetzt, die Spule m it Strom  
beschickt und das M etali eingeschmolzen. Hierbei durfte man die 
Temperatur und dadurch die Gasabgabe nicht zu  schnell steigern, 
weil sonst GeiBlereffekte an der Ofenspule auftraten.

Mit dem Ofen ist eine aus zahlreichen Teilen bestehende 
Apparatur yerbunden. Abb. 1 gibt eine Gesamtubersicht iiber die 
Versuchseinrichtung. Im  AnschluB an den Ofen sind zunachst 
zwei Quecksilber-Diffusionspumpen m it einer Oelpumpe ais Vor- 
yakuumpumpe angebracht (a). D as von diesen Pum pen aus dem  
Ofen gesaugte Gas wird m it einer Toepler-Pumpe (b) in  ein  Yor- 
ratsgefafi (c) gedriickt. Aus diesem kann das Gas durch dieselbe 
Pum pe dem  eigentlichen „A nalysatorct (d) zugefuhrt werden. 
Dieser besteht aus einem  VerbrennungsgefaB, in  dem  die Gase 
an einer gliihenden Platinspirale yoriibergefuhrt werden. AuBer
dem  sind zwei Gasfallen angebracht, die m it flussiger L uft, Kohlen- 
saureschnee oder E is gekuhlt werden konnen, und zwei Glasgef aBe 
m it genau bekanntem  Inhalt, die nach Bedarf m it der Apparatur 
yerbunden werden. A n mehreren Stellen sind Manometer bzw. ein 
M cLeod-Vakuummeter angebracht. Mit dem  „Analysator" sind 
eine Reihe yon  GasvorratsgefaBen fiir W asserstoff und Sauerstoff 
yerbunden, die unm ittelbar m it den betreffenden Stahlflaschen  
in Verbindung stehen. Der Inhalt dieser VorratsgefaBe ist genau 
bekannt, so daB m it H ilfe der Manometer der Druck und dam it die 
jeweils entnom m ene Gasmenge genau bestim m t werden kann (e). 
Zur Entfernung der Restgase aus der Apparatur sind noch 
einm al zwei Quecksilber-Diffusionspumpen m it einer Oelpumpe ais 
Vorvakuumpum pe angebracht (f).

D ie Analyse der aus dem  M etali en tfem ten  Gase geschieht 
auf rein physikalischem  W ege, d. h. durch Druckm essung. Zu
nachst wird das Gas aus dem VorratsgefaB in  die erste Gasfalle 
geleitet, die m it Kohlensaureschnee gekiihlt wird. D abei wird 
yorhandener W asserdampf kondensiert. N ach  Zuriickpumpen
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des iibrigen Gases in das VorratsgefaB wird das Eis in der Gasfalle 
aufgetaut und so viele genau bekannte Raum e m it der Ealle in  
Verbindung gesetzt, daB alles W asser yerdam pft. Aus Druck- 
m essung und Temperatur kann die W asserdampfmenge bestim m t 
werden, wobei yon  den versohiedenen Ablesungen die gróBte ais 
die richtige angenomm en wird (!). Der W asserdampf wird dann  
durch die Vakuumpumpen (f) entfernt und die Kohlensaure in  
der gleichen W eise gemessen, wie dies beim W asserdampf be
schrieben wurde. A nstatt Kohlensaureschnee wird in diesem  
Ealle fliissige Luft zum  Ausfrieren yerwendet. 0,4%  der K ohlen
saure werden bereits m it dem W asser zusammen ausgefroren.

U m  festzustellen, ob der Gasrest Sauerstoff enthalt, wird er 
durch das VerbrennungsgefaB geleitet, wobei der Sauerstoff m it 
dem  W asserstoff und K ohlenoxyd zu W asser bzw. Kohlensaure 
yerbrennt, dereń Menge wieder, wie oben angegeben, bestim m t 
wird. Jetzt enthalt der Gasrest auBer Stickstoff entweder noch 
W asserstoff und K ohlenoxyd oder Sauerstoff. „An dieser Stelle 
machen wir Gebrauch von einem  oder dem anderen Gas aus den 
VorratsgefaBen; die W ahl desselben ist dem U rteil des Arbeitenden 
iiberlassen!" Is t  wenig W asser und Kohlensaure bei der y e r 
brennung gebildet worden, so ist wahrscheinlich kein Sauerstoff 
mehr yorhanden. In  diesem Falle wird die doppelte Menge des 
Gasrestes an Sauerstoff hinzugefiigt und das Gasgemisch yer- 
brannt. W asserdampf- und Kohlensaurebestimmung entsprechen  
den oben m itgeteilten Yerfahren und geben AufschluB iiber die 
restliche Menge W asserstoff und K ohlenoxyd. Aus den zahl- 
reichen Messungen wird der Gehalt des urspriinglichen Gases an 
Wasser, Kohlensaure, Sauerstoff, W asserstoff und K ohlenoxyd  
berechnet. D ie Differenz der Summę dieser Bestandteile und  
der urspriinglichen Gasmenge wird ais Stickstoff angesehen.

Nach diesem  Yerfahren wurden 1200 g schwere Proben yon  
Elektrolyteisen und Armcoeisen auf ihren Gehalt an Gasen unter
sucht. D ie gesam ten aus dem Ofen abgesaugten Gasmengen 
stam m en nicht nur aus dem Metali, sondern aueh zum Teil aus 
dem  Tiegel. U m  diesen „Leerwert" zu erm itteln, wurden vier 
Proben yon Elektrolyt- bzw. Armcoeisen yollkomm en entgast und 
im  Vakuum abgekiihlt. Diese entgasten Proben wurden in einem  
neuen Tiegel abermals umgeschmolzen. Das hierbei entweichende 
Gas wurde ais aus dem Tiegel stam m end angesehen. D ie Gesamt- 
gasmengen schwanken bei den vier Versuchen zwischen 97,5 und  
121,7 cm3. Der M ittelwert von 105,7 cm3 bzw. die betreffenden  
Mittelwerte der einzelnen Gasarten wurden ais Leerwert yon den 
gefundenen Gasmengen abgezogen. Die Analysen der unter
suchten W erkstoffe waren folgende:

0  Si Mn P  S Cu Or
% % % % % % %

Elektrolyteisen . 0,032 0,005 —  0,004 0,004 0,018 —
Armcoeisen . . . 0,0123 Sp. 0,025 0,005 0,019 —  Sp.
Aus dem Elektrolyteisen wurden insgesam t (nach Abzug der Leer- 
werte) 398,7 cm3, aus dem Armcoeisen 503,0 cm3 Gas abgesaugt. 
Das Gas hatte, auf die Einwage an Stahl bezogen, folgende 
Zusam m ensetzung in G ewichtsprozenten:

HłO 002 OO 02 H, Zus.
Elektrolyt- % % % % % % Gew.-%

eisen . 0,0007 0,0103 0,0295 0,0006 0,0001 —  0,0412
Armcoeisen —  0,0067 0,0236 0,0002 0,00005 0,00164 0,0322

Vergleicht man die Ergebnisse, so sieht man, daB E lektrolyt
eisen im Gegeńsatz zum  Armcoeisen W asserdampf abgibt. D ie 
Yerfasser fiihren dies auf im  E lektrolyteisen enthaltene Mutter- 
lauge zuruck. Im  Armcoeisen wurde Stickstoff gefunden, wahrend 
dieser im  Elektrolyteisen ganz fehlt. D ieses enthalt etwa
25 % mehr Gas aLs Armcoeisen. D as Gas bestand in  der H aupt- 
sache aus K ohlenoxyd und Kohlensaure.

Je eine Probe der beiden Eisensorten wurde nach dem Ent- 
gasen fliissig gehalten und 2,5 st  W asserstoff iibergeleitet in einer 
Menge von  500 cm 3/m in. N ach Abkuhlen im W asserstoffstrom  
wurden die Proben in  einem  neuen Tiegel abermals entgast. Fiir 
alle drei Vorgange wurden die abgefiihrten Mengen an Sauerstoff, 
W asserstoff, Stickstoff und K ohlenstoff bestim m t. D ie aus dem  
E lektrolyteisen wahrend der drei Behandlungsstufen entfernten  
Gasmengen waren bedeutend groBer ais beim Armcoeisen. Stick
stoff wurde nur in Armcoeisen gefunden. Beim  zw eiten Entgasen  
gab das Armcoeisen trotz yorheriger Behandlung m it W asserstoff 
keine meBbaren Gasmengen mehr ab. D ie gefundenen K ohlen
stoff- und Sauerstoffmengen standen bei allen Schmelzen im Ver- 
haltnis C : 0 2 =  0,60 bis 0,67. Durch Beobachtung des Yakuum- 
m eters wahrend des Versuches wurde kurz vor dem Schmelzen 
ein ausgepragter H óchstw ert in  der Gasabgabe festgestellt. D ie 
Verfasser sehen hierin eine beim  A 4-Punkt auftretende Un- 
stetigkeit in der Lóslichkeitskurye.

Der W ert der Arbeit liegt in dem Versuch, groBere Metall- 
m engen zu entgasen, ais dies im  allgem einen bei den entsprechenden  
Analysenyerfahren geschieht. M it steigendem  Schmelzgewicht

steigen naturlich die bekannten Schwierigkeiten sehr stark. 
Es erscheint mir jedoch aueh unter diesen Um standen nicht not
wendig, m it einer so auBerordentlich umfangreichen Apparatur 
zu arbeiten. E s ist jedem , der einm al Gase in Metallen bestimmt 
hat, klar, daB die Einfachheit und ZweckmaBigkeit der Versuchs- 
anordnung so groB wie m oglich sein sollte, um  zuyerlassige Er
gebnisse zu erhalten. D ie groBe Innenoberflache der gesamten 
Apparatur ist eine dauernde Fehlerąuelle in Anbetracht der Tat
sache, daB einm al feuchte, einm al trockene Gasmengen durch- 
geleitet werden. D ie Verbindung der zahlreichen Glasteile ist 
weiterhin eine Quelle von Fehlern, falls man Vakuumschlauch 
yerwendet. Am  besten werden sam tliche Teile zusammengeblasen.

Es ist nicht yerstandlich, warum die Verfasser die chemische 
Analyse des Gasgemenges yollkom m en ausgeschaltet haben. Ab- 
gesehen von der auBerordentlich groBen Zeitdauer der Bestim
mung (geschatzte Gesamtdauer m indestens 8 bis 10 st) ist es ganz 
unmoglieh, alle Apparaturteile, in  denen Gase gemessen werden 
auf gleicher Temperatur zu halten, besonders, wo in der Nahe der 
Gasfallen sehr niedrige Temperaturen herrsehen. Zur einwand- 
freien Messung der Gasmengen miifiten die zu jeder Ablesung 
gehorigen Gastemperaturen bestim m t werden. Die zum Teil 
erwahnten Abweichungen beim Messen derselben Gasmenge in 
yerschiedenen Raum en muB darauf zuriickgefiihrt werden.

E in  weiterer N ach teil des rein physikalischen Verfahrens ist 
die Tatsache, daB man nicht genau weiB, welche Gase eingefroren 
worden sind. D ie yon den Verfassern gem achte Angabe, daB 
m it dem W asser 0,4 % Kohlensaure ausgefroren werden, zeigt 
diese Sehwierigkeit ganz deutlich. Es ist nicht angegeben, wie 
diese Feststellung gem acht wurde. D ie endgiiltig berechneten An- 
teile an W asserstoff und K ohlenoxyd sind aus je drei yerschie
denen Messungen zu erm itteln  (unter der Annahme, daB die an- 
wesende Sauerstoff menge kleiner is t  ais die Menge Wasserstoff und 
K ohlenoxyd). Jede Ablesung enthalt eine Fehlerąuelle, die Ge- 
nauigkeit leidet also durch die gro Be Zahl der Messungen wesentlich.

W as die A rt der gefundenen Gase angeht, so muB darauf 
hingewiesen werden, daB es schlecht denkbar ist, daB das fliissige 
Eisen elem entaren Sauerstoff abgibt. D ie angegebenen Mengen 
stam m en wahrscheinlich aus der Zustellung des Ofens. Das 
K ohlenoxyd und die Kohlensaure kommen ebenfalls ais solche 
nicht aus dem Eisen, w ie mehrfach gezeigt wurde1). Es handelt 
sich um  R eaktionsgase, die in  um  so gróflerem MaBe entstehen 
werden, je mehr K ohlenstoff und Oxyde gleichzeitig anwesend 
sind. U nverstandlich ist allerdings, warum die Bildung von 
K ohlenoxyd bzw. Kohlensaure n icht zum Yerschwinden des 
K ohlenstoffs oder des Sauerstoffs gefiihrt hat, wie dies theoretisch 
sein sollte. Aus den Schmelzversuchen m it Elektrolyteisen im 
W asserstoffstrom  geht nam lich heryor, daB wahrend dieser Be
handlung noch Sauerstoff und beim darauffolgenden Schmelzen 
noch Sauerstoff und K ohlenstoff abgegeben wurden (0,035 % 0 2, 
0,023 % C). D as Armcoeisen gab beim zweiten Erhitzen nach der 
Behandlung m it W asserstoff keinen K ohlenstoff und keinen Sauer
stoff mehr ab. D iesberuht m eines Erachtens auf der starkenKohlen- 
stoffabnahm e durch die yorhergegangenen Behandlungen. Warum 
allerdings kein W asserstoff gefunden wird, ist unyerstandlich.

Eine Angabe von  mehr ais drei Dezim alstellen bei den Ge
wichtsprozenten der Gase ist nicht berechtigt, da sie den Fehler- 
ąuellen nicht entspricht.

D ie Bestim m ung des Leerwertes des Tiegels ist nicht zuver- 
lassig genug. D ie aus dem Tiegel stam menden Gasmengen 
m achen ein Viertel bis ein Fiinf tel der aus dem Metali herriihrenden 
Gase aus. Der Leerwert wird vor allem  stark von  dem Kohlenstoff
gehalt des M etalls abhangen, da dieser bei 1600° mit  den feuer
festen  Oxyden des Tiegels reagiert.

D ie Annahme, daB die gesteigerte Gasabgabe vor dem 
Schmelzen auf einer Lóslichkeitsyerm inderung beim A4-Punkt 
beruht, widerspricht m einer Erfahrung. D ie starkę Gasabgabe 
erklart sich lediglich aus der unterhalb des Schmelzpunktes 
auBerordentlich stark steigenden Diffusionsfahigkeit der Gase.

Es wird sich em pfehlen, die Ergebnisse dieser auf physikali- 
schem W ege erhaltenen Ergebnisse durch eine chemische Analyse 
nachzupriifen, sei sie nun gewichtsanalytischer2) oder gasanaly- 
tischer A rt3). W. Hessenbruch.

x) P iw o w a r s k y ,  E .: St. u. E . 40 (1920) S. 773; M au rer, E.: 
Festschrift K .-W .-G esellschaft Berlin 1921, S. 146; O b erh o ffer , 
P., u. P iw o w a r s k y ,  E .: S t .u .E . 42 (1922) S. 801/6; O b erh o ffer ,  
P ., P iw o w a r s k y ,  E ., P f e i f f e r - S c h i e s s l ,  S te in ,  H .: St. u. E.
44 (1924) S. 113/6; K l in g e r ,  P .: St. u. E . 46 (1926) S. 1245/54, 
1284/8 u. 1353/8.

2) J o r d a n  und E c k m a n :  Scient. Papers Bur. Standards
Nr. 514 (1925).

3) H e s s e n b r u c h  und O b e r h o f fe r :  Arch. Eisenhiittenwes. 1 
(1927/28) S. 583/603.
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P a t e n t b e r i c h t .

D eu tsch e  P a te n ta n m e ld u n g e n 1).
(P a te n tb e r ic h t N r. 23 vom  7. J u n i  1928.)

Kl. 1 b, Gr. 1, M 91 206. M agnetanordnung zur Beseitigung  
tou Eisenverunreinigungen aus Schlammen. Magnet-Werk,
G. m. b. H ., Eisenach, Spezialfabrik fiir Elektrom agnet-Appa- 
rate, Eisenach.

Kl. 7 b, Gr. 20, Sch 83 966. Vorrichtung zum Yerbinden der 
Enden von zwei oder mehr parallelen Rohren. Schmidtsche 
HeiBdampf-Gesellschaft m. b. H ., K assel-W ilhelm shóhe.

Kl. 7 c, Gr. 1, U  9229. Yerfahren zum R ichten von B lech
tafeln. Max Unold sen., Badisch-Rheinfelden.

Kl. 12 e, Gr. 2, Z 16 081. Rotierender Gaswascher m it be- 
weglichen Fiillkórpern ais E inlage. Zschocke-W erke Kaisers- 
lautern, A.-G., Kaiserslautern.

Kl. 18 b, Gr. 19, H  107 907. Konyerterboden. Richard  
Helms, Hordę i. W estf., Tiefestr. 1.

Kl. 18 c, Gr. 10, O 15 878. AusstoBrinne fiir Blockwarmófen. 
O f e n b a u - Gesellschaft m. b .  H ., Dusseldorf, Kaiserswerther Str.105.

Kl. 24 h, Gr. 4, S 69 814. Beschickungsvorrichtung m it 
ortsfestem Yerteiler fiir Schachtófen, insbesondere fiir Gas
erzeuger. Societe Anonym e J . et A. Moussiaux & Freres, H uy  
(Belgien).

Kl. 31 a, Gr. 3, W  78 317; Zus. z. Pat. 437 170. Schmelzofen  
mit mehreren Tiegeln. 2 ip (.»3n9- Ludwig WeiB, H alle a. d. S., 
Gr. Steinstr. 27/28.

Kl. 31 c, Gr. 16, G 64 157. Yerfahren zum H erstellen von  
StahlformguBstiicken. G esellschaft fiir Fórderanlagen Ernst 
Heckel m. b. H ., Saarbrucken.

Kl. 67 b, Gr. — , S 76 304. W inkeldiise fiir Sandstrahlgeblase. 
Siemens-Schuckertwerke, A .-G ., Berlin-Siem ensstadt.

Kl. 80 b, Gr. 5, J  28 058. Yorrichtung zur H erstellung von  
Schlackenwolle o. dgl. Isola-G esellschaft m. b. H ., Essen a. d. Ruhr, 
Pettenkoferstr. 28.

D eutsche  G e b ra u c h sm u s te re in tra g u n g e n .
(P a te n tb e r ic h t N r. 23 vom  7. J u n i 1928.)

Kl. 12 e, Nr. 1 034 424. Elektrischer Gasreiniger. Metall- 
bank und Metallurgische Ges., A .-G ., Frankfurt a. H.

Kl. 18 a, Nr. 103 3  934. Yorrichtung zur Einfiihrung des 
Wassers in die Schmelzzone yon Schachtschm elzófen. \  ulcan- 
Feuerung, A.-G ., K oln, Haus Baum s, A m  H of 20.

Kl. 18 c, Nr. 1 033 938. Durchlauf-Gliihofen m it schrag- 
liegender Muffel. Carl K urtz-H ahnle, R eutlingen.

Kl. 24 e, Nr. 1 034 492. W asserm antel fiir Gasgeneratoren  
zu Erzeugung von  H óchstdruckdampf. Bamag-M eguin, A .-G ., 
Berlin NW  87, Reuchlinstr. 10— 17.

Kl. 42 i, Nr. 1 034 046. Strahlungspyrom eter. Hartm ann & 
Braun, A.-G., Frankfurt a. M .-W est 13, K ónigstr. 97.

D eu tsc h e  R e ich sp a ten te .
i  Kl. 7 a, Gr. 27, Nr. 457 216, vom

16. Januar 1927; ausgegeben am
10. Marz 1928. F r ie d . K r u p p ,  
G r u so n w e r k , A k t .-G e s . ,  in  M a g d e 
b u r g  - B u c k a u . Vorrichtung zum  
Schopfen des Walzgutes.

Zwischen zw ei in  der Laufrichtung  
des Gutes hintereinander gelagerten  
W alzgertisten a, b is t  eine Schneid- 
yorrichtung angeordnet, die m it schrag  
zur L aufrichtung des W alzgutes an
geordneten Sehneidwerkzeugen yer
sehen is t .

Kl. 7 a, Gr. 1, Nr. 457 669, vom
3. Oktober 1925; ausgegeben am
21. Marz 1928. H e in r ic h  P a n n ę  in  
V e s e r d e  b. W ib l in g w e r d e .  Yerfah
ren zum  A uswalzen von Metallen.

Das W alzgut wird zw ischen W alzen  
yerschiedener Um fangsgeschwindigkei- 
ten  hindurchgefuhrt und dabei wech- 
selweise m it seiner Ober- und m it
seiner U nterflache der Einwirkung der 
sehnelleren W alze ausgesetzt.

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

Kl. 18 b, Gr. 14, Nr.
ausgegeben am 13. Marz 
f e lm a n n  in  M iilh e im -  
H e iB e n . Herdofen m it Be- 
heizung durch im  Oewólbe an- 
geordnete. Brennerdiisen.

Am Gewólbe a sind zahl
reiche Diisen b angeordnet, 
die Gas und Luft dem Herd- 
raum c getrennt zufiihren. 
D abei konnen zw ei Gruppen 
yon Diisen an getrennte Gas- 
undL uftleitungen  angeschlos- 
sen werden.

Kl. 7 a, Gr. 27, Nr. 457 380, yom  16. Dezem ber 1926; aus
gegeben am 15. Marz 1928. S c h lo e m a n n ,  A k t .-G e s . ,  in  
D iis s e ld o r f .  W ippe f i ir  Triowalzwerke.

An einem  schwingbaren Hebelparallelogramm sind zwei 
Rollenreihen a, b so angeordnet, daB sie wechselseitig auf und 
abschwingen und daB dereń G ewichtskrafte sich gegenseitig auf- 
heben.

Kl. 31 a, Gr. 3, Nr. 457534,
yom  4. Okt. 1925; ausgegeben  
am 19. Marz 1928. G e r h a r d  
B e t z le r  in  N ie d  b .H ó c h s t
a. M. Beheizbare Abstichvor- 
richtung von Schmdztiegeln.

Der das Abstichrohr a und 
das AbschluBm ittel b behei- 
zende T eil der Feuergase ist 
unabhangig von  der Tiegel- 
beheizung regelbar.

Kl. 18 b, Gr. 14, Nr. 458 038, yom
28. Noyem ber 1924; ausgegeben am  
28. Marz 1928. B r u n o  V e r s e n  in  
D o r tm u n d . Ofenkopf fu r  Flammófen  
m it Regenerativfeuerung.

Durch eine Anzahl gleichm aBig auf 
die Riickwand des Ofens yerteilter und  
radial nach der M itte des H erdes gerichteter D iisen  wird PreB
lu ft in  einen Mischraum gefiihrt, in  den Gas- und Luftzug  
yon  unten  her eintreten.

Kl. 7 b , Gr. 12, Nr. 458 320, yom  31. Januar 1925; ausge
geben am  3. A pril 1928. D e u t s c h - L u x e m b u r g is c h e  B e r g -  
w e r k s -  u n d  H i i t t e n - A k t .- G e s .  und E u g e n  K a m p  in  D o r t -  
m u n d . Ziehringe, Ziehdorne grófleren Umfangs zum Ziehen von 
Hohlkórpern und Stangen.

D ie H aupt masse des W  erkzeugs is t  aus gewóhnlichem  W  erkstoff 
hergestellt, wahrend der in  einer Aussparung desselben liegende 
arbeitende T eil aus einer eisenarmen oder eisenfreien Sonder- 
legierung von  gróBerer H artę ais das sonstige Ziehwerkzeug- 
m aterial besteht.

457 300, vom  22. Juli 1925; 
1928. ®ipl.-Qng. C a r l H u f-

Kl. 7 a, Gr. 27, Nr.
457 800, vom  2. Ju li 1927; 
ausgegeben am 24. Marz 
1928. M a s e h in e n f  a b r ik  
S a c k , G. m. b. H ., 
in  D u s s e ld o r f  - R a th .

Einfiihrungsvorrichtung 
fu r  Walzwerke.

Durch ein  und das- 
selbe M ittel, beispiels- 
weise durch einen H ebel a, 
werden sow ohl der innere L eitkasten b bewegt, ais auch 
die K lem m keile der Fiihrungsbacken c yerstellt.
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S t a t i s t i s c h e s .

Kohlenforderung des Deutschen Reiches im Monat April 19281).

A pril 1928 J a n u a r  b is  A pril 1928

E rhebungsbez irke S te in 
kohlen

t

B raun-
kohlen

t

K oks

t

PreG-
kohlen

aus
S te in 
kohlen

t

PreG kohlen 
aus B raun- 

kohlen 

t

S te in 
kohlen

t

B raun-
kohlen

t

K oks

t

PreG kohlen 
aus 

S tein
kohlen 

t

PreBkohlen
aus

B raun-
kohlen

t

O berbergam tsbezirk: 
Breslau, Niederschlesien . . 440 854 792 560 79 475 13 900 185 163 2 028 856 3 588 027 339 572 61 617 824 210
Breslau, Oberschlesien . . . 1 434 301 __ 108 585 21 300 — 6 364 773 — 472 212 100 744 __
H a l l e ................. 3 961 4)5 832 630 — 3 744 1 408 120 6) 18 573 5)25 930 698 — 17 427 6 197 484
C la u s th a l................. 42 176 208 604 8 356 7 558 16 361 193 609 955 679 33 782 34 800 71 798
D o r t m u n d .............................. 2)8 709 419 — 2 223 001 243 049 — 38 707 278 — 9 669 930 1 060 003 —
Bonn (ohne Saargebiet) . . 3) 786 633 3 607 000 235 877 35 505 845 930 3 467 899 15 445 419 907 967 160 517 3 574 427

PreuGen (ohne Saargebiet) . 11 417 344 10 440 794 2 655 294 325 056 2 455 574 5)50 780 988 45 919 823 11 423 463 1 435 108 10 667 919
V o r j a h r ..................... 11 462 516 9 538 158 2 425 665 327 023 2 284 876 50 443 002 40 706 677 10 165 878 1 602 964 9 870 744
Berginspektionsbezirk:

433 202M u n c h e n .......................... — 93 632 — — — — — — —
B a y re u th .......................... — 51 195 ■ — — 3 416 — 245 091 — — 17 544
A m b e r g .................
ZweibrUcken . . . .

— 53 863 — — 10 201 — 265 596 — — 54 260
102 — — — — 591 — — — —

Bayern (ohne Saargebiet) . 102 198 690 __ __ 13 617 591 943 889 __ __ 71 804
V o r j a h r .......................... 580 180 156 — — 3 475 795 064 — —
Bergam tsbezirk:

Z w ic k a u ..................... 137 541 — 17 336 1 660 — 644 120 — 74 576 9 074 —
Stollberg i. E. . 126 911 — — 695 — 596 417 — — 5 817 __
Dresden (rechtselbisch) . . 24 507 125 181 — 372 10 260 116 154 640 109 — 2 349 44 790
Leipzig (linkselbisch) . . . — 713 066 — — 233 471 — 3 244 201 — — 1 047 612

Sachsen .................................. 288 959 838 247 17 336 2 727 243 731 1 356 691 3 884 310 74 576 17 240 1 092 402
V o r j a h r .............................. 322 129 841 630 18 428 4190 235 007 1 448 959 3 662 074 80 236 16 714 1 021 564

Baden .......................... — — — 28 927 — — — — 122 535 __
T h u r i n g e n .............................. — 390 251 — — 193 745 — 1 864 985 — — 880 151
H e s s e n .................................. — 33 978 — 6 590 205 — 142 979 — 29 112 205
B raunschw eig ..................... — 272 266 — — 54 070 — 1 246 512 — — 249 040
A n h a l t .......................... — 89 096 — — 3 670 — 355 367 — — 18 505
Uebriges Deutschland . . . 8 768 — «)40 000 1453 — 41 169 — 163 055 7133 —

Deutsches Reich (ohne Saar
gebiet) .............................. 11 715 173 12 263 322 2 712 630 364 753 2 964 612 5)52 179 439 5)54 357 865 11 661 094 1 611 128 12 980 026

Deutsches Reich (ohne Saar
gebiet): 1927 . 11 794 320 11 386 051 2 480 658 366 374 2 768 534 51 939 482 48 968 641 10 380 429 1 773 024 11 997 723

Deutsches Reich (jetziger Ge- 
bietsumfang ohne Saarge
biet): 1 9 1 3 .......................... 12 088 595 7 258 044 2 445 704 480 533 1 818 192 46 965 471 28 176 021 9 782 906 1 826 322 6 866 452

Deutsches Reich (a lter Ge-
bietsum fang): 1913 . . . 15 821 006 7 258 044 2 668 455 501 286 1 818 192 63 379 455 28176 021 10 660 315 1 937 511 6 866 452

*) N ach ,,Reichsanzeiger“ N r. 121 yom 25. Mai 1928. 2) Davon entfallen auf das R uhrgeb iet rechtsrheinisch 8 677 308 t .  3) Davon Ruhrgebiet links- 
rheinisch 375 819 t .  4) Davon aus G ruben links der Elbe 3 483 042 t .  6) EinschlieBlich d e r Berichtigungen aus dem "Yormonat. 6) Zum Teil geschatzt.

Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Mai 19281)

H am atit-
eisen

GieGerei-
R oheisen

GuGwaren
e rs te r

S chm el
zung

Bessem er-
Roheisen

(saures
Y erfahren)

T hom as-
R oheisen
(basisches
Y erfahren)

S tahleisen ,
Spiegel

eisen,
F e rro 
m angan

u nd
F e rro 

siliz ium

P uddel- 
R oheisen  

(ohne 
Spiegel

eisen) und 
sonstiges 

E isen

Insgesam t

1928 1927

M a i io t  zu 1000 kg

R heinland-W estfalen.................
Sieg-, Lahn- D illgebiet, und Oberhessen
Schlesien ...........................................................  "
Nord-, Ost- und M itteldeutschland . . 
S iid d e u tsch la n d .....................

78 986 
} 1 045 

25 725

40 362 
20 102 
10 927

|  37163
i  2 066 |  2 310 

i

553 659 141 946 
—  1 34 286

\  65 244 \  28 892 
/  \)

|  1333 817 763 
57 287 
22 152 

122 299 
24 545

894 888 
65 731 
27 778 

114 197
27 208

Insgesam t Mai 1928 . .
„  M ai 1927 . . .

105 756 
73 392

108 554 
99 846

2 066 
3 870

2 310 618 903 
678 627

205 124 
271 401

1 333
2 666

1 044 046 _
1 129 802

J a n u a r  b i e  M a i  in t  zu 1000 kg (u n te r  Beriicksichtigung der B erichtigungen fiir .Tannar h is  » W .h l i n r i l i

R hein land-W estfalen .....................
Sieg-, Lahn-, D illgebiet und Oberhessen
S c h le s ie n ....................................................................
N ord-, Ost- und M itteldeutschland
S iid d e u tsch la n d .....................

---------------------------------------------------------------------------------

383 488 
}  6 756 

99 311

248 107 
95 864 
28 756 

|  166 854
i  12 873 j  10 016

2 951 162 

|  426 988

801 631 
184 415

|  141964 
>

|  6 845 4 395 074 
299 228 
114 042 
625 8(16 
13J 880

4195 396 
317163 
138 413 
521 045 
125 457

Insgesam t:
Jan u ar b is M ai 1928 . . . .  
Jan u ar bl9 M ai 1927

489 555 
406 451

539 581 1 
497 616 |

12 873 
17 388

10 016 
1 200

3 378153 
3 202 324

1 128 010 
1161 787

6 845 
10 708

5 565 030
5 297 474

Stand der Hochofen im Deutschen Reiche1).
H ochofen

Hochófen
03

*■! o 'O
► 3£3

in
Betrieb
befind
liche

0)
45

® afec.9
'O

in Re- 
p a ra tu r 
befind

liche

zum An- 
bla6en 
fertig- 

stehende

Leistungs
fahigkeit 
in 24 s t 

in t

0) 
i* JjO TS
► 3.3

in
Betrieb
befind
liche

ca a
T3

in  Re- 
p a ra tu r  
befind
liche

zum An- 
blasen 
fertif,'- 

6tehende

Leistungs
fahigkeit 
in 24 st 

In t
E nde 1913 . . . 

„  1920*) . . 
, ,  19212) # . 
„  1922 . . . 
„  1923 . . .

330
237
239
219
218

313
127
146
147 

66

16
8
4

52

66
59
55
62

28
26
13
38

35 997 
37 465 
37 617 
40 860

Ende 1924 . . . 
„  1925 . . . 
»  1926 . . . 
,, 1927 . . . 

Mai 1928 . . .

215
211
206
191
185

106
83

109
116
104

22
30
18

8
13

61
65
52
45
47

26
33
27
22
21

43 748 
47 820 
52 325 
50 965
52 620

1) N ach den E ro u ttlu n g e a  des Verelns D eutscher E isea- und S tah l-lndustrie ile r. •) E inschlieB lich O st-O b .rsch leslen .
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Die Ergebnisse der Bergwerks- und Huttenindustrie 
Deutsch-Oberschleslens im April 1928Ł).

Zahlentafel 1. E i s e n e r z f ó r d e r u n g  S c h w e d e n s  n a c h  
B e z ir k e n .

Gegenstand
M arz
1928

t

A p ril
1928

t

S te in k o h le n .........................• . 1 763 605 1 434 301
119 517 108 439

B r i k e t t s ..............................• • 27 886 21 300
5 212 4 845

Teerpech und T eerol . . . 55 52
Rohbenzol und H om ologen  . 1 752 1 621
Schwefelsaures Ammoniak . . 1 781 1 642

24 013 22 107
F lu B sta h l....................................... 51 933 40 905
StahlguB (basisch u. sauer) . 1 257 1 082
Halbzeug zum  V erkauf . . 4  327 5 683
F e r t ig e r z e u g n is s e .................... 38 090 24 494
GuBwaren II . Schm elzung . 4 108 3 347

*) Oberschles. W irtsch. 3 (1928) S. 367 ff.

Frankreichs Hochofen am 1. Mai 1928.

Im
F eaer

AuBer
Betrieb

Im  Bau 
oder in 

Ausbesse- 
rung

Ins
gesam t

34 42 220
1. F ebraar ...........................  144 33 43 220
1. Mara „  . . . . .  149 29 42 220

29 42 220
1. Mai „  ................. | 150 28 42 220

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im April 1928.

M arz A pril 
1928 1 1928

B rik e tth e rs te llu n g ............................................... t
Hochofen im Betrieb E nde des M onats . . . 
Erzeugung an:

F e rtig e rzeu g n issen ........................................... t
SchweiG stahlfertigerzeugnissen......................t

2 515 910 
495 330 
163 360 

55

326 720 
316 910 

9 *70 
277 070 

16 590

2 223 040 
480 990 
147 510 

55

313 220 
295 690 

9 420 
259 090 

12 900

B ezirke
1913 1926 1927

t  | % t % t %

Stockholm  . . 46 500 0,6 7 798 0,1 25 869 0,3
U psa la  . . . . 62 299 0,8 30 804 0,4 23 521 0,3
S óderm an land 46 524 0,6 37 892 0,4 41 798 0,4
O estergó tland  . 4 078 0,1 23 687 0,3 20 969 0,2
M almó . . . . 13 115 0,2 — — — —
V arm lan d . . . 60 494 0,8 56 488 0,6 61 514 0,6
O erebro . . . 558 592 7,5 192 318 2,3 269 189 2,8
V astm an lan d  . 345 230 4,6 218 163 2,6 221 327 2,3
K opparberg 1 402 044 18,8 1 605 557 19,0 1 945 612 20,1
G-'avleborg . . 23 092 0,3 28 730 0,3 13 079 0,1
N o rrb o tten  . . 4 913 603 65,7 7 264 477 74,0 7 038 099 72,9

Z usam m en 7 475 571 100,0 8 465 914 100,0 9 660 977 100,0

In  der E is e n in d u s t r ie  war keine wesentliche Besserung 
zu verzeichnen, wenn auch eine im  Zusammenhang m it be
deutend erhóhter Ausfuhr im Jahre 1927 eingetretene Herab- 
setzung der seit langem ungewóhnlich groBen Roheisenlager 
gewissermaBen sanierend auf den Markt gewirkt hat. D ie R oh
eisenerzeugung erreichte im Vorjahre nur 417 765 t  und ist damit 
gegeniiber dem Jahre 1926 um 9,6 % gesunken. Von etw a 125 be- 
triebsfahigen Hochofen waren im Jahre 1927 nur 58 oder 46 % 
unter Feuer; ein groBer Teil von diesen sogar nur wahrend kurzerer 
Zeit. D ie Anzahl der Betriebstage betrug zusammen 14 030 gegen- 
iiber 15 718 des Jahres 1926. Getrennt nach den einzelnen Roh- 
eisensorten sind folgende Mengen hergestellt worden:

Zahlentafel 2. S c h w e d e n s  R o h e is e n e r z e u g u n g  n a c h  
S o r te n .

1913
t

1926
t

1927
t

Frischerei- u. Puddelroheisen . . 
Bessemer-Roheisen, sauer . . . 
Bessemer-Roheisen, basisch . . 
Siemens-Martin-Roheisen, sauer. 
Siemens-Martin-Roheisen, basisch

GuBwaren I. Schmelzung . . .

186 090 

J141 641

J.358 437

30 141
13 898

48 961 
32 545 

100 926 
145 859 
57 994 
66 405 

9 465

32 986 
28 939 
81 413 

130 700 
59 168 
75 523 

9 036

Zusammen 730 207 462 155 417 765

Die Eisenerzfórderung und Roheisenerzeugung Schwedens im 
Jahre 1927.

Die schwedische E is e n e r z f ó r d e r u n g  hat sich in den 
letzten fiinf Jahren gleichmaBig und stark entwickelt und iiber- 
trifft erheblich die Fórderung der Vorkriegszeit. In den Jahren  
1923 bis 1926 wurden im Vergleich zum Jahre 1913 gefórdert:

Jah r t  J a h r  t

1913 ..................  7 475 571 1925 ................... 8 168 546
1923 ..................  5 588 173 1926 ................... 8 465 914
1924 ..................  6 499 730 1927 ................... 9 660 977

Die im Jahre 1927 erreichte Fórderung von 9 660 977 t
stellt eine neue H ochstleistung dar; die Erhohung beziffert sich  
gegeniiber dem Vorjahre auf 14,1 %; gegeniiber dem Jahre 1923 
hat eine Steigerung yon  nicht weniger ais 72,9 % stattgefunden. 
Die Ausfuhr, w ovon wie gewóhnlich der iiberwiegende Teil nach  
Deutschland verkauft worden ist, erreichte im  letzten  Jahre die 
ebenfalls auBergewóhnlich hohe Menge von 10,7 Mili. t  gegen  
7,6 Mili. t im Jahre 1926. U eber die in den einzelnen Bezirken  
erzielte Fórderung gibt Zahlentafel 1 AufschluB.

Von der Gesamtforderung waren 8 823 447 (1926: 7 831 393) t 
erstklassiges Erz, 221 428 (187 547) t  minderwertiges Erz und  
616 102 (446 974) t  Schlich. Der G esam twert des gewonnenen  
Erzes beziffert sich auf etw a 97 Mili. Kr. D ie See-Erzfórderung 
im Jahre 1927 ergab eine Menge von  3474 t  gegeniiber 3783 t  im  
Jahre 1926.

Von den Verfahren zur Stiickigm achung von  Feinerzen hat 
auch im vergangenen Jahre das Sintern auf K osten der Brikettier- 
verfahren an Boden gewonnen. D ie Briketterzeugung sank  
namlich auf 29 451 t  gegen 33 782 t  im  Jahre 1926, wahrend die 
Herstellung von Sinter von  143 661 t  im Jahre 1926 auf 170 401 t  
im Jahre 1927 zunahm.

Aus diesen Zahlen geht hervor, daB der Riickgang im  letzten  
Jahr mehr oder weniger sam tliche Eisensorten getroffen hat; die 
Herstellung an basischem Siemens-M artin-Roheisen konnte infolge 
erhóhter Tatigkeit der bedeutenden K okshochófen in  Oxelósund  
etwas gesteigert werden; auch die GieBereiroheisen-Erzeugung 
nahm zu.

In  den m eisten Bezirken (s. Zahlentafel 3) ist die Erzeugung 
im  Jahre 1927 erheblich zuriickgegangen. D ie Steigerung der 
Erzeugung in  Sódermanland ist auf die bereits erwahnte Er- 
hóhung der Koksroheisenherstellung in  Oxelósund zuruckzufiihren.

Zahlentafel 3. R o h e is e n e r z e u g u n g  S c h w e d e n s  n a c h  
B e z ir k e n .

1913
B ezirk

%

S tockho lm  . 
U psa la  . . . 
S óderm anland  
O estergó tland  
Jó n k ó p in g  . 
K a lm ar. . . 
A elvsborg . . 
Y a rm lan d . . 
O erebro . . 
V as tm a n lan d  
K op p arb erg  
G avleborg  . 
Y as te rn o rrla n d  
N o rrb o tte n  . .

Zusam m en

18 363 
34 146

1 266
19 576 

1 070
10 663 

7 334 
62 309 

171 836 
72 572 

191 474 
108 659 

7 028 
23 911

2.5
5.7 
0,2
2.7 
0,1
1.5 
1,0
8.5 

23,5
9,9

26,2
14,9

1,0
3,3

730 207 100,0

1926 1927

°//o

4 788 
14 771 
24 076 j 

7 717 | 
522

16 053 
42 426 
66 557 
56 982 

149 034 
76 229

1,0
3.2 
5,9 
1,7 
0,1

3,5
9.2

14.4 
12,3 
32,2
16.5

14 691 
8 079 

43 515 
4 862 
1 529

16 212 
38 849 
53 315 
57 489 

116 752 
62 472

3,5
1.9 

10,4
1,2
0,4

3.9 
9,3

12,8
13.8
27.9
14.9

462 155 I 100,0 ! 417 765 I 100,0

Der Verkaufswert der gesam ten Roheisenerzeugung wird fiir 
das Jahr 1927 auf rd. 40,4 Mili. Kr. geschatzt, d. h. durchschnitt
lich 97 Kr. je t  gegen 100 Kr. im Jahre 1926.

An E i s e n le g ie r u n g e n  wurden im Berichtsjahre etw a  
36 750 t  gegen 32 508 t  im  Jahre 1926 hergestellt.
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Der Stein- und Braunkohlenbergbau PreuBens im 1. Yierteljahr 19281).

O b er b ergam tsb ezirk

B
et

ri
eb

en
e

W
er

ke

F ó rderung A bsatz
(einschlieB lich

S elbstT erbrauch
usw.)

t

Zahl d e r B eam ten  und  Y ollarbeitar

insgesam t

t

dayon aus 
Tagebauen  

t

insgesam t

da

in  Tagebau- 
betrieben

yon

in  Neben- 
betrieben

I. N a ch  O b e r b e r g a m t s b e z ir k e n .
A. S te inkohlen .

Breslau ............................................................... 28 6 518 474 — 6 413 257 78 07-5 — 2 701
H alle .................................................................... 1 14 612 — 15 085 214 — 31
C la u s t h a l ............................................................... 3 151 433 — 148 387 3 346 — 129
D o r t m u n d .......................................................... 217 30 001 327 — 29 762 826 365 371 — 23 246
B onn .................................................................... 17 2 681 265 — 2 611 818 37 554 -* . 2 551 j

Zusam m en in  Preufien 266 39 367 111 — 38 951 373 484 560 28 658
Dagegen 1. Vierteljahr 1927 274 38 980 650 — 38 724 050 488 892 — 27 393

B. Braunkohlen.
Breslau ............................................................... 26 2 795 467 2 481 031 2 802 462 6 296 2 027 1 223
H alle .................................................................... 169 20 098 068 18 080 784 20 102 443 48 115 17 492 14 807
C la u s th a l ............................................................... 20 747 075 456 976 746 851 3 291 1 137 416
Bonn .................................................................... 38 11 838 419 11 813 365 11 838 570 15 177 6 689 8 123

Zusam m en in Preufien 253 35 479 029 32 832 156 35 490 326 72 879 27 345 24 569
Dagegen 1. yierteljahr 1927 269 31 168 519 28 341 779 31 169 151 71 927 27 507 23 861

II . N a c h  W ir t s c h a f t s g e b i e t e n .
A. Steinkohlen.

1. O b ersch le sien ................................................ 14 4 930 472 — 4 855 555 50 411 — 1053
2. N ie d e r s c h le s ie n ........................................... 14 1 588 002 — 1 557 702 27 664 — 1 648
3. L óbejiin -W ettin  ....................................... 1 14 612 — 15 085 214 — 31
4. N iedersachsen  (O bernkirchen, Barsing-

hausen, Ibbenbiiren, M inden, Siid-
harz u s w . ) ..................................................... 7 291 475 — 284 938 5 636 — 161

5. N ied errh e in -W estfa len ............................. 219 31 187 862 — 30 929 949 379 133 — . 24 161
6. A a ch en ............................................................... 11 1 354 688 — 1 308 144 21 502 — 1 604

Zusam m en in Preufien 266 39 367 111 — 38 951 373 484 560 _ 28 658
B. Braunkohlen.

1. G ebiet óstlich  der E lbe .................... 98 10 946 302 9 960 997 10 959 616 25 518 8 844 8 261
2. M itteldeutschland w estlich  der E lbe,

einschl. K asseler G e b ie t ........................ 117 12 694 308 11 057 794 12 692 140 32 184 11 812 8 185
3. R hein land nebst W esterw ald . . . . 38 11 838 419 11 813 365 11 838 570 15 177 6 689 8 123

Zusam m en in Preufien 253 35 479 029 32 832 156 35 490 326 72 879 27 345 24 569

: ) R eichsanzeiger N r. 126 vom  1. Ju n i 1928.

W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

D ie Lage d es  franzosischen  E isen m ark te s  
im M ai 1928.

Zu Beginn des Monats Mai war der franzosische Eisenmarkt 
iiberwiegend fest. D ie Unentsehlossenheit, die sich wahrend der 
W ahlzeit geltend gem acht hatte, horte auf, und an ihre Stelle  
trat eine sehr lebhafte Tatigkeit. Verschiedene Verbraucher, die 
ihre Bedarfsdeckung aufgeschoben hatten, yersuchten sich selbst 
zu weniger gunstigen Bedingungen einzudecken. D ie Schwierig- 
keit, Auftrage unterzubringen, in  Zusammenhang m it der Fest- 
setzung ausgedehnter Lieferfristen rief auf dem Markte eine deut- 
liche Unruhe herror. D ie Preise wurden davon in Mitleidenschaft 
gezogen und stiegen zum Teil derart an, daB es in  der Folgezeit 
notig wurde, sie auf einen annehmbaren Stand zuruckzufiihren. 
Nur wenige W erke lieferten unter zweieinhalb oder drei Monaten, 
die Lieferfristen erreichten vielmehr zuweilen eine Dauer von drei 
bis fiinf Monaten. Ende Mai blieb der Geschaftsumfang bei 
gleichbleibenden Preisen sehr bedeutend. D ie GroBeisenindustrie 
verfiigte besonders iiber zahlreiche Ausfuhrauftrage. In  den 
weiterverarbeitenden W erken und den Konstruktionswerk- 
statten  bemerkte man ebenfalls eine Besserung der Gesehaftslage, 
die je nach der A rt des Erzeugnisses mehr oder weniger heryortrat. 
In W erkzeugen und W erkzeugmaschinen blieb die Nachfrage be
friedigend, ohne zu grofien Um satzen zu fiihren. Der Kraftwagen- 
bau und die zugehorigen Industrien waren besonders begiinstigt.

Der fortgesetzt heftige W ettbewerb auf dem Kohlenmarkte 
sowohl fiir die Ausfuhr ais auch fiir das Inland konnte den K o k s -  
m a r k t  trotz der von yerschiedenen Gruben gem achten Zugestand
nisse zur Erlangung bedeutender Auftrage nicht beeinflussen.

Der R o h e is e n m a r k t  zeigte sich, ohne an der groBen F estig 
keit der anderen Eisenzweige teilzunehm en, hinsichtlich der A us
fuhr widerstandsfahiger. D ie Nachfrage war umfangreicher, 
woraus die franzosischen Hochofenwerke trotz des lebhaften en g
lischen W ettbewerbs noch N utzen ziehen konnten. D ie Preise

hoben sich auf ungefahr £  3.4.— fob Antwerpen fiir phosphor - 
reiches Giefiereiroheisen. In  Thomasroheisen blieb die Nachfrage 
um stritten; doch war der Markt im grofien und ganzen fest. Die 
Hersteller fiir Giefiereiroheisen beschlossen, fiir Juni die im Mai 
giiltigen Bedingungen und Preise sowohl fiir das Inland ais auch 
fiir die Ausfuhr in K raft zu lassen. D ie dem Inlandsmarkt zur 
Verfiigung gestellten  M engen wurden wie fo lgt festgesetzt: fiir 
phosphorreiches Giefiereiroheisen 38 000 t  im Juni, fiir Hamatit- 
roheisen 40 000 t  im Juni und vorlaufig 15 000 t  im Juli und 
10 0 0 0 1 im  August. Es kosteten im  Mai in Fr. je t :

P h o spho rre iches  G iefiereiroheisen  N r. 3 P . L ........................  440
P ho sp h o ra rm es G iefiereiroheisen  m it 2,3 b is  3 %  Si . . 475
P h o spho ra rm es G iefiereiroheisen  m it 3 b is  3,5 %  Si . . 480
H am a titro h e isen  fiir  G ieB erei:

B ez irk  L i l l e ................................................................................. 565
,, N an cy  ............................................................................  585
„  P a r i s ................................................................................. 600
„  L y o n ................................................................................. 582,50
,, B o r d e a u s .......................................................................  600
,, M arseille .......................................................................  600
„  M o n tlu ę o n .......................................................................  595

H am a titro h e isen  fiir  S tah lerzeu g u n g :
B ez irk  L i l l e ................................................................................. 520

,, N an cy  ............................................................................  555
,, P a r i s ................................................................................. 565
,, L y o n ................................................................................. 537,50
,, B o r d e a u x .......................................................................  580
,, M arseille ....................................................................... 590
„  M o n tlu ę o n .......................................................................  555

R oheisen  4— 5 % Si ...............................................  476
3— i  % Si . ................. ..........................................  445

2,3— 3 % Si . . 436
1,7— 2,3 % Si . . . 4 2 5
1,5— 2 % Si . . 419

1— 1,7 % S i .................................................................. 415
Spiegeleisen 10— 12 %  Mn 730

18— 20 % Mn ' . 890
24— 26 % Mn . . . .  1010

Auf dem H a lb z e u g m a r k t  konnte man besonders fiir die 
Ausfuhr eine sehr grofie G esehaftstatigkeit feststellen. Die Liefer-
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fristen reichten m indestens bis Ende Ju li und August. Bemerkens- 
wert ist, daB die Abnehmer selbst, die m it ihren Auftragen nicht 
aakommen konnten, die Hausse bewegung yerstarkten. D ie E in- 
deckungsschwierigkeiten traten Ende Mai m ehr hervor. D er  
Yerband hat seine Yerkaufsbedingungen n icht geandert. E s 
kosteten in Fr. bzw. in  £  je t:

I n la n d 1): 2. 5. 16. 5. 30. 5.
Rohblócke...................  -470 470 470
Yorgewalzte B lo c k e . 535 535 o3o
K n iip p e l.....................  565 565 565
P l a t i n e n ................... 600 600 600

A n sf  u h r 1):
Toreewalzte Blócke . 4 .2 .-  b is 4 .4 .-  4 .5 .-  bis 4 .7 .-  4 .5 .-  bis 4 .7 .-
K n iT p p e l .4.10.6 bis 4 .1 3 .-  4 .1 1 .-  bis 4 .1 2 .-  4 .1 1 .-  bis 4.11.6
Platinen .4 .1 3 .-  bis 4.14.6 4 .1 5 .-  b is 4.17.6 4 .1 5 .-  bis 4.17.6
Bóhrenstreifen . . 5.12.— bis 6.7.6 5.15.— bis 6.12.— 5.15.— bis 6.12.—

Der W a lz z e u g m a r k t  befand sich wahrend des ganzen  
Monats in gunstiger Yerfassung; die einsetzende H ausse befestigte  
sich schnell. Ende des Monats waren ein  N achlassen des Ge
schaftes und selbst einige Preiszugestandnisse bei gróBeren Mengen 
zu yerzeichnen. D ie W erke des Nordens konnten Auftrage fur 
yier bis fiinf Monate buchen. D ie Lieferfristen der Saarwerke 
betrugen nur sechs bis neun W ochen, doch m achte der Unter- 
schied der Yersandkosten ihre Angebote sehr oft unwirksam. Der 
Tragermarkt hatte y ie l unter dem lebhaften W ettbewerb des Eisen- 
betons zu leiden. Der Eisenbau wird in der Tat mehr und mehr 
yemachlassigt, ebensowohl beim  B au groBer Sperren ais aueh bei 
industriellen Bauten. D as M iByerhaltnis zwischen dem  tatsach- 
lichen Tragerpreis und dem  Stahlpreis gegenuber der Yorkriegs
zeit zeigt, daB eine Ruekkehr in normale Yerhaltnisse noeh nicht 
stattgefunden hat. Es kosteten in Fr. bzw. in £ je t :

I n la n d 1): 2. 5. 16. 5. 30. 5.
Handelsstabeisen . . 670— 690 675 675
T rager .........................  650 650 650

A u s f u h r 1):
H andelsstabeisen . . 5.6.6 bis 5.7.6 5 .1 3 .-  bis 5.15.— 5.13.— bis 5.15.—
Trager, N onnalp ro f ile 4.13.6 bis 4 .14.— 4.15.6 bis 4.18.— 4.16.— bis 4.18.—
Winkeleisen . . . .  5 .2 .-  b is 6 . - . -  5 .5 .-  b is 5 .7 .-  5 .5 .-  bis 5 .7 .-
Hnnd- nnd  T ie rk a n t-

e i s e n ....................... 5 .15.— bis 5.18.6
F lacheisen ...................5.16.~ bis o.18.— 6.8.— bis 6.10.— 6.8.— bis 6.10.—
Bandeisen . . . . .  5.19.— bis 6.1.6 6.12.— bis 6.16.— 6.12.— bis 6.16.—
Eaitgewalztes Band

eisen, 0,9— 1 mm,
Grundpreis. . . . 8.15.6 bis 8.18.— 9.4.— bis 9.5.6 9.4.— bis 9.5.6

Obwohl die B le c h  preise weniger fest ais die Preise fur 
sonstige W alzerzeugnisse waren, yerm oehten sie sich doch zu be- 
haupten. In  Grob- und Kesselbleehen war die Nachfrage zeit- 
weise bedeutend. M ittelbleche hatten norm alen G eschaftsgang; 
einzig Feinbleche waren weniger gefragt. Es kosteten in Fr. bzw. 
in £ je t:

I n la n d 1): 2. 5. 16. 5. 30. 5.
Grobbleche . . . .  830— 850 830— 850 830 850
Mittelbleche . . . .  860— 880 860— 880 860— 880
Feinbleche . . . .  1100— 1200 1100— 1200 1100— 1200
TJniversaleisen . . . 740 740— 760 ' 40 760

A u sfu h r1):
Thomasbleche:

5 mm u. mehr 6.4.— bis 6.5.6 6.6.— bis 6.7.6 6.6.— bis 6.7.6
3 6.9.6 bis 6.10.6 6 .1 2 .-  bis 6 .1 3 .- 6 .1 2 .- b is 6 .13 .-
2 „  ' ' ’ . 6 .1 2 .- bis 6 .1 3 .-  6.14.6 bis 6.15.6 6.14.6 b is 6.15.6

1 y ,  . 6 .1 4 . - bis 6 .1 5 .-  6 .1 7 . - bis 6 .1 8 .-  6 .1 7 . - b is 6 .18 .-
I  .. 8 .2 . - bis 8.3.6 8 .9 . - bis 8 .1 2 .- 8 .9 . - bis 8 .1 2 .-

% . . . .  1 0 .7 . - b. 1 0 .1 1 .- 1 0 .1 2 .-b. 10.14.6 1 0 .1 2 .- b. 10.14.6

Fest war aueh der Markt fur D r a h t  und D r a h t e r z e u g -  
n isse . Fiir Walzdraht setzte der Yerband einen ab 10. Mai 
gultigen Preis von 800 Fr. je t  frei W agen Diedenhofen fest. Der 
Preis hat fiir alle von diesem Zeitpunkt bis Ende Juli auszu- 
fuhrenden Auftrage Geltung. D ie kiirzesten Lieferfristen sehwank- 
ten zwischen zehn bis zwólf W ochen. E s kosteten in Fr. je t:

2. 5. 16. 5. 30. 5.
Blanker FluBstahldraht Xr. 20 950 950 950
Angelassener Draht . . . 1050 1050 1050
Terzinkter Draht 1350— 1400 1350— 1400 1350— 1400
D r a h ts t if te ............................ 1150— 1200 1150— 1200 1150— 1200
Walzdraht . ........................ 790 800 800

In Anbetracht der schlechten Lage der G ieB ere iin d u str ie  
hat der GieBereiverband bei seinen M itgliedem  die Schaffung 
eines Trustes angeregt, der alle GieBereien umfassen soli. Dieser 
Plan konnte nur hinsichtlich der StahlgieBereien yerwirklicht 
werden; bei den EisengieBereien wird es in folge ihrer groBen Zahl 
und ihrer oft m angelhaften technischen Leitung schwerfallen, 
eine Uebereinstimmung zu erzielen. S eit mehreren Jahren, d. h. 
seit W iederherstellung der zerstórten G ebiete, ist  der \  erbrauch 
yon StahlguB auf der gleichen H ohe geblieben. D ie m it hohen  
allgemeinen U nkosten belasteten GieBereien suchten ihre Ge
stehungskosten durch Veryollkom m nung ihrer Betriebseinrich- 
tungen zu senken. Zu dem Zweeke wurden noch neue Gelder an-

Ł) Die In lan d sp re ise  v e rs teh en  sich  ab  W erk  O sten, d ie A us
fuhrpreise fob  A n tw erpen  f iir  d ie  T onne zu  1016 kg.

gelegt, ais d ie Erzeugung schon bedeutend die Aufnahm efahigkeit 
des Marktes ubersehritt. G leichzeitig zwang der W ettbewerb die 
W erke zu fortwahrender Herabsetzung ihrer Yerkaufspreise, ohne 
daB hierdurch die Nachfrage zunahm. D iese Ereignisse fuhrten  
die heftige K rise herbei, welcher das Syndikat durch Errichtung 
eines Trustes ein  Ende bereiten mochte.

D ie Lage d es  b e lg isch en  E isen m ark te s  
im  M ai 1928.

Seit den ersten M aitagen nahm die T atigkeit des E isen
marktes einen betrachtlichen U m fang an, wobei m an ein fort- 
gesetztes Anziehen der Preise feststellen  konnte. Yiele W erke 
zogen sich infolge der zahlreichen Auftrage yom  Markte zuruck; 
die Lieferfristen dehnten sich auf zw ei bis drei Monate aus. D ie  
Kaufer, die durch die P lótzlichkeit des neuen Aufschwunges be- 
unruhigt waren, w iinschten ihre Auftrage um jeden Preis unter- 
zubringen, ohne jedoch in  allen  Fallen Gluck damit zu haben. 
Aueh im weiteren Yerlauf des M onats blieb der Markt fest, nur 
wurden yerschiedene Preise auf ein  yem iinftiges MaB zuriick- 
gefuhrt, da die zu schnell einsetzende Hausse in  m anchen Ge- 
sehaftszweigen einen Stillstand  in  den Abschlussen heryor- 
gerufen hatte. Anderseits erschien ein  T eil der Yerkaufer, welche 
die festgesetzten  Preise fiir gunstig ansahen, wieder auf dem  
Markte. D ie franzosischen W erke yersuchten gleichfalls, ins Ge
schaft zu kommen. D ie Kaufer bewahrten in  der Ansieht, daB ein 
gewisser H óehststand erreicht sei, groBere Zuruckhaltung. Ende 
Mai behauptete der Markt seine feste H altung, ohne daB eine 
neue Preisbewegung eintrat. D ie W erke yerm oehten ihre erhohten  
Preise le ich t zu halten; jeder W unseh nach Preiszugestandnissen  
wurde riicksichtslos abgelehnt. D ie Mehrzahl der Gesehafte 
lautete fiir Lieferung im  August.

Am 30. Mai wurde zwischen den Arbeitgebern und -nehmern 
der Eisenindustrie ein  Abkomm en uber die Lohne getroffen, die 
um  5 % yom  1. Juni an erhóht wurden. D ie Arbeitgeber hatten  
eine Dauer dieses Lohnabkommens bis zum  1. September yorge
schlagen. Angesichts der ablehnenden H altung der Arbeiter - 
yertreter wurde der Antrag jedoch wieder zuriickgezogen.

Der K o k s m a r k t  war infolge umfangreicher Nachfrage fest. 
Der Preis yon  185 Fr. fiir la  Hochofenkoks wurde fur den Monat 
.Tuni beibehalten.

In  den ersten M onatstagen herrsehte auf dem  R o h e is e n -  
m a r k t  eine bessere Stim m ung; das Ausfuhrgeschaft nahm trotz  
des andauem den englischen W ettbewerbs zu. A uf dem Inlands- 
markt war die Nachfrage bei beschrankten M engen bedeutend. 
D iese Lage anderte sich im  w eiteren Yerlauf wenig. D ie Preise 
yon Thomasroheisen blieben um stritten; in  H am atitroheisen war 
der englisehe W ettbewerb besonders lebhaft. Es kosteten im  B e
richtsm onat in  Fr. je t  ab W erk:

B e l g i e n :
G ieB ereiroheisen  X r. !  P .  X ................................  . 580— 590
G ieB ereiroheisen N r. 4 P .  1 .........................................  530— 540
G ieB ereiroheisen X r. a P .  Ł ......................................... 515— 520
G ieB ereiroheisen m it 2,5 b is  3 % S i ...................  590— 595
T hom asroheisen , G u te  O. 31.........................................  545— 550

L u x e m b u r g :
G ieB ereiroheisen N r. 3 P . 1 .........................................  580— 590
T hom asroheisen , G iite  O. M.........................................  545-—o50

Auf dem H a lb z e u g m a r k t  m achte sich wahrend des ganzen  
Monats groBe W iderstandsfahigkeit bemerkbar. D ie Nachfrage 
war umfangreich; die Unterbringung der Auftrage gestaltete sich  
aber wegen der beschrankten Anzahl der liefernden Werke sehr 
schwierig. Aueh fiir yorgewalzte Blócke waren nur wenige Liefer- 
werke yorhanden. Ende Mai wurden nam entlich auf kleine y o r 
gewalzte Blócke keine Auftrage mehr angenommen, da die Werke 
angesichts der fiir andere Erzeugnisse zu erzielenden hoheren 
Preise fast nichts mehr walzten. Ebenso war es ganz unmoglieh, 
auf dem Inlandsm arkt ein Geschaft in  Kniippeln abzusehlieBen, 
yielm ehr wurde die gesamte Erzeugung fiir die Gesellschaften, die 
in  den Yerbraucherlandern Yerkaufsstellen haben, zuruekgestellt. 
Der Platinenm arkt zeigte sich ebenfalls sehr widerstandskraftig, 
und Auftrage wurden nur zur Lieferung in  der zweiten A ugust- 
halfte angenommen. Róhrenstreifen lagen zufriedenstellend. 
Es kosteten in  Fr. bzw. in £  je t :
B e l g i e n  ( I n l a n d ) 1) :  2. 5. 16. 5. 30. 5.
T o reew a lz te  B15cke . 815— 825 815— 825 815 825
K n iip p e l . . . 800— 840 925— 930 925— 930
P l a t i n e n ..................... 845— 870 875— 900 875— 900
B ó h ren s tre ifen  . . . 850— 870 875 900 870 895
B e l g ie n  ( A u s f u h r ) 1):
Y orgew alzte B lócke, 6 "

u n d  m eh r . . . .  4 .2 . - b is  4.4.6 4 .5 .-  b is  4 .7 .-  4 . / . - b is  4.8.6
Y orgew alzte  B lócke, 5 "  4.6.6 b is 4.9.— 4.8 .— b is  4 .10.— 4.9.— b is  4.11.8
V orgew alzte B ló c k e ,4 "  4 .8 .-  b is 4 .1 2 .-  4.12.6 4 .1 3 .-  b is  4 .1 4 .-

1) D ie In lan d sp re ise  y e rs te h e n  sich  a b  W erk , d ie A u sfu h r
preise fob  A n tw erp en  fiir  die T onne zu  1016 kg .
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2. 5. 16. 5. 30. 5.
. K n i i p p e l ...................4 .8 .-  b is  4.11.6 4 .9 .-  bis 4 .1 3 .-  4 .1 1 .-  bis 4 .15 .-
K nU ppel, 3 b is  4 "  . 4 .1 1 .-  b is  4.11.6 4 .1 2 .-  bis 4 .1 3 .-  4.14.6 bis 4,15.6
K n iip p e l, 2 b is  2 % "  . 4.13.6 b is  4 .1 4 .-  4 .1 5 . - bis 4.15.6 4.1 7 . - bis 4.17.6
P l a t i n e n .4-.14.- b is  4.14.6 4 .1 8 .-  bis 4.18.6 4.18.6 bis 4 .1 9 .-
R ó h ren s tre ifen , groBe

A bm essungen  . . 6 . - . -  bis 6.2.6 6.2.6 bis 6.12.6 6.2.6 bis 6.12.6
R óh ren stre ifen , k leine 

A bm essungen  . . 5.12.6 5.15.— b is 5.17.6 5.15.— bis 5.17.6
L u x e m b u r g  ( A u s f u h r ) 1):
Y orgew alzte B ló c k e . 4.3.—bis 4.5.— 4.5.6 bis 4.7.6 4.7.—bis 4 .9 .-
K n i i p p e l .4 .9 .-  b is  4 .1 2 .-  4 .1 2 .-  bis 4 .1 3 .-  4 .1 3 .-  b is  4 .14 .-
P la t in e n  .4.13.6 bis 4.14.6 4 .1 7 .-  bis 4 .18 .- 4 .1 8 .-  bis 4 .1 9 .-

Seit M onatsbeginn lag der W a lz z e u g m a r k t  allgemein fest; 
die Preise stiegen sehnell und ziem lich stark an. Nur wenige 
W erke waren m it ihrem vollstandigen Herstellungsprogramm auf 
dem Markte vertreten, so daB es den Kaufern schwer fiel, ihre 
Auftrage unterzubringen. Dieser Zustand hielt fiir den B est des 
M onats unverandert an, obgleich die Preissteigerung eine A b
schwachung, ja selbst einen Stillstand erlitt. Ende des Monats 
nahm die G eschaftstatigkeit jedoch etwas ab, da die Verbraucher 
eine merkliche Zuriickhaltung beobachteten. Alle W erke sind  
aber bis August besetzt. Der Stabeisenmarkt blieb besonders 
widerstandsfahig. Trotzdem kónnten die Preise der ersten zehn 
Monatstage nicht restlos beibehalten werden; sie schwankten 
iibrigens m itunter in ziemlich starkem MaBe je nach Art der B e
stellung und Dauer der Lieferfristen. D ie deutschen und fran
zósischen W erke forderten beinahe die gleichen Preise wie die 
belgischen W erke. Der Trager- ebenso wie der Platinenmarkt 
besserten sich im  Laufe des Monats stark. Rund- und Vierkant- 
eisen blieb sehr fe st; es war schwer, Auftrage unterzubringen. Nach  
Piach- und Bandeisen bestand lebhafte Nachfrage, hauptsachlich  
fiir die Ausfuhr nach dem nahen Osten und Indien. D ie Preise 
neigten deutlich nach oben. Fiir Walzdraht blieben die durch den 
Verband bestim mten Preise unverandert: W alzdraht von 5 his 
5 y2 mm Grundpreis £  5.15.—  fob Antwerpen, von 6 bis 8 mm  
£ 5.17.6, von 8% bis 13 mm £ 6.— .—- fob Antwerpen. Es kosteten  
in  Fr. bzw. in £  .je t:
B e l g ie n  ( I n l a n d ) 1): 2. 5. 16. 5. 30. 5.
H andelss tabeisen  . . . 940— 950 1025 1025
GroBe T r a g e r ................... 900— 910 910— 920 910— 920
K leine T rager . . . .  910 920 920
GroBe W inkel . . . .  940— 950 1025 1025
K leine W inkel . . . .  950— 960 1050 1050
R und- u n d  V ierkanteisen  1050— 1075 1100— 1175 1100— 1300
M a c h e i s e n .......................  1050— 1075 1150—1175 1150—1200
B a n d e i s e n .......................  1200— 1250 1300— 1350 1350—1400
Gezogenes R undeisen  . 1650— 1675 1725—1750 1725— 1750
Gezogenes V ierkan te isen  1675— 1700 1750—1800 1750—1800
Gezogenes Sechskan teisen  1725— 1750 1800— 1825 1800— 1825
B e l g i e n  ( A u s f u h r ) 1):
H andelss tabeisen  . . . 5.7.6 b . 5 .8 .-  5 .1 5 .-b. 5 .16 .- 5 .1 5 .-b. 5 .16 .-
R i p p e n e i s e n ...................5.11.6 b . 5.12.6 5 .1 7 .- b . 5.17.6 5 .1 7 .- b. 5.17.6
T rager, N orm alpro file  . 4.13.6 b. 4 .1 4 .-  4 .1 8 .- b. 4 .1 9 .-  4 .1 8 .- b. 4.18.6
B re itflan sch triige r . . . 4.14.6 b. 4 .15 .- 5 . - . - b .  5 .1 .-  4.19.6 b. 5 .- .-
GroBe W inkel . . . .  5.2.6 b. 5.3.6 5.6.6 b . 5.7.6 5 .7 .-  b. 5.7.6
M ittle re  W inkel . . . . 5 .6 . - b. 5.6.6 5 .1 0 .-b . 5 .11 .- 5 .10 .- b. 5 .11 .-
K leine W inkel . . . .  5.7.6 b . 5 .8 .-  5.12.6 b. 5.13.6 5.12.6 b. 5.13.6
R und- u. Y ierkan te isen , 

s / l6 u n d  . 5 .1 9 .- b. 6 .1 .-  6 .1 0 .- b. 6 .15 .- 6 .1 0 .-b. 6 .15 .-
W a l z d r a h t .......................  5 .15 .- 5 .15 .- 5 .15 .-
F lacheisen , G ru n d p re is . 5.17.6 b. 6 . - . -  6 .1 0 .- b. 6.12.6 6 .1 0 .- b. 6.12.6
B andeisen , G ru n d p re is . 6.2.6 b. 6 .5 .-  6 .1 5 .-b. 6.17.6 6 .1 5 .- b. 6.17.6
K altgew alz tes B ande isen  8 .1 5 .- b. 8.17.6 9 .5 . - b. 9.7.6 9 .5 . - b. 9.7.6
G ezogenes R undeisen  . 8 .1 2 .- b . 8.12.6 8.12.6 b. 8 .15 .- 8.12.6 b. 8 .15 .-
G ezogenes V ierkan te isen  8 .1 6 .- b. 8.16.6 8 .1 7 .-b. 8 .19 .- 8 .1 7 .- b. 8 .19 .-
G ezogenes S echskan teisen  9 .6 .-  b. 9.6.6 9.7.6 b. 9.8.6 9.7.6 b. 9.8.6
L u i e m b u r g  ( A u s f u h r ) 1):
H and e lss tab e isen  . . . 5 .8 .-  b. 5.8.6 5 .15 .- b . 5 .16 .- 5 .15 .- b. 5 .16 .-
T rag er, JSTormalprofile . 4 .1 4 .- b. 4.14.6 4.18.6 b. 4 .1 9 .-  4 .1 8 .-  b. 4.18.6
B re itf la n sch trag e r . . . 4 .1 5 .- b. 4.15.6 5 .1 . - b. 5 .2 .-  5 . - . -  b. 5 .1 .-
R u n d -u n d  V ierkan te isen  6 . - . - b. 6 .1 .-  6.7.6 b. 6.8.6 6.7.6 b. 6.8.6
W a l z d r a h t .......................  5 .1 5 .-  5 .1 5 .-  5 .15 .-

Der S c h w e iB s ta h lm a r k t  lag sehr fest, die Preise zeigten  
meistens nach oben. Es kostete je t:
Schw eiB stahl N r. 3 2. 5. 16. 5. 30. 5.

( In la n d )1) . . . . F r. 890— 900 975— 985 975— 985
Schw eiBstahl N r. 3

(A usfuhr)1) . . . .  £ 5 . 5 . - b. 5 .6 .-  5.12.6 b. 5.13.6 5 .1 2 .- b. 5 .13 .-

W ahrend des ganzen Berichtsmonats behauptete sich der 
B le c h m a r k t  bemerkenswert gut. Immerhin war die Preis
steigerung nicht so bedeutend wie fiir Stabeisen. D ie Marktlage 
erwies sich besonders giinstig fiir Grobbleche. Auftrage gingen 
zahlreich ein, so daB die W erke fiir zwólf bis fiinfzehn W ochen 
besetzt sind. In  M ittelblechen gestaltete sich das Bild gleicher - 
w eise sehr giinstig. Feinbleche nahmen infolge des lebhaften eng
lischen W ettbewerbs nicht in so ausgedehnter W eise an der Auf- 
wartsbewegung teil. Zu Monatsende hielten sich die Preise auf 
der erreichten Hohe, jedoch nahm der Geschaftsumfang ab. Es 
kosteten in Fr. bzw. in £ je t:

l ) D ie In lan d sp re ise  versteh en  sich ab  W erk, die A usfuhr
preise fob  A n tw erpen  fu r  die T onne zu 1016 kg.

Bleche ( In la n d )1): 2.5. 16. 5. 30. 5.
5 m m ................................................. 1140— 1150 1130— 1140 1140— 1150
3 „  . . . .  1220— 1245 1225— 1250 1225— 1250
2 „  . . . .  1275— 1300 1290— 1310 1290—1310

1 % „  . . . .  1325— 1350 1325— 1350 1325—1350
1 „  . . . .  1375— 1400 1325— 1350 1325— 1350

y2 „  . . . .  1700— 1725 1700— 1725 1700—1725
P o lie rte  B leche . . 2500— 2550 2550— 2600 2550— 2600
V erzink te  B leche: .

1 m m  . . . .  2450— 2500 2450 2450
54 „  . . . .  2900— 2950 3000 3000

K esselbleche . . . .  1150— 1200 1150— 1200 1150—1200
Thom asb leche (A usfuhr)1):

5 m m  u n d  m eh r 6 .5 .-  b is  6.5.6 6.7.6 b is  6 .8 .-  6 .8 .-  bis 8.3.3
3 „  . . . .  6.10 -  bis 6 .1 1 .-  6.12.6 b is  6 .1 3 .-  6.12.6 bis 6.13.-
2 „  . . . .  6 .i 2 .6 b is  6 .1 3 .-  6 .1 5 . - b is  6 .16 .- 6 .1 5 .- bis 6 .1 6 -

i y z „  . . . .  6 .1 5 . - b is  6.15.6 6.17.6 bis 6 .1 8 .-  6.17.6 bis 6 .is !-
1 „  . . . .  8.2.6 b is  8.3.6 8 .1 0 .-  bis 8.12.6 8 .10 .- bis 8.12 6

y„ „  . . . .  10.7.6 b. 10.12.6 10.12.6 b. 10 .15 .- 10.12.6 b. 10.15!-
R iffelb leche . . . .  6 .1 0 .-  bis 6 .1 1 .-  6.12.6 b is  6.13.6 6.12.6 bis 6.13.6
P o lie r te  B leche 11. 17 ,00— 17,25 17,25— 17,50 17,25— 17,50

Der Markt fiir D r a h t  und D r a h t e r z e u g n is s e  blieb 
wahrend des ganzen Monats fest. D ie m eisten Werke sind gut 
beschaftigt. Ende Mai wurde der Geschaftsgang ruhiger, ohne 
aber den festen Stand der Preise zu beeinflussen. Es kosteten 
wahrend des Monats Mai in  Fr. bzw. in  £ je t:

I n l a n d 1):
D r a h t s t i f t e ..........................................  1500
B la n k er D r a h t .................................  1450
A ngelassener D r a h t ........................ 1550
Y erz in k te r D r a h t ............................  1850
S t a c h e l d r a h t ...................................... 2075

A u s f u h r 1):
D r a h t s t i f t e ..........................................  7 .5 .-  b is  7.7.6
B la n k er D r a h t .................................  6.17.6 b is  7 . - . -
A ngelassener D r a h t ........................ 7.7.6 bis 7 .10 .-
Y erz in k te r D r a h t ............................  8 .1 5 .-  bis 9 . - . -
S t a c h e l d r a h t ......................................11.12.6 bis 11.17.6

Der S c h r o t tm a r k t  war in der ersten Monatshalfte etwas 
nachgiebig, was jedoch spater in das Gegenteil umschlug, so daB 
die Verkaufer Ende Mai entweder Geschafte ganz ablehnten oder 
ausgesprochene Haussepreise forderten. Es kosteten in Fr. je t:

2. 5. 16. 5. 30. 5.
H ocho fensch ro tt ..........................  445— 450 455— 460 460— 470
S .-M .-S c h ro t t ....................................  450— 455 465— 475 470— 475
D r e h s p a n e ......................................... 400— 410 410— 415 410— 415
K e r n s c h r o t t ....................................  450— 460 465— 485 480— 485
M aschinenguB, e rs te  W ah l . . . 620— 625 620— 630 620—630
M aschinenguB, zw eite  W ahl . . 570— 575 570— 580 570—580
B r a n d g u B ......................................... 490— 195 505— 510 505—515

D ie  Lage d es  en g lisch en  E isen m ark tes  
im  M ai 1928.

Obgleich die G eschaftstatigkeit auf dem britischen Eisen- 
m arkt im  Mai im groBen und ganzen nur gering war, hielt die 
auBergewóhnliche Lage, die sich auf dem Festlande entwickelte, 
den Markt in einiger Unruhe. In  der ersten W oche stiegen die 
Festlandspreise, und diejenigen britischen Verbraucher, welche 
noch Auftrage zu vergeben hatten, deckten eilig ihren Bedarf. 
Der wirkliche Geschaftsumfang war jedoch nicht bedeutend, 
und selbst wenn auf den Festlandsm arkten eine gewisse 
Belebung des Geschaftes eintrat, so geniigte sie nicht, die an- 
dauernde Preissteigerung zu erklaren. In der ersten Monatshalfte 
bewegten sich die Preise von W oche zu W oche stetig aufwarts. 
W ahrend dieser Zeit waren die Festlandswerke nur geneigt, fiir 
ihr Herstellungsprogramm gunstige Auftrage anzunehmen; 
spaterhin zogen sich jedoch die m eisten Erzeuger fast ganzlich 
vom  Markte zuriick. Infolgedessen gingen die Preise beinahe 
taglich in die H ohe; Ende des Monats erreichten sie £  5.15.— fiir 
Handelsstabeisen, obgleich auch dieser Preis tatsachlich nur ein 
Nennpreis war, da wenig Verkaufer yorhanden waren. Es ist 
zweifelhaft, ob in der letzten  Maiwoche Geschafte m it belgischen 
Werken zustande gekom m en sind; offenbar hielten franzósische, 
luxemburgische und ein  oder zw ei deutsche W erke eine gewisse 
Menge Stahl fiir ihre englischen Kunden zuriick und begniigten 
sich m it dem 'M arktpreis, obwohl es zuweilen moglich gewesen 
ware, den Kaufern hóhere Preise aufzuzwingen. Englische Handler 
und Verbraucher trugen aber dazu bei, daB die m eisten britischen 
W erke um Auftrage yerlegen waren und schnellere Lieferfristen 
ansetzen kónnten. D ie Kaufer weigerten sich iiberhaupt vielfach, 
die hohen Festlandspreise zu bezahlen und zogen es vor, ihre Auf
trage bei heim ischen Erzeugern unterzubringen. Hierdurch ging 
ein groBer Teil der Auftrage an die britischen Stahlwerke.

D er A u s fu h r m a r k t  zeigte wahrend des Monats Mai hin
sichtlich des allgem einen Geschaftsganges eine ziemliche Ruhe. 
Die plótzliehe Preissteigerung hem m te ohne Zweifel das Kauf- 
geschaft, da sich die Ueberseeabnehmer auf die festlandischen
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Preisschwankungen einstellten  und der Dauer der Aufwarts
bewegung miBtrauten; sie schrankten deshalb ihre Beste 11 ungen so 
riel wie móglich ein oder zogen sich uberhaupt yom  Markte zuriick. 
Einige britische Stahlwerke konnten Auftrage in  Schienen fiir 
iiberseeische Bestim m ungsorte buchen, wobei es sich jedoch ledig
lich um Zuteilungen durch die Europaische Schienenhersteller- 
Vereinigung handelte. Der Markt fiir yerzinkte Bleche bot ein  
besseres Bild, wenn auch die G eschaftstatigkeit fiir Sonderauftrage 
nicht besonders glanzend war. Im  groBen und ganzen waren die 
Umsatze bedeutend, so daB die britischen Hersteller ihre Preise 
fur 24-G-Wellbleche in Biindeln M itte des M onats von £  1 3 .- .-  auf 
£ 13.5.-fob erhóhenkonnten. D ie WeilBblechindustrie w ies das beste 
Ausfuhrgeschaft von allen Zweigen des britischen Stahlmarktes 
auf. Umfangreiche K aufe wurden von  den m eisten der Uebersee- 
markte, die Siidwalliser WeiBbleche brauchen, getatigt. D ie H er
steller sind bis Ende des dritten Vierteljahrs gut m it Auftragen  
yersehen. Bestellungen auf sofortige Lieferung waren nicht leicht 
anzubringen. Fiir Lieferung im  Juli-August-Septem ber wurde 
eine Yergiitung von  3 d  auf den Ende Mai giiltigen Preis von  
18/4% fob fiir die Norm alkiste 20 X 14 gefórdert.

Der E r z m a r k t  anderte im  Mai sein Aussehen wenig. Der A us
stand auf den schwedischen Erzgruben hatte anscheinend wenig  
EinfluB auf die Preise. In  der ersten Monatshalfte lag der Markt 
beinahe still. Bestes Rubio kostete 22 /—  sh cif , einige Handler 
yerlangten 22/6 sh. D ie Fracht Bilbao-M iddlesbrough betrug 
ungefahr 6 /9  sh. Nordafrikanisehe R oteisensteine wurden zu  
21/6 sh cif angeboten. Ende des M onats stellte sich bestes Rubio  
auf 22/3 sh m it einer Fracht von 6/3  sh, und beste nordafrika- 
nisehe Roteisensteine auf 21/6  sh. Der Markt wurde in  
den letzten M aitagen etw as durch das Geriicht beunruhigt, 
daB die Transportarbeiter in Lulea in  einen Sympathiestreik  
fur die Bergarbeiter eintreten wurden. Verstarkte Nachfrage 
war trotzdem nicht zu yerzeichnen.

Das beste, was m an yom  britischen R o h e is e n m a r k t  im  
Mai berichten kann, war die stetig  bleibende Nachfrage; aber sie 
genugte nicht, die Erzeugung aufzunehm en, so daB die Preise 
nichts weniger ais fest waren. D ie Nordostkustenhersteller hatten  
infolge einiger Abschliisse m it franzósischen und deutschen Ab- 
nehmem noch die besten Geschafte zu -yerzeichnen. D ie Cleyeland- 
werke forderten wahrend des ganzen M onats 66/— sh fob und frei 
Eisenbahnwagen, in  den letzten  Tagen klagten sie jedoch iiber 
flauen Geschaftsgang; die Handler erwarteten ziem lich sicher 
einen PreisnachlaB, der jedoch nicht eintrat. Die m ittelenglischen  
Erzeuger litten unter schlechten Yerhaltnissen; die Preise zeigten  
sinkende Richtung. Anfang Mai kostete Derbyshire-GieBerei- 
roheisen Nr. 3 63/6  sh, Northamptonshirer W erke waren in der 
Lage, zu 5 8 /-  bis 5 9 /-  sh ab W erk zu yerkaufen. Der Preis fiir 
Northamptonshire-Roheisen bróckelte M itte des Monats auf 
58/- sh ab; es sollen groBe Yorrate in  Derbyshire- und Northamp- 
tonshire-Eisen bei den H erstellem  lagem . Zu MonatsschluB yer- 
kauften Derbyshire-Erzeuger zu 63 /— sh, wahrend die N ort
hamptonshirer bereit waren, ihre Preise auf 57/6  sh zu senken, 
nm Auftrage zu erhalten. E s schien den K aufem  unmóglich, 
daB die Preise jetzt noch weiter fallen  konnten, und so kamen  
ziemlich y iel Geschafte heraus, obgleich der ungiinstige Stand  
der britischen GroBgieBereien irgendwelche bedeutenden lang- 
fristigen Yertrage yerbot. D ie Nachfrage nach Puddelroheisen  
enttauschte; die Preise zeigten keinen groBen Unterschied gegen
uber denjenigen, die fiir einige Zeit m it 58/— sh fiir Derbyshire- 
Puddelroheisen und 53/6 sh fiir Northamptonshire-Puddelroheisen 
gultig waren. In  H am atitroheisen bestand im Mai eine beschrankte 
Ausfuhr, und die Preise blieben fest auf 69/6  sh fur gem ischte 
Sorten, obgleich m an bei guten Auftragen um 6 d  billiger 
ankommen kónnte. Geschafte in Feśtlandsroheisen wurden 
im Berichtsmonat kaum getatig t. D ie angebotenen Mengen 
waren gering und die festgesetzten  Preise, die zwischen 63/6 bis 
65/— sh fob fiir GieBereiroheisen schw ankten, fanden bei den 
Kaufem wenig Anklang. Es sollen  jedoch Yerkaufe in  basischem

Roheisen zu 59/6  bis 61/—  sh getatig t worden sein; englisches 
basisches R oheisen kam  nicht auf den Markt.

W ahrend des groBeren Teils des Monats hatte der H a lb z e u g -  
m a r k t  ein ziem lich scharfes und dabei stetiges Anziehen der 
Preise zu  yerzeichnen. D ie Verbraucher betrachteten zu Anfang  
des Monats die Festlandslage m it einigem  MiBtrauen, und es be
stand zweifellos die Meinung, daB es den H erstellem  nicht ge- 
lingen wiirde, ihre erhóhten Preise zu behaupten. Vorgewalzte 
Blócke kosteten £  4.2.—  bis 4.7.6 fob, yierzóllige Knuppel 
£  4 .1 0 .- und zweizóllige £  4.12.6, Platinen £  4.13.—  fob. Mitte 
des Monats erstarkte die Lage dadurch, daB sich eine Anzahl 
Festlandserzeuger, insbesondere belgische, vom  Markte zuriickzog. 
Vorgewalzte Blócke kosteten £  4.4.—  bis 4.8.— , zweieinhalb- 
und yierzóllige Kniippel £  4.13.— , wahrend sich praktisch keine 
Verkaufer von zweizólligen Kniippeln fanden, dereń Nennpreis 
auf £  4 .1 5 .- lautete. Abschliisse in dicken P latinen kamen zu 
£  4.16.—  zustande. E s war schwierig, diinne. P latinen bilLger ais 
£  4.17.6 fob zu kaufen. Im  w eiteren Yerlauf des Monats wurden 
die Yerkaufer seltener, und Ende Mai stellte sich der allgem eine 
Preis fiir yorgewalzte Blócke auf £  4.6.—  bis 4.10.— , fiir yier
zóllige Knuppel auf £  4.13.6, fiir zweizóllige K nuppel auf nom inell 
£  4.16.— , fiir diinne P latinen auf £  4.18.6 und dicke P latinen  auf 
£  4.17.6. D ie m eisten britischen Verbraucher waren wahrend des 
M onats Mai ziem lich gut eingedeckt, und die m it fremden W erken 
abgeschlossenen Geschafte waren yerhaltnismaBig gering, wenn 
auch gewisse franzósische und luxemburgische W erke zu ziem lich  
giinstigen Bedingungen an einige ihrer alten K unden verkauft 
haben sollen. Britische Halbzeughersteller zogen naturlich  
aus der Zunahme der Festlandspreise N utzen. Zu M onatsbeginn 
setzten die m eisten britischen Erzeuger £  5.15.—  bis 6.— .—  frei 
W erk fiir K nuppel und P latinen fest; aber Ende Mai wurden ihre 
Preise betonter und betragen £  6.— .—  bis 6.5.— ; einige W alliser 
W erke forderten £  5.17.6. D ie Lage fiir W alzdraht blieb im  ganzen  
Monat unyerandert; die Festlandspreise stellten sich auf £  5.15.—- 
fob; die britischen W erke yerlangten £  7.10.— . Jedenfalls haben  
die britischen Stahlwerke in Halbzeug gróBere Geschafte ais seit 
langer Zeit gem acht.

Ziemlich unregelmaBige Yerhaltnisse kennzeichneten das Ge
schaft in F e r t ig e r z e u g n is  sen . Im  ersten Teil des Monats zeigten  
die Ueberseemarkte Kauflust, obgleich die Bewegung der Festlands
preise im  April eine abschreckende W irkung auf yiele V erbraucher 
ausiibte. Festlandisches Handelsstabeisen kostete £  5.8.—  fob, 
obwohl einige wenige Yerkaufer noch zu £  5.7.6 yerkauften. 
Trager lauteten auf £  4.15.—  bis 4.16.—  und Normalprofiltrager 
auf £  4.14.6. 1/8zóllige Bleche wurden zu £  6.9.—  und 3/ lezóllige 
zu £  6.5.—  gehandelt. D iejenigen Handler und Yerbraucher, die 
ihre Bedarfseindeckung in  der Hoffnung auf einen Preisriickgang 
yerschoben hatten, wurden jedoch enttauscht. Offensichtlich  
erhóhten die Festlandserzeuger infolge der starken Kaufe durch 
ihre heimischen Markte nicht allein ihre Preise, sondern waren  
auch yorsichtig in  der Annahme von  Auftragen; gegen Monats
schluB zogen sie sich yielfach uberhaupt yom  Markte zuriick. 
Afan kann nicht behaupten, daB die m eisten britischen Kaufer 
em stlich  beunruhigt waren, da sie keine Kaufyerpfliehtungen  
eingegangen waren, so daB der U m satz an festlandischem  Stahl 
unter" der ublichen H óhe lag. M itte des Monats kostete fe st
landisches Handelsstabeisen £  5.14.— , britische Norm alprofil
trager £  4.17.6 fob, wahrend 1/ 8zóllige Bleche auf £  6.10.—  und
3/16zóllige auf £  6.6.—  schnellten. D ie F lauheit nahm  zu; Ende 
des Monats waren wenig W erke am Markt, und anscheinend  
konnten sie nur Auftrage fiir kleine Mengen annehmen. D ie Preise 
standen m eist nur auf dem Papier und schwankten sehr. H andels - 
stabeisen kosteten £  5.15.— , Verkaufe zu diesem Preise bezogen  
sich lediglich  auf Geschafte m it alten Kunden.

Trager standen auf £  4.19 —  bis 5.— .—  fob, 1/ 8zóUige Bleche  
auf £  6.12.—  und 3/ lezóllige auf £  6.8.— . W ahrend der ganzen  
Zeit des dauernden Ansteigens der Festlandspreise hielten die 
britischen H ersteller ihre Preise fiir den heim ischen Markt standig  
auf den ublichen Stand. D ie Preise w aren: Stahlstabeisen £  8.— .—

Zahlentafel 1. D ie  P r e i s e n t w ic k lu n g  a m  e n g l i s c h e n  E is e n m a r k t  im  M a i 1928

4. Mai 11. Mai 18. Mai 25. Mai 31. Mai

Britischer
Preis

£ sh d

Festlands-
preis

£  sh d

Britischer
Preis

£ sh d

Festlands-
preis

£ sh d

Britischer
Preis

£  sh d

Festlands-
preis

£ sh d

Britischer
Preis

£  sh d

Festlands- 
preis 

£ sh d

Britischer  
Preis 

£ sh d

Festlands-
preis

£ sh d

GieBereiroheisen 
Kr. 3 . . .  . 

Basisches Roheisen
K niippel...................
Feinblechbrammen 
Thomas-W alzdraht 
Handelsstabeisen .

3 6 0

5 15 0 
5 17 6 
7 10 0 
7 10 0

3 4 0
3 0 0
4 12 6
4 13 0
5 15 0 
5 8 0

3 6 0

5 15 0 
5 17 6 
7 10 0 
7 10 0

3 4 0
3 0 0
4 14 0
4 15 0
5 15 0 
5 10 0

3 6 0

5 16 3 
5 17 6 
7 10 0 
7 10 0

3 3 6
3 0 0
4 15 0
4 17 6
5 15 0 
5 14 0

3 6 0

6 0 0
6 5 0
7 10 0 
7 10 0

3 3 6
3 0 0
4 16 0
4 18 6
5 15 0 
5 15 0

3 6 0

6 0 0
6 5 0
7 10 0 
7 10 0

3 3 0
3 1 0
4 16 6
4 18 6 1
5 15 0 | 
5 16 0
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fiir das Inland, £  7.10.—  fiir die Ausfuhr; W inkeleisen und Trager 
£  7.17.6 fiir das Inland, £  7.2.6 fiir die Ausfuhr. Fiir W inkel-, 
T-Eisen und Trager galten im ubrigen die R abattsatze der briti
schen Erzeuger. D ie m eisten britischen Stahlhersteller erklarten  
den Mai fiir einen schlechten Gteschaftsmonat, obwohl einige 
gute Auftrage hereingenom men werden konnten. D ie gesamte  
G eschaftstatigkeit war jedoch reichlich ungleichmaflig und ge- 
niigte kaum, die Betriebe aufrechtzuerhalten.

^ Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Mai 1928. —
Im  Mai hat sich die im  yorhergehenden Monat festgestellte Ab- 
schwachung des Inlandsgeschaftes weiter fortgesetzt, dazu trat 
auch ein  Abflauen im  Auslandsgeschaft ein. Zeigte schon die 
A n f r a g e t a t ig k e i t  eine Zuriickhaltung der Kundschaft, so trat 
diese noch deutlicher in  der A u f tr a g s e r t e i lu n g  zutage. Der 
Riickgang beschrankte sich nicht auf die Zweige der Maschinen- 
industrie, fiir die in den ersten Monaten des Jahres eine Belebung  
eingetreten war, sondern zeigte sich bei den m eisten Erzeugnissen  
des Maschinenbaues. GroBere Um satze ais im Vormonat wurden  
nur ganz vereinzelt erzielt. Der noch yorhandene Auftragsbestand  
sicherte jedoch noch eine Beschaftigung der W erke im  bisherigen  
Um fang, so daB Einschrankungen der Arbeitszeit in  nur un- 
wesentlichem  MaBe erforderlich waren.

1 United States Steel Corporation. —- Der Auftragsbestand des 
Stahltrustes nahm im  April 1928 um 470 482 t  oder 10,7 % gegen- 
iiber dem Yormonat ab. W ie hoch sich die jeweils zu Buch  
stehenden unerledigten Auftragsmengen am Monatsschlusse 
wahrend der letzten  Jahre bezifferten, ist aus folgender Zusammen
stellung ersichtlich: 1926

31. J a n u a r ...........................  4 960 863
28. Februar...........................  4 690 691
31. M a r z ................................ 4 450 014
30. A p r il ................................ 3 929 864
31. M a i ................................ 3 707 638
30. J u n i ................................ 3 534 300
31. J u l i ................................ 3 660 162
31. A u g u s t ...........................  3 599 012
30. S e p te m b e r ..................  3 651 005
31. O k t o b e r ....................... 3 742 600
30. N oyem ber....................... 3 868 366
31. Dezember ..................  4 024 345

1927 
in  t  zu 1000 k|

3 860 980 
3 654 673 
3 609 990 
3 511 430 
3 099 756 
3 102 098 
3 192 286 
3 247 174 
3 198 483 
3 394 497 
3 509 715 
403 6  440

1928

4 344 362 
4 468 560 
4 404 569 
3 934 087

Ilseder Hiitte, GroB-Ilsede. —  Das Jahr 1927 war fiir die 
Ilseder H iitte ein  Jahr lebhaften Geschaftsganges, so daB eine 
Mehrerzeugung von  40 % erzielt werden konnte. Infolge der 
dauernd steigenden Lasten wuchsen jedoch die U nkosten derart, 
daB sich nur ein im  Yerhaltnis zu den Leistungen bescheidener 
Gewinn herauswirtschaften lieB. Mit grofiem Nachdruck und  
auch m it Erfolg wurde versucht, durch Vereinfachung des Be- 
triebes und Verbesserung der technischen Einrichtungen die Be- 
triebskosten zu yerbilligen.

E s wurden erzeugt; 560 186 t  Roheisen gegen 400 615 t  im  
Jahre 1926. D ie Walzwerke hatten eine Erzeugung von 470 5 9 2 1 
gegen 344 086 t  im  Vorjahre. EinschlieBlich des eigenen Ver- 
brauchs gelangten zur Versendung an Walzwerkserzeugnissen 
472 318 t , an Phosphatm ehl 156 566 t  und an Erzeugnissen der 
Nebengewinnung bei der Kokerei 8 4 2 8 1 gegen 363 7 0 5 1 , 115 1 0 4 1 
und 8428 t  im  Vorjahre.

A n Steuern muBte die Ilseder H iitte m it den Tochtergesell
schaften im  Berichtsjahre 4 878 078,95 .Jł£  oder 117,07%  der 
zur Ausschiittung gelangenden D m d en de bezahlen. An sozialen  
Lasten waren 4 523 064,08 JłM  zu bezahlen, gleich 108,55 % 
der D iyidende. Dazu kom m t die Dawes-Last m it 554 817,20 MM  
fiir das Jahr 1927, so daB diese Belastungen im  ganzen
9 955 960,23 JIM  betragen. D as sind 238,9 % des zur Ausschut- 
tung yorgeschlagenen Gewinnes und 15,5 % des Aktienkapitals.

D ie Gewinn- und Verlustrechnung weist einschlieBlich 
22 097,86 JIM  Gewinnvortrag aus dem Vorjahre einen Roh- 
betriebsiiberschuB von  7 138 396,98 JłM  aus. Nach Abzug von 
2 806 117J?Jf Absohreibungen yerbleibt ein Reingewinn yon 
4 332 279,98 JIM . H iervon werden 154 462,32 JIM  zu Gewi nn- 
anteilen und Vergiitungen yerwendet, 4  166 815 JłM  Gewinn 
(5 % =  6815 JIM  auf die Vorzugsaktien und 6 y2 %  =  
4 160 000 JłM  auf 64 Mili. JłM  Stam m aktien) ausgeteilt, sowie 
11 002,66 JłM  auf neue R echnung yorgetragen.

Oesterreichisch-Alpine Montangesellschaft, Wien. —  Das Ge
schaftsjahr 1927 war se it Beendigung des W eltkrieges das erste, 
in  weichem deutliche Anzeichen einer beginnenden Festigung der 
ósterreichischen W irtschaft wahrnehmbar geworden sind. Bei 
einer Reihe von Erzeugungszweigen, darunter auch bei solchen, 
die ais Abnehmer der Erzeugnisse in B etracht kommen, ist eine 
merkliche Belebung ihrer G eschaftstatigkeit eingetreten. Kenn- 
zeichnend fiir die Erholung der W irtschaft von dem seit Jahren 
andauernden Niedergang waren insbesondere der erhóhte Kohlen- 
yerbrauch der Industrie, d ie Steigerung der Ausfuhr von fertigen 
W aren sowie der Einfuhr von Rohstoffen. Auch das Berichtsunter- 
nehmen hatte im abgelaufenen Jahr einen besseren Geschaftsgang 
aufzuweisen, der in einer Erhohung der Absatzziffern der meisten 
Erzeugnisse und in  erheblichen Leistungssteigerungen zum Aus- 
drucke kom m t. Da sich gleichzeitig eine —  wenn auch nicht sehr 
wesentliche —  Yerschiebung der im  Inland abgesetzten und der 
zur Ausfuhr gebrachten M engen zugunsten der ersteren yollzog, 
haben die aus dem Inlandsgeschaft und den unmittelbaren wie 
mittelbarenAusf uhrgeschaf ten durchschnittlichsich ergebendenEr- 
lóse eine mafiige Steigerung erfahren. Noch immer jedoch bleiben 
diese Durchschnittserlóse hinter jenen der letzten  Vorkriegsjahre 
um mehr ais 7 % zuruck, wahrend die Stundenlóhne gegen damals 
um 45 %, die sozialen Lasten —- gem essen an der Lohnsumme — 
von 4,7 % auf 14,9 %, das is t  um 217 %, gestiegen sind. Die Ein
fuhr von fertiger W alzware aus dem  Auslande befindet sich in 
stetigem  Riickgang. Gefordert bzw. erzeugt wurden:

1927 1926 mehr
__ K o h l e ................................t 941 892 903 778 38 114
— R o h e r z e ........................... t 1584  672 1 087 086 497 586
— R o h e is e n ........................... t 430 256 330 665 99 591
— R o h s t a h l ........................... t 365 117 323 618 41 499
— Fertige W alzware . . . t 220 308 195 857 24 451
— Elektrischer Strom kW st 89 062 000 73495 000 15 567 000

Am steirischen Erzberg sow ie im  Eisensteinbergbau in 
H iittenberg in K arnten herrschte das ganze Jahr hindurch infolge 
des starken Absatzes von Erz regster Betrieb. In  Donawitz kam 
ein  yierter und in  H iittenberg der erste R óstofen Bauart A pold -  
F le iB n e r  zur Aufstellung. Zwei der Hochofen in Donawitz 
waren, ebenso w ie der H ochofen I I  in  Eisenerz, dauernd in Be
trieb. Im  Stahlwerk arbeiteten elf Siemens-Martin-Oefen wahrend 
318 Tagen. M it Rticksicht auf die stetig  zunehmenden Giite- 
anforderungen wurde im Stahlwerke Donawitz ein 15-t-Elektro- 
ofen aufgestellt, der jedoch im  Berichtsjahre noch nicht in Betrieb 
kam. D ie W alzwerke in  Donawitz und Kindberg arbeiteten 
stórungslos und ohne Unterbrechung. In  Donawitz wurde eine 
neue GraugieBerei errichtet. Die im  Vorjahre begonnene Tatig
keit auf dem Gebiete der Arbeiterausbildung wurde fortgesetzt 
und eine W erksschule in  Donawitz sowie Ausbildungskurse fiir 
Hauer bei den Bergbauen Fohnsdorf und Seegraben eingerichtet.

Nach dem AbschluB erbrachten Bergbau- und Hiittenbetrieb 
einen Ertrag yon 16 086 328,80 Sch .; unter Hinzuziehung yon 
110 112,12 Sch. Vortrag und 7 641 207,09 Sch. Entnahme aus der 
Kapitalsriicklage II  stehen insgesam t 23 837 648,01 Sch. zur Ver- 
fiigung. D avon erfordern: A llgem eine U nkosten 2966724,03 Sch., 
Zinsen 2788391,23 S ch ., Steuern 441 116,29 Sch ., Absohreibungen 
5 287 346,50 Sch ., Beitrage zu Kranken-, Unfall- usw. Versiche- 
rungen 4 523 169,96 S ch ., wahrend 7 830 900 Sch. zur Deckung 
eines Schuldyerschreibungen-Disagios yerw endet werden.

S ow jetruG lands E isen  sch affen d e  und  E isen  y e ra rb e ite n d e  In d u s tr ie  im W irtsc h a fts ja h re  1925/26.
Dem  vom  Obersten Volkswirtschaftsrat der Sowjetunion  

herausgegebenen Jahrbuch „D ie Industrie der Sowjetunion im  
W irtschaftsjahre 1925/26“ entnehm en wir folgende Angaben iiber 
die Lage der sowjetrussischen Eisen schaffenden und Eisen ver- 
arbeitenden Industrie.

E is e n e r z e u g u n g . Der Erzeugungsplan fiir die russische 
H uttenindustrie wurde fiir das W irtschaftsjahr 1925/26 (1. Ok
tober 1925 bis 30. September 1926) durch den Glawmetal (Haupt- 
m etallstelle) w ie fo lgt festgelegt. Roheisengew innung: 2 481 000 t, 
davon Frischereiroheisen 1 908 0 0 0 1, GieBereiroheisen 529 0 0 0 1 
und SonderguBeisen 44 000 t.

A n z a h l  d e r  H o c h o fe n  u n d  ih r e  j a h r l ic h e  R o h e is e n 
e r z e u g u n g .

I n  d e r 
g esam ten  

U nion

SUd-
ruB land U ral

M ittel-
ruBland Sibirien

Anzahl der 
Hochófen . 

R oheisenge
winnung je 
Ofen in t  .

65 

147 207

24 

75 348

34 

17 919

6

7 813

1

7 863
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Die durchschnittliche Roheisenerzeugung eines Hochofens 
liegt 29 % iiber der Vorkriegsleistung, was darauf zuriickzufiihren 
ist daB zum W iederaufbau die besten und leistungsfahigstenH och- 
ofen in Betrieb genom men worden sind und anderseits schon im  
Wirtschaftsjahre 1924/25 umfangreiche Ausbesserungen und Er- 
weiterungsbauten vorgenommen wurden.

Tatsachlich war die Roheisenerzeugung im  W irtschafts- 
jahre 1925/26 etwas geringer ais yorgesehen, nam lich insgesamt
2 205 567 t  gegenuber 1 2 9 1 5 1 1  t  im W irtschaftsjahre 1924/25, 
das bedeutet eine Steigerung von 70 %, obzwar dies nur 52,4 % 
der Roheisenerzeugung des Jahres 1913 ausm acht. Der P lan  
wurde zu 89 % erfiillt. E ine yollkom m ene Deckung konnte nicht 
erreicht werden infolge der yerzogerten Arbeitsaufnahme einiger 
Hochofen wegen n icht rechtzeitiger Lieferung von  feuerfesten  
Stoffen; ferner ergaben sich Versandschwierigkeiten, nam entlich  
infolge der im W inter 1925/26 besonders stark aufgetretenen  
Schneeverwehungen. D azu kamen ungeniigende Beschaffenheit 
des angelieferten Kokses, Schaden an der abgenutzten Ausriistung 
(Geblase und K raftanlagen). B ei A ufstellung des Planes fiir das 
Wirtschafts jahr 1925/26 war bereits yorgesehen, einen Teil der 
Ausriistung m it H ilfe der im  3. und 4. Vierteljahr 1924/25 er- 
warteten auslandischen Lieferungen zu ersetzen, was indes nicht 
durchgefiihrt werden konnte, da sich die Erteilung der Einfuhr - 
bewilligungen yerzógerte.

Die R o h s t a h le r z e u g u n g  sollte nach dem Plan 3 011 000 t  
betragen; im W irtschaftsjahre 1925/26 sollte zum erstenm al 
wieder die Gewinnung yon  Stahl im Bessemeryerfahren in gróBe- 
remUmfange (bis 11 % yon der Gesamt-Rohstahlerzeugung gegen  
18 % wahrend der Vorkriegszeit und 2 % im W irtschafts
jahre 1924/25) aufgenommen werden. D ie tatsachliche R ohstahl
erzeugung im W irtschaftsjahre 1925/26 betrug 2 910 949 t  gegen
1 868 342 t  im W irtschaftsjahre 1924/25, das bedeutet eine Steige
rung von 55,8 %; im  Verhaltnis zur Erzeugung des Jahres 1913 
sind es nur 68,6 %. D ie Zahl der in Betrieb befindlichen Siemens- 
Martin-Oefen stieg yon 115 am 1. Oktober 1925 auf 149 am  
30. September 1926. AuBerdem waren in SiidruBland fiinf Bessemer- 
birnen in Betrieb.

Die Herstellung yon  W a lz e is e n  war laut P lan auf 2 324 0 0 0 1 
festgesetzt; tatsachlich wurden 1925/26 2 249 9 2 2 1 erzeugt gegen
uber 1 390 203 t  im Jahre 1924/25, also 61,8 %  mehr. Von der 
Walzwerkserzeugung des Jahres 1913 sind es jedoch nur 64,1 %.

Nachstehend sind die H auptarten der W alzwerkserzeugung 
in den W irtschaftsjahren 1924/25 und 1925/26 mengenmaBig an-

E rzeugn is
L t . P lan
1925/26

T a tsach - 
liche H er

ste llu n g

StraBenbahnwagen (S tiick )........................... 510 241
Verbrennungsmotoren ( P S ) ....................... 70 945 57 189
Dam pfturbinen ( k W ) ..................................... 30 275 19 440
W asserturbinen ( k W ) ..................................... 34 000 5 799
W erkzeugmaschinen fiir Metallbearbeitung

(in 1000 V o r k r .-R b l.) ................................ 1 697 1 100
Holzbearbeitungsmaschinen

(in 1000 V o r k r .-R b l.) ................................ 349 273
Textilm aschinen (in 1000 Vorkr.-Rbl.) . 5 175 4 536
Traktoren (in S t i i c k ) ..................................... 2 480 847
Dam pfkessel (in m 2) .................................... 57 000 32 825
Drahtnagel u. N ieten  (in 1000 Vorkr.-Rbl.) 29 687 33 500
Armaturen (in 1000 Vorkr.-Rbl.) . . . . 6 802 7 800
W erkzeuge (in 1000 Vorkr.-Rbl.) . . . . 11 399 16 200
Prazisionserzeugnisse (in 1000 Vorkr.-Rbl.) 3 096 2 600

Insgesam t

t

D a v o n :

Form eisen
t

Grobblech
t

Feinblech
t

Schienen
t

Bohren
t

D raht
t

Bandeisen
t

1925/26 .....................
1924/25 .....................
Steigerung in  %  . .

2 249 922 
1 309 203 

61,8

877 000 
522 835 

67,7

240 853 
136 354 

76,6

283 528 
178 026 

59,3

320 455 
173 514 

84,7

90 830 
23 376 
288,6

209 625 
168 358 

24,5

21 247 
16 185 

31,3

eisenbahnwagen, Lokom otiyen Reihe CY und L (russisch), Hoch- 
druckkessel bis 35 at, neue Textilm aschinenarten, Dieselmaschinen  
und Turbinen groBer Leistung usw.

1925/26 hatte die M etali yerarbeitende Industrie sich zum  
Ziel gesetzt, die Leitsatze der Regierung, die eine allseitige E n t
wicklung des Maschinenbaues im  Auge hatten, zu yerwirklichen. 
Yerschiedene Herstellungszweige, die yor dem Kriege nicht yor- 
handen oder nur schwach entw ickelt waren, haben in dem  ge
nannten Jahre einen Aufschwung genommen. D ie wichtigsten  
sind:

Der T u r b in e n b a u , dessen Herstellungswert sich 1912 
auf 400 000 Rubel belief, wahrend die Einfuhr 3,2 Mili. Rbl. be
trug. 1925/26 bezifferte sich die H erstellung auf 800 000 Vor- 
kriegsrubel und die Einfuhr auf 2,4 Mili. Rbl.

Ferner der T e x t i lm a s c h in e n b a u ; dieser betrug 1912
3 Mili. R bl., die Einfuhr aus dem Auslande 11 Mili. 1925/26 
wurden fiir 6,8 Mili. Vorkriegsrubel hergestellt und fiir 5,5 Mill.Rbl. 
eingefiihrt.

Der vor dem Kriege iiberhaupt nicht yorhanden gewesene 
A u t o m o b i lb a u  und T r a k to r e n b a u  zeigt folgende Zahlen: 
1912 wurden fiir 10,6 Mili. Rbl. Autom obile eingefiihrt, 1925/26 
fiir 8 Mili. R bl.; die heim ischeH erstellung betrug 1925/26 3,2 Mili. 
gegen 1,8 Mili. Vorkriegsrubel im  W irtschaftsjahre 1924/25.

1925/26 wurden fiir 7,9 Mili. Rbl.

Der Wiederaufbau der E isen schaffenden Industrie begann  
im W irtschaftsjahre 1922/23, bis zu weichem  Zeitpunkt nur einige 
Werke aus rein zufalligen, durch ortliche Yerhaltnisse bedingten  
Griinden noch in Betrieb waren. 1922/23 und 1923/24 wurde eine 
planmaBige Zusammenlegung der Erzeugung auf die besten und 
leistungsfahigsten W erke durchgefiihrt, und 1924/25 wurde zur 
gewohnlichen Belastung der in  Betrieb befindlichen W erke iiber- 
gegangen. Ende des W irtschaftsjahres 1924/25 muBten bereits 
wieder Werke von den fruher stillgelegten  zur Arbeit heran- 
gezogen werden, und 1925/26 wurde wiederum  nach neuen Er- 
zeugungsmóglichkeiten gesucht, wozu man fruher stillgelegte  
Werke heranzog, dereń Leistungsfahigkeit und Ausriistung minder- 
wertiger war ais die der bereits arbeitenden W erke. Zu diesem  
Zwecke wurden im W irtschaftsjahre 1925/26 die siidrussischen  
Eisenwerke Petrowski, die W erke namens R yków , Donezki- 
Jurjewski, K onstantinowski und fiinf Eisenwerke im  Ural: 
Paschiiski, W -Sinjatschichinski, A ntonow ski, U tkinski, Michai- 
lowski in Betrieb gesetzt.

D ie  E is e n  y e r a r b e i t e n d e  I n d u s t r ie .  W elche Zweige der 
Herstellungsplan umfaBte, welche M engen durch ihn festgelegt 
wurden und welche H ohe die tatsachliche H erstellung erreichte, 
wird durch nachstehende Zahlentafel yeranschaulicht.

Fast in allen Zweigen des GroBmaschinenbaues ist die H er
stellung gegen die planmaBig festgesetzten  M engen zuriickge- 
blieben; sie begegnete groBen Schwierigkeiten besonders zu Beginn  
des W irtschaftsjahres 1925/26 durch teilw eises Versagen der 
Eisen schaffenden Industrie, welche die M aschinenindustrie m it 
den benótigten Eisenerzeugnissen zu yersorgen hatte. W eiterhin  
hatte man bei A ufstellung des P lanes fiir 1925/26 die eigenen  
organisatorischen Fahigkeiten uberschatzt, insbesondere in  bezug  
auf die Einrichtung neuer H erstellungszw eige, w ie GroBraum- 
eisenbahnwagen von 20 t  Inhalt, neue Bauarten von Personen-

Traktoren aus dem Auslande 
bezogen und fiir 2,3 Mili. Rubel 
im  Lande hergestellt; 1924/25 
dagegen betrug die Einfuhr 5,8 
Mili. Vorkriegsrubel und die In- 
landserzeugung 1,2 Mili. Rbl.

Besonders kraftig entw ickelte sich der inlandische Land- 
maschinenbau; er kam  1925/26  auf 72 300 000 Rubel gegen- 
iiber 39 899 000 Rubel 1924/25, das ist  eine Steigerung  
von 81 %.

D ie Landmaschinenindustrie hatte m it den gleichen Schwierig
keiten zu kampfen, von denen auch andere Zweige des M aschinen
baues betroffen waren, nam lich: ungeniigende Versorgung m it 
Eisenerzeugnissen im  Anfang des W irtschaftsjahres 1925/26; es 
kam sogar dazu, daB bestim m te Vorrate yollkom m en erschopft 
waren, nam entlich Stahl fur Streichbretter der P fliige, E isen fiir 
Pflugbalken usw. Auch an gutem  und trockenem  Bauholz fehlte es. 
A lle diese Um stande stórten den Gang der H erstellung im  ersten  
Halbj ahre erheblich, so daB der Bedarf an bestim m ten landwirt- 
schaftlichen M aschinen (Pfliige, Erntem aschinen) n icht voll- 
standig gedeckt werden konnte.

S e lb s t k o s t e n .  Nachdem  im  W irtschaftsjahre 1924/25 gegen  
1923/24 eine Senkung der Selbstkosten der Eisenerzeugung um  
rd. 25 % erreicht war durch erhóhte Belastung der W erke, y e r 
besserung der technischen H erstellung, Senkung der Preise und  
Verbrauchsnormen fiir Roh- und H eizstoffe, wurde im  W irt
schaftsjahre 1925/26 ein  erneutes Ansteigen der Selbstkosten b e
obachtet, so daB die tatsachlichen Selbstkosten die yeranschlagten  
um  etw a 13 % iiberschritten. D ie Ursachen dieses Yorganges 
wurzeln yornehm lich in  der stark yerbrauchten Ausriistung und  
in den hierdurch bedingten haufigen M aschinenschaden. Aber 
auch die nur langsam  yonstatten  gehende Einschaltung neuer 
Ausriistungen in  den Arbeitsgang und der U m stand, daB zur 
Arbeit immer neue Mengen ungelernter Arbeitskrafte heran- 
gezogen werden muBten, trug dazu bei, daB die D isziplin  unter der 
Arbeiterschaft nachgelassen h atte; es traten auch haufig U nter - 
brechungen in  der Versorgung der Eisenwerke m it Erzen und  
H eizstoffen ein  (K ohle, K oks usw .). L etztgenannte waren oft von
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schlechter Beschaffenheit1) und bedingten demzufolge eine Stei- 
gerung der Verbrauchsnorm. SchlieBlich hatten noch die Preise 
fiir die w ichtigsten W erkstoffe angezogen2), und die Eisenbahn- 
tarife gingen in die Hdhe. Viele der genannten Ursachen behalten  
Geltung auch fiir das W irtschaftsjahr 1926/27. Gleichzeitig sind  
die innerhalb der Eisen schaffenden Industrie vorhandenen Hilfs- 
m ittel, wieSteigerung der Belastung der Werke und erhóhte Arbeits- 
eistung des einzelnen, bereits auf das hóchste MaB geschraubt.

W elche Entwicklung die Selbstkosten genommen haben, zeigt 
folgende Zusammenstellung (in Rbl. je Pud zu 16,38 kg):

Erzeugnis 1913 1923/24 1924/25 1925/26

Frischereiroheisen . . 0,65 1,16 0,84 0,90
GieBereiroheisen . . . 0,70 1,19 0,92 0,97
Siem ens-M artin-Stahl. 0,67 1,47 1,17 1,23
F o r m e i s e n .................. 1,25 2,16 2,00 2,01
F e in b le c h ....................... 1,84 — 2,98 3,00
W a lz d r a h t .................. 1,30 2,50 2,52 1,88
S c h ie n e n ....................... 1,12 2,54 1,75 1,93
U-Eisen ....................... 1,25 — 1,84 1,84
N agel Nr. 1 x 4 .  . . 1,16 — 3,02 2,68
Schienennagel . . . . 1,22 3,18 2,76 2,38
Gufieisengeschirr . . . 0,92 3,38 2,01 .2,48

G e ld a n la g e n . D ie Geldanlagen wahrend des letzten Jahr- 
funfts waren in Millionen Rubel:
Eisen schaffende Industrie: 1922/23 =  10,9 Mili.; 1923/24 =

18,5 Mili.; 1924/25 =  38,7 Mili.; 1925/26 =  67,7 Mili.; 1926/27 
laut P lan =  78,1 Mili.; insgesam t =  213,9 Mili. Rbl. 

AUgemeiner Maschinenbau: 1922/23 =  9,4 Mili.; 1923/24 =
9,8 Mili.; 1924/25 =  16,5 Mili.; 1925/26 =  27,3 Mili.; 1926/27 
laut P lan =  34,6 M ili.; insgesamt 97,6 Mili. Rbl. 

Landm aschinenindustrie: 1924/25 =  2,8 Mili.; 1925 /26=  11,6 Mili.;
1926/27 laut Plan =  5,7 Mili.; insgesamt 20,1 Mili. Rbl. 

Kleineisenindustrie: 1922/23 =  0,1 Mili.; 1923/24 =  0,7 Mili • 
1924/25 =  2,3 Mili.; 1925/26 =  11,6 Mili.; 1926/27 laut 
Plan =  8,9 Mili.; insgesamt 23,6 Mili. Rbl.

Bei den m eisten der im  W irtschaftsjahre 1925/26 durch- 
gefiihrten Geldanlagen handelte es sich nicht um Neu- 
aufwendungen, sondern es kam hier eine groBe Zahl (etwa 
3000) verschiedener Arbeiten in Betracht, welche haupt
sachlich die Erhaltung und Erweiterung der yorhandenen 
Unternehmungen bezweckte.

$ipI.=Sng. W. A. Burg, Berlin.

2) D ie Entwicklung der Eisenerzpreise war folgende:

*) Technische Bedingungen fur Koks vor dem Kriege 
Asche 10 bis 12 %, S =  1,5 %, Feuchtigkeit 6 %, Zusammen 
setzung"des im Jahre 1925/26 gelieferten: Asche 12,4 %, S =  2 %
Feuchtigkeit 7,9 %.

B u c h b e s p r e c h u n g e n

1913 1924/25 1925/26
R bl. Ebl. Bbl.

Uraler Eisenerz je t  frei W agen . . 3,66 — 4,92
Siidrussisches Eisenerz je t  frei Wagen 3,66 4,70 5,81

Rathgen, Bernhard: Das G e s e h iitz  im M it te la l t e r .  Quellen- 
kritische Untersuchungen. (Mit 56 Abb. auf 14 Taf., e. Bild- 
nis des Verfassers u. e. Bildnis Hermanns v. Muller, sowie 
einem Geleitwort von Conrad M a tsc h o ss .)  Berlin (NW  7): 
V.-D.-I.-Verlag, G. m. b. H ., 1928. (X IX , 718 S.) 4°. Geb. 
50 MM, fiir Mitglieder des Yereines deutscher Ingenieure 
45 MM.

Der im Vorjahr Yerstorbene Generalleutnant Bernhard 
Rathgen ist den Lesern von „Stahl und Eisen“ durch zwei wert- 
volle Beitrage zur Geschichte des Eisengusses bekannt1).

Rathgen hatte die Erforschung der friihesten Geschichte des 
Geschiitzwesens zu seiner zweiten Lebensaufgabe gemacht. Das 
Ergebnis seiner langjahrigen Studien und Reisen liegt nun im  
Druck vor, dank der Unterstiitzung des Vereins deutscher In 
genieure, der Notgemeinschaft der deutschen W issenschaft, des 
Yereins deutscher Eisenhiittenleute und des Reichswehrministe- 
riums. Das Werk umfaBt die Geschichte der mechanischen Ge- 
schiitze im Mittelalter, das Aufkommen der Pulverwaffe und 
deren Entwicklung zur machtigen Steinbuchse und zum Lang- 
rohrgeschiitz bis zur Einfuhrung der eisenschieBenden Vorder- 
lader. Es beruht auf uberaus reichen arehivalischen Unterlagen, 
die der Yerfasser m it ebensoviel FleiB wie Sachkenntnis, bereit- 
willigst unterstiitzt von Archiyen, Museen, Gelehrten und Tech- 
nikern, gesichtet und durchforscht hat. Hervorzuheben ist, daB 
das Buch trotz seiner Griindlichkeit nicht „nach der Lampe 
riecht“ ; dazu enthalt es zu viele Hin weise auf die allgemeine 
Kulturgeschichte, zuviel Yergleiche m it den heutigen Verhalt- 
nissen, zuviel Begeisterung fiir alles GroBe und Schóne, zuviel 
gliihende Liebe fiir das geeinte Deutsche Reich Kaiser W ilhelms I., 
fiir das Rathgen erst bei Miinchengratz und Kóniggratz und dann 
vor Paris sein junges Leben gewagt hat.

E s ist erstaunlich, wie weitgehende Schliisse Rathgen ais 
Fachmann aus kurzeń Andeutungen in den mittelalterlichen  
Akten und Rechnungen zu ziehen weiB. Eine Eintragung iiber 
die Bezahlung von Kugeln, iiber die der ziinftige Historiker hin- 
wegliest, geniigt Rathgen, um fiir das dazu gehórende Gesehiitz 
Abmessungen und Leistung zu berechnen.

Mit starker Feder unterstreicht R athgen die Bedeutung der 
Technik fiir die Entwicklung der Kultur im Mittelalter und zeigt, 
wie falsch das Bild ist, das man sich auf Grund des in  der Schule 
Gelernten von dieser Zeit macht. Auf Einzelheiten des Inhalts 
einzugehen, ist hier nicht moglich. Es geniigt zu bemerken, daB 
Eisen und GuBtechnik in  Rathgens Werk einen weiten Raum  
einnehmen, um den deutschen Hiittenm ann und Ingenieur auf 
dieses wertvolle Buch aufmerksam zu machen.

Otto Johannsen.

J) Der deutsche Biichsenmeister Merckln Gast, der erste 
urkundlich erwahnte EisengieBer. St. u. E. 40 (1920) S. 148/51. 
—  OfenplattenguB gegen Ende des 15. Jahrhunderts in Graflich 
Solmsschen H iitten. St. u. E. 46 (1926) S. 254/7.

Thau, Adolf, 2>t.^ng- ©• I)., Mitglied der Akademie des Bau- 
wesens, Betriebsdirektor der Schwelereien der A. Riebeckschen 
Montanwerke, A .-G ., H alle a. d. Saale: D ie S c h w e lu n g  von 
B r a u n -  und S te in k o h le .  Zugleich 2. Aufl. von „B raun- 
k o h le n s c h w e lo f e n “ . Mit 411 Abb. Halle a. d. S.: Wilhelm 
Knapp 1927. (X V I, 722 S.) 4°. 49 MM., geb. 52 MM.

D ie Schwelerei, d. h. die trockene D estillation bei Tempe 
raturen, die niedriger ais die des Koksofens und der Gasanstalts- 
retorten sind, wird zur Veredlung der B raun k oh le  seit nahezu 
einem Drei viertelj ahr hundert betrieben. Verfahren zu einer Ver- 
edlung der S te in k o h le  auf ahnlichem W ege waren bis zum Welt- 
kriege praktisch unbekannt. D ie Entwicklung der Braunkohlen- 
schwelerei hatte nach der Einfuhrung des Rolle-Ofens zu Ende 
des 19. Jahrhunderts einen gewissen AbschluB erreicht.

Der groBe Mangel an fliissigen Brennstoffen stellte Wissen
schaft und Technik der Kohlenveredlung vor neue Aufgaben, zu 
deren Lósung vornehmlich die Schwelerei auf Grund der bei 
dieser Yerfahrensweise erhaltlichen hóheren Oelausbeute aus 
Stein- wie Braunkohle anfanglich berufen schien. So wurde in 
dieser Zeit die Schwelung ais neues Veredlungsverfahren fiir die 
Steinkohle eingefuhrt, und auch die Schwelerei der Braunkohle 
erhielt neue Anregungen.

Dam it setzte auf dem Gebiete der Tieftemperaturverkokung 
der Steinkohlen wie Braunkohlen nicht nur eine auBerst nach- 
driickliche wissenschaftliche Forschungsarbeit ein, sondern es 
wurden in geradezu erstaunlieher F iille und Mannigfaltigkeit in 
wenigen Jahren Verfahren iiber Verfahren entwickelt, um die 
Schwelung der Steinkohlen und spater auch die der Braunkohlen 
auf Grund der neu gewonnenen Erkenntnisse im groBtechnischen 
MaBstab durchzufiihren. Yiele dieser Vorschlage sind nie prak
tisch erprobt, zahlreiche in halbtechnischen Apparaturen und 
Versuchsanlagen gepriift, und nur einige bis zum groBtechnischen 
MaBstab entw ickelt worden.

Bei dieser auBerordentlichen Vielseitigkeit und der im Laufe 
der letzten 10 bis 12 Jahre immer umfangreicher gewordenen Ent
wicklung yon Schwelverfahren sowie bei der Fulle von Vor- 
schlagen war es immer schwerer geworden, sich einen auch nur 
einigermaBen zuverlassigen Ueberblick iiber die Entwicklung und 
den augenblicklichen Stand der Schwelerei zu verschaffen, zumal 
da die Angaben iiber die verschiedenen Verfahren im Patent- und 
Fachschrifttum  sowie in der Tagespresse weit verstreut oder gar 
genauere einschlagige Angaben uberhaupt nicht yeroffentlicht 
waren. Aber selbst wenn es gelang, hier und da Unterlagen zu- 
sammenzutragen, so m angelte es schlieBlich an einem plan- 
vollen Ueberblick iiber die grundsatzlich haufig verschieden von- 
einander arbeitenden Verfahren: es fehlte ein Werk, das alle diese 
Verfahren nach einheitlichen Gesichtspunkten geordnet behandelte 
und zugleich m it sachlicher K ritik die unbrauchbaren und nie 
ausgefiihrten Vorschlage von den erprobten und aussichts- 
reicheren Verfahren unter Beriicksichtigung ihrer Entwicklungs- 
stufe schied.
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Diese m it fortschreitender Entw icklung der Schwelerei 
immer stórender em pfundene Liicke hat T h a u  m it seinem grund- 
legenden, umfassenden W erke, das das P atent- und Fachschrift- 
tum sachlich und griindlich auf das sorgfaltigste behandelt, in 
yorbildlicher W eise ausgefullt. D ie schwerste Aufgabe war ohne 
Frage die Anordnung des Stoffes, die Scheidung der einzelnen  
Verfahren in Gruppen und die Berucksichtigung der fiir die Stein
kohle und die Braunkohle bald yerschiedenen, bald ahnlichen  
Vorgange. Gewisse W iederholungen und Ueberschneidungen  
werden sich keinesfalls yerm eiden lassen. D ie von Thau ge- 
troffene W ahl muB ais durchaus gliicklich bezeichnet werden. 
Nach einleitenden allgemeineren A bschnitten iiber die Schwel- 
kohlen sowie die G eschichte und K ennzeichen der Schwelung 
werden die Retortenschwelung der Braunkohle, die Sptilgas- 
schwelung der Stein- und Braunkohle, die Steinkohlenschwelung  
mit AuBenheizung, Drehschwelofen und Schwelófen m it ruhender 
Beschickung behandelt. Der zw eite Teil des Buches umfaBt dann 
Besprechungen der Schwelerzeugnisse und die Gewinnung der 
Nebenerzeugnisse.

Das yorliegende W erk ist fiir jeden, der auf dem  Gebiete der 
Kohlen veredlung arbeitet, W issenschafter wie Techniker, Chemiker 
und Ingenieur von unschatzbarem  W erte. Auf Grund der klaren 
Darstellung wird auch ein der Sache Fernerstehender sich aus 
dem yorliegenden W erke reiche Belehrung holen konnen. N icht 
unerwahnt soli bleiben, daB das B uch durch eine Fiille deutlicher, 
das Verstandnis fórdernder Zeichnungen an W ert gewinnt.

H . B.

PreuB, E.: D ie p r a k t i s c h e  N u t z a n w e n d u n g  der P r u fu n g  
des E is e n s  durch A e t z v e r f  a h r e n  und m it H ilfe des M ik ro-  
sk o p es . Fiir Ingenieure, insbesondere Betriebsbeam te. Bearb. 
von Dr. G. B e r n d t ,  Professor an der Technischen Hochschule 
zu Dresden, und $r.»3ng. M. v . S c h w a r z ,  Professor, Privat- 
dozent an der Techn. Hochschule zu Miinchen. 3., verm. u. 
yerb. Aufl. Mit 204 Fig. im  T ext und auf einer Taf. Berlin: 
Julius Springer 1927. (V II, 198 S.) 8°. 7,80 J łM , geb. 9,20 JłM .

In der Praxis begegnet m an bei N ichtfachleuten nicht selten  
der Ansicht, daB es sich bei metallographischen Untersuchungen  
in der Hauptsache um solche Priifungen handelt, zu dereń Hilfe das 
Mikroskop erforderlich ware, so daB man den Metallographen  
scherzweise auch einen Gefiigeastronomen nannte. Durch die 
yorhegende Neuauflage des W erkes von  PreuB wird aber in klarer 
Weise gezeigt, daB ein  groBer Teil der zur Beurteilung irgend- 
einer im Eisen auftretenden Erscheinung erforderlichen fach- 
mannischen Untersuchungen bereits ohne Mikroskop durch das 
bloBe Auge und wegen der E infachheit ihrer Ausfiihrung sogar 
durch Nichtfachleute erfolgen kann. Dem zufolge wendet sich der 
Verfasser insbesondere an die in der Praxis stehenden Betriebs- 
beamten, dariiber hinausgehend aber auch an den Fachingenieur, 
dem er durch die Fiille wertvoller Untersuchungsergebnisse ein  
willkommenes und brauchbares W erkzeug fiir seine Arbeiten in die 
Hand gibt.

Das m it yorbildlich klaren Bildern ausgestattete Buch zer- 
gliedert sich in zwei H auptteile (makroskopische und m ikro
skopische Untersuchungen), denen ein Anhang m it yerschiedenen  
erganzenden U ntersuchungen angeschlossen ist. Der erste 
Hauptteil beschaftigt sich besonders m it der Vorbereitung und 
Priifung solcher W erkstoffe, die m it dem Auge und bei schwa- 
cher VergroBerung sichtbare ungleiche Verteilung der in  ihnen  
enthaltenen B estandteile, etw a in Form  von Seigerungen, er
kennen lassen. D ie Priifungen beziehen sich sow ohl auf SchweiB
stahl ais auch auf FluBstahl und behandeln besonders Seigerungen, 
Aenderung der Lage der Seigerungszonen durch Formande- 
rungen, ferner SchweiBungon yerschiedenster Art, Kraftwirkungs- 
figuren u. a. m. Leider werden an dieser Stelle Beispiele von  
Untersuchungen iiber die in der Praxis o ft zu beobachtenden  
Gasblasenseigerungen n icht gebracht.

Der die mikroskopische Prufung enthaltende zw eite H aupt
teil des Buches beschaftigt sich zunachst m it den fiir diese Ar
beiten notwendigen Vorbereitungen durch Schleifen, Polieren  
und Aetzen der Proben. W eiter wird das M etallmikroskop be
schrieben, und eine leichtfaBliche, klare Darstellung der Zu- 
standsdiagramme m it yielen einwandfreien Lichtbildern der ein
zelnen Gefiigebestandteile gegeben. Auch iiber die yerschiedensten  
Gebiete der W armebehandlung, Warm- und K altbearbeitung, 
Rekristallisation, Schlackeneinschliisse, GuBeisen und yieles 
andere noch wird das gesagt, was zur K enntnis und zu einem  
guten Verstandnis der im Eisen unter den m annigfaltigsten U m 
standen sich abspielenden Vorgange erforderlich ist.

In dem Anhang des W erkes sind noch einige Ergebnisse von  
weiteren m etallographischen Untersuchungen, w ie Schleiffunken- 
bildung bei den w ichtigsten Stahlsorten, wiedergegeben.

Zusammenfassend móge das U rteil iiber die gegenuber der 
zweiten Auflage1) betrachtlich erweiterte yorhegende dritte Auf- 
lage dahin ausgesprochen werden, daB das Buch durch die Mannig- 
faltigkeit und Klarheit seines Inhaltes wohl jedem, der sich m it der 
Untersuchung von Eisen und Stahl zu befassen hat, eine Fiille 
von wertvollen neuen Tatsachen zu bieten vermag und daher 
warmstens empfohlen werden darf. Es erscheint sogar wiin- 
schenswert und wiirde einem gewissen Bediirfnis entgegen* 
kommen, wenn zur Erweiterung und Vervollstandigung des In 
haltes dieses Biichleins die Versuchsanstalten der groBen W erke w eit 
mehr noch ais bisher Beitrage liefern wurden, dereń Abgabe den 
W erken selbst nicht schaden, der AUgemeinheit und dem Fortschritt 
aber nur von Vorteil sein konnte. F . Schmitz.

Britain’s Fuel Problems. (W ith fig.) London (S. W . 1, 530 Abbey 
H ouse): The Fuel Econom ist (1927). (X V I, 592 p.) 4°. Geb. 
£ 2/2  sh.

D ie englische W armezeitschrif t  „The Fuel Econom ist"  
hat einen Ueberblick iiber die warmewirtschaftlichen Fragen 
Englands in Form des yorliegenden Prachtwerkes heraus- 
gegeben. D as W erk besteht aus einer groBen Zahl von  Einzel- 
aufsatzen iiber die yerschiedenen Gebiete der Brennstofferzeugung, 
-yerwertung und-yerw endung und gibt eine gute Vorstellung der 
in England zur Zeit wichtigen Warme- und Energiefragen. Man 
gewinnt im allgemeinen den Eindruck, daB England warme- 
technisch dem Festlande und Amerika gegenuber unterlegen ist  
und das auch empfindet. Trotzdem bietet das Buch viele auch fiir 
uns wertvolle Anregungen. D ie Behandlung des Stoffes ist, wie 
in den m eisten Sammelwerken, ungleichwertig, m anchmal 
skizzenhaft journalistisch, manchmal griindlich und wohl durch- 
d ach t; einige, vor allem die theoretischen Abschnitte, stehen auf 
yoller Hohe der heutigen Erkenntnis.

Das W erk umfaBt 12 Teile, dereń Inhalt von  sehr yerschie
dener Bedeutung ist. Nachdem  in der Einleitung auf die Warme- 
wirtschaft Amerikas, Deutschlands und Belgiens von den dortigen  
fiihrenden W armeleuten hingewiesen ist, folgt ein eingehender A b
schnitt iiber die englische Kohlengewinnung, der n icht nur geo- 
logische und geographisch-statistische Aufschliisse gibt, sondern  
auch Tagesfragen, wie die Verluste im Bergbau und den Energie- 
yerbrauch der Zechen, behandelt. E in weiterer A bschnitt be
schaftigt sich m it der Kohlenwasche und bietet auch dem Fach- 
mann durch Beschreibung der yerschiedenen Verfahren der 
Trocken- und NaBwasche wertyolle Aufschliisse. E in  weiterer 
A bschnitt umfaBt die Warme- und Energiewirtschaft der Kraft- 
erzeugung und der Eisenhiittenwerke. Die yielseitigen Fragen der 
Krafterzeugung (Warmetheorie, neue Kessel, Turbinen, Ueber- 
hitzer usw., Kohlenstaubfeuerung, Elektrizitatswirtschaft) werden 
eingehend gewiirdigt. D ie W arme wirtschaft der E isenhiitten wird 
dagegen mehr statistisch und theoretisch behandelt. E in A b
schnitt von  S a rj a n t  iiber W armófen ist besonders bem erkens
wert. Bei der Gelegenheit wird erwahnt, daB seit 1923 auch die 
englische Eisenindustrie eine W arm estelle hat, die in der H aupt
sache die Gute des Kokses studiert. W eitere Teile des W erkes 
beschaftigen sich m it den Fragen der Kokerei und Gastechnik, 
ohne w esentlich Neues zu bieten. F iir uns sind technische Einzel- 
heiten iiber Koksofengas und Leuchtgasyerwertung von W ert. D ie 
Tieftemperaturyergasung und der Gaserzeugerbetrieb werden  
ohne w esentlich neue Gesichtspunkte behandelt. D ie Fragen der 
Warmeabfallgewinnung, Abhitzekessel, Dampfspeicher usw. w er
den besprochen. Mit feuerfesten Steinen beschaftigt sich ein  
langerer A bschnitt, kurz werden die Oelkraftmaschinen und dann  
merkwiirdig eingehend die Unterwasserfeuerung behandelt.

D as Buch kann allen, die sich m it Brennstoff- und Energie
fragen befassen, zur Durchsicht em pfohlen werden. G. Bulle.

Year Book [of the] N a t i o n a l  A s s o c ia t io n  o f  C o s t  A c c o u n -  
t a n t s  1927. Proceedings of the  eighth International Cost 
Conference at the Palm er House, Chicago, Illinois, June 13, 14, 
15, 16, 1927. N e w  York City (26 W est, 44th Street, N ational 
Association B uild ing): [Selbstverlag] 1927. (340 p.) 8°. Geb. 3 $ .

Der yorliegende Band ste llt  die N iederschrift der achten  
Jahresyersammlung der bekannten amerikanischen Gesellschaft 
dar. W ie die friiheren Berichte2), enthalt er die wórtliche W ieder - 
gabe der in den Sitzungen gehaltenen Vortrage m it all den kleinen  
Anekdoten und dem hum orvollen Beiwerk, m it dem die Ameri- 
kaner den etwas spróden Stoff zu behandeln lieben; eine Dar- 
stellungsform, die zwar recht unterhaltend, aber fiir den yiel- 
beschaftigten Leser yielfach etw as breit und wohl in  erster Linie 
fur die Tagungsteilnehm er selbst von  W ert ist.

Im  einzelnen werden erortert: Fragen der Preisbildung  
(Verkauf zu oder unter Selbstkosten bei riicklaufiger Konjunktur),

i) Vgl. S t. u . E . 42 (1922) S. 323.
*) Ygl. S t. u . E . 45 (1925) S. 1934.
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Fragen der Selbstkostenaufm achung (W hat have we done to  
make our cost-results more v iv id  and effective?); ferner im  
breiten Rahm en von  je zwei Sitzungen die driiben sehr brennenden 
Fragen der „Norm alkosten" und der ,,Voranschlage“ sowie die 
dam it zusammenhangenden Kontrollreohnungen.

Gerade das Verfahren der „Budgetierung" hat in  den letzten  
Jahren in allen amerikanischen Industriezweigen groBe Bedeutung  
gewonnen. Es besteht darin, daB auf Grund einer haufig sehr 
umfangreichen und eingehenden Betriebs-, Selbstkosten- und  
M arktstatistik Yorausschatzungen auf gestellt werden, w ie sich 
die einzelnen Betriebszweige in Zukunft entwickeln werden. 
Jedes Werk, jeder Betrieb arbeitet sodann nach einem bestim mten  
P ian e; Erzeugung, Einnahmen und Ausgaben sind, getrennt nach  
Verantwortungsbereichen, vorher festgelegt, und am Schlusse 
des Rechnungsabschnittes werden Soli- und Istziffern einander 
gegeniibergestellt. D ie groBen Erfolge, von denen einzelne Vor- 
tragende berichten, sprechen fiir die hohe erzieherische Bedeutung 
dieses Verfahrens und die damit erreichbare scharfe Ueber- 
wachungsmóglichkeit.

Auf Betriebsiiberwachung ist iiberhaupt ganz allgemein die 
Betrachtungsweise samtlicher Kostenfragen eingestellt: „Nur
10 % der Kostenrechnung ist eigentliches Rechenwerk, 90 % davon  
ist Betriebswirtschaft1* driickt es ein Redner einmal aus. Man w ill 
keine Statistik  m it lediglich geschichtlichem W ert, sondern ein 
lebendiges Betriebsbild. Daher das Bestreben, die K osten- 
abteilungen unmittelbar in den Betrieben zu verankern, um so 
wenigstens die ausfuhrenden Organe des Rechnungswesens zu 
dezentralisieren und den unerwiinschten Gegensatz zwischen  
Buro und Betrieb zu yermeiden. Der Gefahr, daB auf diese W eise 
den Betrieben Gelegenheit gegeben wird, ihr Selbstkostenbild  
einseitig zu farben, wird durch scharfe Zentralisation der Ueber
wachung entgegengearbeitet. AuBerdem mag diese Gefahr ge- 
mildert werden durch die vollkomm ene Offenheit und Ehrlichkeit, 
m it der man, selbst offentlich, begangene Fehler eingesteht, und 
durch den Geist enger Verbundenheit des einzelnen m it seiner 
Arbeit und seinem Werk, der sich jeder m itverantwortlich fiihlt. 
Es tritt auch hier in den Berichten der Selbstkostenfachleute 
jener groBe Leitgedanke des amerikanischen Industrie- und Ge- 
schaftslebens deutlich hervor, den der Prasideiit der Gesellschaft 
einmal zusammenfaBt in den Satz: „Our first responsibility is 
to  serve.“ H . Jordan.

Faber, M. E ., Docteur es sciences commerciales & economicjues, 
Licencie es sciences politiąues, Diplóme en sciences consulaires 
de l ’Universite de Lausanne: La M e ta l lu r g ie  du L u x e m - 
b o u r g . Etude de geographie physiąue, sociale et economiąue. 
(Avec 24 tableaux e t 16 phot.) Luxembourg: Editions Luxem- 
bourgeoises Dr. Robert Hausemer 1927. (156, III  p.) 8°. 20 Fr.

Zur Zeit stehen fiir den W irtschafter im Vordergrunde des 
Interesses die Bestrebungen, die auf ein planmaBiges Zusammen- 
arbeiten der europaischen Eisenindustrie hinzielen. Zieht man in  
Betracht, daB der AnstoB zu dieser Bewegung, die ihren vorlaufigen 
Ausdruck in der Internationalen Rohstahlgem einschaft gefunden 
hat, im SchoBe der luxemburgischen Eisenindustrie entstanden ist, 
so wird wohl mancher W irtschafter das Bediirfnis empfinden, sich 
einen Ueberblick iiber den heutigen Stand der Eisenindustrie dieses 
Landes zu bilden, das trotz seiner geringen Flachenausdehnung 
stets in der europaischen Eisenindustrie eine wichtige, zuweilen  
ausschlaggebende Rolle gespielt hat.

An einschlagigen Yeróffentlichungen aus der Vorkriegszeit 
feh lt es nicht; doch hat die Kriegs- und Nachkriegszeit groBe 
Um walzungen m it sich gebracht, so daB die alteren Schriften ais 
iiberholt anzusehen sind. D ie Abhandlungen aus der Nachkriegs
zeit behandeln die Frage durchweg einseitig, m ithin nicht er- 
schópfend.

Fiir das Torliegende Buch, eine Doktorarbeit, hatte sich der 
Yerfasser zum  Ziel gesetzt, eine nach der g e o g r a p h is c h e n  
Arbeitsweise durchgefiihrte Abhandlung iiber die Entwicklung  
der luxem burgischen Eisenindustrie zu geben. Sie gliedert sich in 
drei Teile: 1. Die Erzeugungsbedingungen; 2. Die Erzeugung; 
3. Der Handel. D ie fleiBige Arbeit wird ihrem Zwecke vollauf 
gerecht, und der reichlich durch Bilder, Kartenskizzen und  
statistische Zahlentafeln belebte T ext liest sich sehr angenehm.

Im  ersten Teile behandelt der Verfasser nach einer kurzeń 
geschichtlichen Einleitung besonders eingehend das oolithische 
Eisenerzyorkommen (Minette), auf dem bekanntlich die luxem- 
burgische Eisenindustrie beruht. Es folgt sodann je ein kurzer Ab- 
schnitt iiber die Brennstoffe und die W asserversorgung. In  einem  
weiteren Abschnitt, iiberschrieben ,,Arbeitskrafte“ , wird ein sehr 
fesselnder Ueberblick iiber die Bewegung der Arbeiterbevólke- 
rung geboten. Im  zweiten Teile werden behandelt: die Erzeugungs- 
yerfahren, die Erzeugung selbst und die wirtschaftliche E ntw ick
lung. In  diesem letzten  Abschnitt gibt uns der Yerfasser A uf
schluB iiber die horizontalen und vertikalen Aufbaubestrebungen,

die Rationalisierung und die ZusammenschluBbewegungen. Im 
dritten Teile, dem eigentlichen Betatigungsfelde des Verfassers, 
werden zunachst die Transportbedingungen ausfiihrlich be- 
sprochen, da diese fiir die luxemburgische Eisenindustrie von be
sonderer Bedeutung sind. N achdem  er ferner in einem sehr auf- 
schluBreichen Abschnitt die schwebenden Kanalplane erórtert 
hat, geht der Verfasser zu den A bsatzgebieten iiber. In aller Aus- 
fiihrlichkeit wird nachgewiesen, wie die Leiter der luxemburgi- 
schen Eisenindustrie es verstanden haben, trotz des Fehlens eines 
ausgedehnten Innenmarktes, ihre Erzeugnisse sowohl auf euro
paischen Festlands- ais auch auf Ueberseem arkten abzusetzen. 
Der Verfasser folgert sodann, daB die luxemburgische Eisen
industrie infolge der Transport- und Absatzschwierigkeiten sich 
mehr und mehr der W eiterverarbeitung und Verfeinerung ihrer 
Erzeugnisse zuwenden miisse.

Das Buch kann jedem wirtschaftspolitisch Interessierten, der 
sich einen raschen, genauen, zeitgemaBen Ueberblick iiber die 
luxemburgische Eisenindustrie verschaffen will, empfohlen werden.

E in ausfiihrliehes Quellenverzeichnis sowie mehrere Flugbild- 
aufnahmen vervollstandigen das Ganze. Franz Yermast.

V e r e i n s - N a c h r i c h t e n .

V ere in  d e u ts c h e r  E isen h iitten leu te . 
Ehrungen.

Dem  Leiter des K aiser-W ilhelm -Institutes fiir Eisenforschung 
zu Dusseldorf, Herrn Direktor Professor Dr. phil. Fr. K órb er , 
Dusseldorf, wurde wegen seiner grundlegenden und wegweisenden 
Arbeiten auf dem Gebiete der W erkstoff-Forschung von der 
Technischen Hochschule Dresden die W iirde eines D o k to r -  
I n g e n ie u r s  e h r e n h a lb e r  verliehen.

Professor $r.=Qrtg. E. M a u rer , ord. Professor fiir Eisen- 
hiittenkunde an der Bergakademie Freiberg i. Sa., hat einen an 
ihn ergangenen R uf ais ord. Professor fiir Eisenhuttenkunde an 
die Technische H ochschule Aachen ais Nachfolger des ver- 
storbenen Professors Oberhoffer abgelehnt.

Archiv fiir das Eisenhiittenwesen.
Mit dem vor einigen Tagen erschienenen H eft 12 des ais Er- 

ganzung zu „Stah l und E isen“ dienenden „ A r c h iv s  f iir  das 
E is e n h i i t t e n w e s e n " 1) ist der erste Jahrgang des „ A r c h iv s“ 
abgeschlossen. Dem zufolge ist dem vorliegenden H eft ein T ite l-  
b la t t  und ein G e s a m t in h a l t s v e r z e ic h n is  fiir den ersten 
Jahrgang beigefiigt worden. Der Bezugspreis des monatlich er- 
scheinenden „ A r c h iv s “ betragt jahrlich postfrei 50 JLJL, fiir 
M itglieder des Vereins deutscher E isenhiittenleute 20 Jł. tl. Be- 
stellungen werden an den Yerlag Stahleisen m. b. H ., Dussel
dorf, SchlieBfach 664, erbeten.

Der Inhalt des z w o l f t e n  H e f t e s  besteht aus folgenden 
Fachberichten:
Gruppe A. L u d w ig  A. R ic h t e r  in  Donawitz: D ie

W ir t s c h a f t l i c h k e i t  d e s  R ó s t e n s  v o n  S p a te is e n -  
s t e in .  (3 S.)

Gruppe B. W e r n e r  H e i l  in Dusseldorf: M e ssu n g  u n d  Er- 
r e c h n u n g  d er  D r u c k v e r lu s t e  in s b e s o n d e r e  in  S ie 
m e n s -M a r t in -O e fe n . Ber. Stahlw .-Aussch. Nr. 143. (12 S.) 

Gruppe C. W a lt e r  M o r itz  in  Bochum: U n te r 
s u c h u n g e n  i ib e r  d en  K r a f tv e r b r a u c h  b e im  S ch ra g -  
w a lz e n  b e i B e r i ic k s ic h t ig u n g  d e r  W ir t s c h a f t l ic h -  
k e it .  Ber. W alzw.-Aussch. Nr. 57. (13 S.)

Gruppe D. G. B u l le  in  Dusseldorf: A n w e n d b a r k e it  von  
K o k s o f e n g a s  in  d er  E is e n in d u s t r ie .  M itt. Warme- 
stelle Nr. 112. (25 S.)

^Sipt.^Ttg. H . K o c h e n d d r ff e r  in  Essen: D ie  e le k tr is c h e  
K a lts c h w e iB u n g  v o n  s c h w e r e n  G u B s tu c k e n  in  
H ii t t e n b e t r ie b e n .  Ber. M asch.-Aussch. Nr. 38. (4 S.) 

Gruppe E. Direktor $ipl.=3;ng. P. P r o m p e r  und S r .^ n g . E. P oh l 
in  Borsigwerk, O .-S.: K e s s e l -  u n d  B e h a lt e r b a u s t o f f  e 
m it  g e s t e ig e r t e r  W id e r s ta n d s f  a h ig k e i t  b e i h o h en  
B e tr ie b s te m p e r a t u r e n .  Ber. W erkstoffaussch. Nr. 125. 
(9 S.)

Gruppe F. Ingenieur G. L e h m a n n  in Dortm und: D a s  L och-  
k a r te n y e r fa h r e n . Ber. Betriebsw.-Aussch. Nr. 19. (6 S.)

*  ̂ **
D es weiteren ist folgende A rbeit aus den Fachausschiissen 

erschienen:
F r ie d r ic h  B a d e n h e u e r  in Essen: D e r  E in f lu B  d er K o- 

k i l l e  u n d  d er  D e s o x y d a t io n  a u f  d ie  K r is t a l l i -  
s a t io n  r u h ig  e r s ta r r e n d e r  B lo c k e .  Ber. Stahlw.- 
Aussch. Nr. 1422).

J) Vgl. S t. u. E . 48 (1928) S. 680.
2) Ygl. S t. u. E . 48 (1928) S. 713/8 u . 762/70.


