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( D ie  E ntw ick lu n g  vom L u ppen feu er über den Stück- un d  F loßofen  zu m  H ochofen. A ngaben  über L eistu n g  u n d  B renn sto ff­
verbrauch. A nfän ge der O ichtgasverwertung. K u rzer  H in w eis  a u f  Gebläse, Gichtverschlüsse u n d  W inderh itzer in  der ersten

H älfte des 19. Jahrhun derts.)

V on norischem Eisen berichten schon Ovid, Horaz und 
Petronius, und es war somit längst bekannt, ehe die 

Römer im Jahre 16 n. Chr. durch Drusus Noricum in Besitz 
nahmen. Die alten norischen Schmelzstätten lagen bei 
Radmannsdorf in Krain, in Hüttenberg und in Vordernberg. 
Die Eisenstraße, welche durch Kärnten und Steiermark zur 
Donau führte, war unter Julius Cäsar begonnen und unter 
Augustus beendet worden.

Das Verfahren, das damals ausschließlich angewendet 
wurde, zielte auf die unmittelbare Darstellung von schmied­
barem Eisen aus reichen, reinen und leicht schmelzbaren 
Erzen hin und wurde in sogenannten Rennfeuern durch­
geführt. Diese Feuer waren, solange man nur mit natür­
lichem Luftzug arbeitete, anfangs tief aufgeworfene Gruben, 
die man an steilen Abhängen anlegte und an der Sohle mit

einem Windkanal ver­
sah. Später baute man 
ungefähr 1 m hohe und 
breite, rechteckige oder 
zylindrische Schächte, 
die schließlich Hand­
oder Tretbälge mit Ton­
formen als Gebläse er­
hielten.

Abb. 1 zeigt die Skizze 
einer solchen Schmelz­
stätte im Jura aus der 
Vorrömerzeit, wie sie 
von Hesiod beschrieben 

und die nach ihrer Form von V. Biringuccio2) „manicha“ 
(Aermel) genannt wurde. Sie besaß eine sogenannte Hinter- 
sässigkeit im Ausmaße eines halben Gichtdurchmessers, 
damit Kohle und Erz an der Brust niedergehen konnten 
und der Luft — man arbeitete mit natürlichem Zug — ein 
freies Durchströmen ermöglicht war. Der Schmelzkanal 
diente gleichzeitig als Windform und Ausziehloch für die 
Luppe. Der Ofen wurde zuerst mit Holzkohlen gefüllt und 
dann die ausgelesenen und zur Nußgröße zerschlagenen

l ) V o r t r a g  a u f  d e r  H a u p t v e r s a m m l u n g  d e r  E i s e n h ü t t e  O e s t e r ­
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A b b i l d u n g  1 . 

V o r r ö m i s c h e  S c h m e l z s t ä t t e  

( L u p p e n f e u e r )  i m  J u r a .

Erzstücke lagenweise mit der Holzkohle abwechselnd auf- 
getragen. Am steirischen Erzberg hielten sich diese Luppen­
feuer, wie sie auch genannt wurden, bis zum Ende des
10. Jahrhunderts. Der Inhalt des Herdes betrug etwa 
0,4 m3, die Erzeugung 150 bis 200 kg bei einem Verbrauch 
an Holzkohlen von 430 bis 480 kg. Zur Bedienung des 
Feuers genügten 2 bis 3 Mann, wobei das Feuer meist nur 
8 bis 12 h in Betrieb stand; nach jeder Schmelzung mußte 
der Ofen neu hergerichtet werden.

Erstrebt wurde entweder ein schmiedfertiges End­
erzeugnis, wenn die Erze dies ermöglichten, oder die Er­
zeugung einer Rohluppe, die dann nochmals ausgeheizt 
oder meist im gleichen Ofen ein zweitesMal umgeschmolzen 
werden mußte. Da die einzelnen Abschnitte des Verhüt­
tungsvorganges, Reduktion, Schmelzung, Kohlung und Ent­
kohlung, sich ziemlich gleichzeitig und in einem kleinen 
Raume abwickelten, konnte dieser weitgehend vom Arbeiter 
durch die Brechstange beeinflußt werden; wollte man statt 
weichen Stahles harten Stahl erzeugen, so gab man mehr 
und dichte Holzkohle, neigte die Windform, gab weniger 
Wind, führte somit das Verfahren langsamer und verwendete 
Erz mit größerem Mangangehalt. Da ein kohlenstoffarmes 
Eisen nur entstehen kann, wenn die Reduktion unvollständig 
bleibt, mußte immer ein wesentlicher Teil des Eisengehaltes 
im Erz zur Verschlackung gelangen; es fiel daher neben der 
Luppe stets eine sehr eisenreiche Schlacke an.

Diese Art der Eisenerzeugung erhielt sich vereinzelt bis 
ins 19. Jahrhundert; im 18. Jahrhundert war sie noch voll 
in Anwendung in den Pyrenäen, Südfrankreich und Italien. 
In den Alpenländern dauerte der Rennfeuerbetrieb unge­
fähr bis in das 13. Jahrhundert und lebte als sogenanntes 
Waldfeuer, aber nur vereinzelt, bis in das 17. Jahrhundert. 
Gegen den ungeregelten Handel mit Waldeisen, der geeignet 
war, den guten Ruf des steirischen und kärntnerischen 
Eisens zu schädigen, gab es seinerzeit strenge Verordnungen.

Daß sich die Rennfeuer überhaupt so lange erhalten 
konnten, lag hauptsächlich an der Einfachheit und Billig­
keit der ganzen Anlage, so daß es auch bei dem kleinsten 
Erzvorkommen und in verkehrsarmen Gegenden noch wirt­
schaftlich war, Eisen zu schmelzen, wenn nur genügend Holz 
zur Verfügung stand. Die Herstellung eines Herdes kostete 
nur einige Mark; auch sprach für die lange Beibehaltung 
der Rennfeuer noch ein weiterer, nicht unwesentlicher 
Vorteil, der darin bestand, daß die Temperaturen, bei 
welchen sich die Verhüttung abspielte, sehr niedrig waren,
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so daß die Verunreinigungen der Erze nicht in das Eisen 
gelangten und man auch bei phosphorreichen Erzen (Rasen­
eisensteinen) in der Lage war, Edelware zu erzeugen. In 
dem Maße nun, wie die passenden Erze seltener wurden, 
als Mangel an Holzkohlen in unmittelbarer Nähe der Renn­
feuer auftrat, setzte das Bestreben ein, größere Ofeneinheiten 
zu bauen, um auch ärmere Erze verarbeiten zu können und 
gleichzeitig an Brennstoff zu sparen; auf das Rennfeuer folgte 
der Stuckofen.

Wann und wo vom Rennfeuer zum erstenmal auf den 
Stuckofenbetrieb übergegangen wurde, ist schon aus 
dem Grunde schwer festzustellen, weil zwischen diesen beiden 
Betriebsarten eigentlich kein grundsätzlicher Unterschied 
besteht. Gab es nach E. Svedenborg3) Stucköfen in 
Vordernberg schon seit 900, dann dürften dies vielleicht 
die ersten Stucköfen überhaupt gewesen sein. F. Kupel­
wieser4) nimmt ebenfalls für den Beginn dieser Betriebsart 
das Ende des 10. Jahrhunderts an; 1074 werden urkundlich 
unter den Bewohnern Gallensteins, dem jetzigen St. Gallen, 
Eisenarbeiter genannt, und demnach sind schon Hämmer zur 
Weiterverarbeitung der Maßen vorhanden gewesen. Dies 
spricht stark für die Annahme eines Stuckofenbetriebes, 
denn kennzeichnend für diesen und die damit verbundene 
größere Erzeugung ist der Uebergang von der senkrechten 
zur wagerechten Gliederung im Aufbau des Hüttenbetriebes.

Diese Erscheinung tritt ganz ausgesprochen im 13. Jahr­
hundert auf und pflanzte sich dann weiter fort. Umfaßte 
früher ein Radwerk die Erbgerechtigkeit eines Radmeisters 
mit Haus, Hof, Grund und Wäldern sowie das Recht auf 
ein Plahhaus samt Hammer, so kamen später die Hämmer, 
welche das Rauheisen zerlegten und verarbeiteten, an die 
verschiedenen Wasserläufe, während auch die Arbeiten am 
Berg und in den Schmelzhütten immer mehr voneinander 
getrennt wurden. Der Ausdruck „Plahhütten“ findet sich 
schon im 12. Jahrhundert. Im 13. finden sich Aufzeich­
nungen über die Verwendung von Wasserkräften zum Be­
triebe von Gebläsen, und im 14. Jahrhundert werden in den 
Urkunden zum erstenmal „Radmeister“ erwähnt.

Der Stuckofenbetrieb stellte eine feststehende Hütten­
anlage mit unterbrochener Betriebsweise dar, bei der durch 
Wasserkraft gleichmäßig eine größere Windmenge dem 
wenigstens 3 m hohen Ofen zugeführt wurde. Der Schmelz­
gang konnte aber nicht mehr unmittelbar vom Arbeiter be­
einflußt werden, da seine einzelnen Abschnitte zeitlich und 
örtlich bereits voneinander getrennt waren, wobei aber noch 
immer das Enderzeugnis, das „Stuck“, Schmiedeisen oder 
Stahl war, das nach Niederschmelzen einer vorher bestimm­
ten Anzahl von Erzgichten in fester Form aus dem Ofen 
gebrochen werden mußte.

Die Blütezeit des Stuckofenbetriebes in den Alpenländern 
fällt in das 15. und 16. Jahrhundert und erreichte am Ende 
des 17. Jahrhunderts von allen eisenerzeugenden Ländern 
in Steiermark seinen klassischen Höhepunkt. Während sich 
in dieser Zeit in Deutschland die Eisenindustrie nur ganz 
vereinzelt zu bemerkenswerter Höhe entwickelte, förderten 
sich die Alpenländer gegenseitig stark in der Ausgestaltung 
der Eisenindustrie. In Steiermark und Kärnten hatte dies 
seine Ursache in der großen Beachtung, die die deutschen 
Kaiser dem mächtigen Vorkommen des Eisenerzer und 
Hüttenberger Erzberges schenkten, und in der alten Eisen­
straße, die Hüttenberg und Leoben berührte. Salzburg war

3 ) R e g n u m  s u b t e r r a n e u m  s i v e  m i n e r a l e  d e  f e r r o  ( L e i p z i g  u n d

D r e s d e n :  F r .  H e k e l  1 7 3 4 )  S .  1 7 8 .  O m  J ä r n e t  ( S t o c k h o l m :  W a h l ­

s t r ö m  &  W i d s t r a n d  1 9 2 3 )  S .  2 1 4 .
* )  U e b e r  d i e  E n t w i c k l u n g  u n d  B e d e u t u n g  d e s  s t e i e r m ä r k i ­

s c h e n  E r z b e r g e s .  ( W i e n  1 8 9 3 . )

wieder durch kirchliche Besitzungen mit den Hütten­
betrieben Steiermarks und Kärntens innig verbunden, 
während Tirol, durch die Gewinnung von edlen Metallen 
zeitweise das reichste Land des Festlandes, über genügend 
Geld verfügte, um auch kleinere Erzvorkommen auszu­
beuten.

Bei der Anlage von Stucköfen suchte man sich in erz­
reichen Gegenden geeignete Plätze an Wasserläufen, in 
deren Nähe entweder großer Holzreichtum vorhanden war, 
oder wo zumindest eine gute Verkehrsmöglichkeit zum 
Herbeischaffen von Holzkohle bestand. Als Fördermittel 
mußte nebst den Wasserläufen das teure Fuhrwerk benutzt 
werden, und infolge der erheblichen Kosten dafür 
spielten Entfernungen damals eine nicht unwichtige Rolle. 
So verhielten sich dieHolzkohlenprcise5) in Mildalpen, Groß­
reifling und Hieflau wie 1: 2: 2,4, und es war denkbar, daß 
beispielsweise ein durch die Gegenreformation vertriebener 
Gewerke sich das Erz auf Saumwegen durch Maultiere 
nach Wildalpen schaffen lassen konnte, wobei sich trotzdem 
die Gestehungskosten6) des Eisens in Wildalpen gegenüber 
Eisenerz nur wie 1 : 1,11 verhielten.

Abb. 2 zeigt einen Vordernherger Stuckofen um das Jahr 
1700. Dieser Ofen hatte elliptischen Querschnitt und war 
insgesamt über 10 m 
hoch, bildete also 
ein stattliches Ge­
bäude; die große 
Bauhöhe hängt aber 
damit zusammen, 
daß über der Gicht 
noch ein hoher Ka­

min aufgesetzt 
wurde, der die Zug­
wirkung des Ofens 
erhöhen sollte. Auch 
diente er als Wind­
fang, um sowohl die 
Mannschaft auf der 
Gicht als auch die 
umliegenden Ge­
bäude vor den aus 
der Gicht heraus­
schlagenden Flam­
men zu schützen.
Man hat diesen 
Windfang auch spä­
ter noch bei den 
Floßöfen lange bei­
behalten und blies 
oft aus Vorsicht bei
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A b b i l d u n g  2 .  V o r d e r n b e r g e r  S t u c k o f e n  

u m  1 7 0 0  m i t  e l l i p t i s c h e m  Q u e r s c h n i t t .

besonders starkem Wind schwächer 
oder stellte die Oefen vorübergehend ab.

Die Höhe des Ofens selbst betrug 3 bis 4 m, erst die 
letzten Stucköfen waren über 4 m hoch. In Vordernberg 
bevorzugte man meist den rechteckigen Querschnitt, in 
Eisenerz den runden. Die Brustfläche, die man heraus­
brechen konnte, entsprach in ihrer Größe dem Gestelldurch­
messer. Der Bodenstein, für den Tonschiefer aus der Gsoll 
verwendet wurde, lag 30 bis 40 cm unter der Hüttensohle, 
da man an Bauhöhe sparen wollte, um die Holzkohle mit 
Fuhrwerk auf die Gicht führen zu können. Unterhalb des 
Bodensteines waren sogenannte Abzüchte angelegt, Kanäle, 
die die Feuchtigkeit ablciten sollten. Der Herd war mit 
einer Masse aus Holzkohlcnlöschc und Lehm ausgcschlagen

6 ) N a c k  k .  u .  k .  R e i c h s f i n a n z a r c h i v  F a s z i k e l  1 8  3 1 3 .  

b i s  1 “ 8 3 ^  S  ' ' ^ l e  I n n e r b e r g e r  H a u p t g e w e r k s c h a f t  1 6 2 5
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und der Ofen selbst mit Lehm ausgefüttert. Der Ofenstock 
war aus Backsteinen aufgemauert und hielt bis zu 12 Jahren, 
die Gestellreise dauerte aber nur % Jahr. Die Blasbälge 
waren leicht und beweglich, um sie bequem herausziehen zu 
können.

Im 16. und 17. Jahrhundert waren in Innerberg schon 
Bergwerk und Hütte getrennt, in Vordernberg noch nicht. 
Einem Radgewerke oder Radmeister unterstanden damals:

a m  E r z b e r g :  6  b i s  7  K n a p p e n ;

i n  d e r  H ü t t e :  5  P l a h h a u s a r b e i t e r :  P l a h e r ,  G r a d i e r ,  T r o s g e r ,  
M ü l l n e r ,  K o h l f a c h t e r ;

f ü r  d i e  K o h l e :  1 1  b i s  1 2  H o l z -  u n d  K o h l e n a r b e i t e r ;

f ü r  d i e  F ö r d e r u n g :  1 6  b i s  1 8  P f e r d e .

Im Plahhaus war der verantwortliche Leiter der „Plaher“, 
dem neben der Führung des Ofens selbst im besonderen 
die Erzsortierung oblag. Er darf, wie es heißt, „die Mängel 
des Erzes nicht verschweigen, böses Erz nicht arbeiten 
lassen und soll vom Uebergeher Belehrungen annehmen“. 
Diese Uebergeher waren seit 1568 (neue Betriebsordnung 
des Erzherzogs Karl) von den Radmeistern aufgenommene 
Angestellte, die einmal in der Woche jedes Plahhaus 
besichtigen und den Arbeitern Unterricht erteilen mußten. 
In dieser Einrichtung kann man sehr wohl den Zellkern 
einer Werkschule erblicken, wie solche heute von der 
Industrie angestrebt werden. Dem Gradier und Trosger 
oblagen die Zerkleinerung und Röstung der Erze, der Müllner 
besorgte das Gichten und der Kohlfachter hatte sich um die 
Holzkohlen zu kümmern, wobei er sich, wie es heißt, „ja 
nicht mit dem Kohlenführer in böse Praktiken einlassen 
durfte“. Dazu erscheint es bemerkenswert, daß durch Ein­
rieb und wohl auch betrügerische Machenschaften der Ver­
lust an Gichtkohle bis zu 25 % betrug. 1678 wurde der 
Einrieb in Eisenerz genau bestimmt und dabei festgestellt, 
daß die Verluste bei der Anfuhr 8 % betrugen; diese wurden 
auf die Lieferer abgewälzt, und zwar auf die Art, daß statt 
13 Faß Kohle nur 12 Faß be­
zahlt wurden6). Durch lange 
Lagerung entstand nochmals 
oft Lösche bis zu 7 %, die aber 
größtenteils bei der Röstung 
der Erze verwendet wurde.

1586 wurde auch daran ge­
dacht, das bei Leoben liegende 
Kohlenflöz zum Schmelzen 
der Erze heranzuziehen, und 
die Regierung wollte zwei 
Meister aus Lüttich kommen 
lassen, um die Hüttenleute in den Gebrauch der „Stein­
kohle“, wie sie damals hieß, einzuführen. An der Weigerung 
der gesamten Rad- und Hammermeister jedoch zerschlug 
sich dieses Vorhaben.

Der Schmelzbetrieb in der Stuckhütte dauerte von 
Sonntag Mitternacht bis Samstag 10 Uhr vormittags (130h). 
Der Ofen wurde Sonntags nachts mit KohJe gefüllt und 
Montag früh in Brand gesteckt, die Gichtgase entzündet und 
das Gebläse angelassen, worauf der Ofen nachging. Dann 
wurde die für eine Maß erforderliche Menge an Erz und Kohle 
regelmäßig gegichtet, und zwar in den größeren Oefen Erz 
und Kohle lagenweise, bei den kleineren als Gemisch. Die 
zwei Spitzbälge standen auf Walzen, das Eßloch, die Oeff- 
nung für die Windformen, war anfangs tief unten an der 
Brust. Kam dort Schlacke heraus, so ging man entsprechend 
der Ansammlung des Eisens im Herde mit dem Eßloch und 
den Bälgen immer höher. War alles geschmolzen und zum 
größten Teil fest, was nach ungefähr 15 h der Fall war, 
dann wurden die Bälge weggezogen, der flüssige Eisenrest

im Herde, das sogenannte Graglach, abgelassen, eine Eisen­
platte an die Brust gelegt, diese zur Abkühlung mit 
Wasser bespritzt, dann die Brust aufgebrochen und die 
noch unverbrannte Kohle herausgezogen und mit Wasser 
abgelöscht. Dann erst wurde die Masse, das „Stuck“, 
mit Brechstangen gehoben, oberflächlich von Schlacke und 
Kohle gereinigt, mit der Zangenkette (eine Erfindung 
von Silber-Eisen um 1580) herausgezogen, mit Lösche zu­
gedeckt, um die im Kern befindlichen Stahlteile vor Ent­
kohlung zu bewahren und später erst zerschroten. Alle diese 
Arbeiten zusammen dauerten ungefähr 3 h. Während dieser 
Zeit wurde der Ofen wiederhergestellt, der Herdboden ge­
ebnet, das Gestell ausgebessert und die Brust wieder mit 
Lehm vermacht7).

In Vordernberg wurde die Schlacke sofort in den Bach 
gelassen, in Eisenerz um 1540 das erste Waschwerk zur 
Rückgewinnung des Eisens aus dem Sinter errichtet.

Ueber die Größe und Zahl der in den Stucköfen erzeugten 
Maße finden sich Anhaltszahlen in den von den Regierungen 
herausgegebenen Verordnungen. So sollte z. B. 1430 die 
Maß 370 kg betragen, im Jahre 1470 etwa 400 kg, wobei im 
Wochenwerk 14 Maße zu fertigen waren. Neben dieser zu 
erzeugenden Menge an Schmiedeisen oder Stahl fiel aber 
noch eine ansehnliche Menge Roheisen, in Steiermark und 
Kärnten Graglach, in Krain Pogaze (Stritzel) genannt. 
Noch heute spricht man beim Hochofen in Münichtal von 
Pojaz-Eisen und meint damit Tümpel-Eisen, das nach dem 
Abstich für sich gesondert abgelassen wird. Weiter wurde 
eine beträchtliche Menge — 25 bis 50 % — Herd- und 
Wascheisen aus den Schlacken zurückgewonnen. Wenn also 
beispielsweise das Wochenwerk eines steirischen Stuckofens 
im Jahre 1470 mit 14 Maßen zu 400 kg angegeben wird, 
so entspricht dies bei 130 Arbeitsstunden einer Erzeugung 
von 1030 kg Maßeisen; einschließlich 25 % Abfalleisen er­
gibt sich also eine Gesamtleistung von 1300 kg/24 h.

In Zahlentafel 1 sind Betriebszahlen von steirischen 
Stucköfen vom 15. bis 17. Jahrhundert zusammengestellt; 
bemerkenswert ist, daß die Erzeugung je m3 Ofenraum mit 
wachsender Ofengröße merklich zurückging. Ueber den 
Kohlen verbrauch finden sich sehr verschiedene Angaben im 
Schrifttum; diese große Unsicherheit besteht hauptsächlich 
deswegen, weil meist nicht angegeben ist, ob sich die Zahlen 
auf den Brennstoffverbrauch allein beziehen, oder ob der 
Abrieb und die Röstkohle mit eingerechnet worden sind. 
Auch haben die verschiedenen gebräuchlichen Bezeich­
nungen für die Grundmasse der Kohlenmenge (Faß) eine 
ziemliche Verwirrung angestiftet. Einen guten Anhalt geben 
Zahlen von einem Probeschmelzen8), das im Jahre 1588 die

7 ) F r a n z  v .  F e r r o :  D i e  k .  k .  I n n e r b e r g e r  H a u p t g e w e r k ­

s c h a f t  u n d  i h r  E i s e n w e r k s b e t r i e b  i n  S t e i e r m a r k  u n d  O e s t e r r e i c h  

b i s  z u m  J a h r e  1 8 4 5 ,  S .  8 4 ;  E d u a r d  S t e p a n :  D e r  s t e i r i s c h e  E r z ­

b e r g  u n d  s e i n e  U m g e b u n g ,  S .  9 0 .

8 ) L u d w i g  B i t t n e r :  D a s  E i s e n w e s e n  i n  I n n e r b e r g - E i s e n e r z
b i s  z u r  G r ü n d u n g  d e r  I n n e r b e r g e r  H a u p t g e w e r k s c h a f t  i m  J a h r e

1 6 2 5  ( W i e n :  C a r l  G e r o l d ’s  S o h n  1 9 0 1 )  S .  1 7 9 .

Z a h l e n t a f e l  1 .  B e t r i e b s z a h l e n  s t e i r i s c h e r  S t u c k ö f e n .

15. 16.
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O f e n i n h a l t ...................................................... m 3

M a ß g e w i c h t ................................................k g

O f e n l e i s t u n g

k g  E i s e n  j e  2 4  h .........................................

k g  E i s e n  j e  m 3 O f e n r a u m  . . . 

k g  E i s e n  j e  M a n n ..................................

K o h l e n v e r b r a u c h .................................. %

1 , 1  b i s  1 , 7  

3 7 0  „  4 0 0

1 2 0 0  „  1 3 0 0  

9 0 0  

2 5 0

2 , 2  b i s  3 , 0  

5 0 0  „  6 0 0

1 7 0 0  „  1 8 0 0  

6 7 0  

3 5 0

3 , 4  b i s  4 , 5  

8 0 0  „  9 5 0

1 8 0 0  „  2 1 0 0  

4 7 0  

3 9 0

1 8 0  b i s  2 0 0
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Radmeister beider Berge, von Vordernberg und Innerberg, 
in Gegenwart der kaiserlichen Amtsleute veranstalteten, 
um mit der Berechnung der Gestehungskosten darzulegen, 
daß die Hütten bei den festgesetzten Preisen für das Stuck­
eisen mit Verlust arbeiten müßten. Rechnet man 1 m3 
Holzkohle mit 140 kg und den Anfall an Abfalleisen mit 30%, 
so gelangt man unter Zugrundelegung der amtlichen Zahlen 
in Vordernberg zu einem Brennstoffverbrauch von 190 % 
ohne Röstkohle und in Innerberg auf 210 %. V. J. v. Pantz 
und A. J. Atzl9) sowie J. Arduino10) rechnen einen Koh­
lenverbrauch von 180 bis 190 %. Die Zahlen über die Ge­
stehungskosten sind sehr schwierig auszuwerten; lehrreich 
ist vielleicht der Vergleich des Anteiles der Brennstoff­
kosten an der^Gesaintgestehung, der 1550 in Vordernberg 
56 %, in Innerberg 68 % betragen hatte und derzeit in 
Eisenerz wieder 57 % ausmacht.

Während im Uebergang vom Rennfeuer zum Stuckofen 
eine Grenze nicht feststellbar ist, kann der Unterschied 
zwischen Stuck- und Floßofen genau festgelegt werden, so­
wohl metallurgisch als auch betriebstechnisch. Der Floß­
ofen erzeugt im Gegensatz zum Stuckofen nur flüssiges, 
kohlenstoffreiches Roheisen und dieses im ununterbrochenen 
Betriebe. Wenn auch die ältesten Floßöfen begreiflicherweise 
in ihrer Zustellung den Stucköfen gleich waren, so ist doch 
die feste Mauerung kennzeichnend, die nicht mehr ab­
gebrochen werden mußte. Man machte auch den Schmelz­
raum kleiner, um die Hitze besser Zusammenhalten zu 
können, ließ die Schlacke nicht ablaufen und legte die Wind­
form wagerecht oder sogar nach- aufwärts gerichtet, um das 
erzeugte Roheisen nicht der Frischwirkung des Windes aus­
zusetzen.

Immerhin könnte von einem allmählichen Uebergang des 
Stuckofenbetriebes in den Floßofenbetrieb gesprochen wer­
den, weil auch bei jenem eine beträchtliche Menge Roheisen 
anfiel; ebenso verstanden es bei diesem geschickte Schmelzer, 
und zwar besonders in der Radmer, sich der jeweiligen Nach­
frage anzupassen und durch Aenderung der Lage der Wind­
formen und der Richtung des Windstromes sowie durch 
Zurückhalten der Schlacke im Ofen statt Roheisen Schmied­
eisen zu erzeugen. Auch das alte Vcrrrecht der Schmelzer, 
vor jedem Ausblasen des Floßofens ein „Stuck“ zu machen, 
das dann ihnen gehörte, weist darauf hin, daß es in dieser 
Zeit nicht so sehr im Profile der Oefen, sondern mehr in der 
Hand des Schmelzers lag, ob im Ofen Schmiede- oder Roh­
eisen erzeugt wurde.

Wollte man auf die Entwicklungsgeschichte der Floß­
öfen näher eingehen, so würde dies den Rahmen des Be­
richtes weit überschreiten. Es sei nur kurz darauf hinge­
wiesen, daß in Deutschland der immer mehr ansteigende 
Bedarf an Gießereieisen für die Geschütze dort die Ent­
wicklung der Roheisenerzeugung sehr förderte. In den Alpen­
ländern, wo das Erz nur die Herstellung eines mangan- 
reichen Roheisens erlaubte, wirkten die Schwierigkeiten in 
der Weiterverarbeitung dieses Roheisens verzögernd, zudem 
lag die Schlagkraft des alpcnländischen, vor allem des 
steirischen und kärntnerischen Stuckeisens gerade in seiner 
hervorragenden Stahlgüte, so daß die Herstellung von Gieße­
reiroheisen überhaupt nicht in Betracht kam. Auch war es 
in früheren Zeiten eben wirtschaftlicher, Eisen in 
einer Schmelzung zu erzeugen, solange reiche und leicht 
schmelzbare Erze zur Verfügung standen, als diese guten

9) V e r s u c h  e i n e r  B e s c h r e i b u n g  d e r  v o r z ü g l i c h s t e n  B e r g -  u n d  

H ü t t e n w e r k e  d e s  H e r z o g t h u m s  S t e y e r m a r k  ( W i e n :  C .  G e r o l d ’s c h e  

B u c h h a n d l u n g  1 8 1 4 )  S .  1 1 7  u .  1 7 2 / 4 .
10) B e s c h r e i b u n g  d e r  E i s e n - ,  B e r g -  u n d  H ü t t e n w e r k e  z u

E i s e n e r z  i n  S t e y e r m a r k .

Erze in Floßöfen zu verschmelzen und dann das Eisen noch­
mals weiter zu verarbeiten. Dies zeigt deutlich eine Gegen­
überstellung11) der Gestehungskosten der Gittelderhütte im 
Harz aus dem Jahre 1590; es wurde ausgegeben bei der Her­
stellung von schmiedbarem Eisen aus:

für Roheisen Rennfeuereisen

E i s e n s t e i n .................  3 0 , 0 3  M - 3 4 , 4 0  J t

K o h l e n ...............................  9 1 , 5 9  „  5 7 , 0 4  „

L ö h n e  u n d  S o n s t i g e s  . . . . ________ 3 0 . 1 2  >> 2 4 , 9 2  , ,

z u s a m m e n  1 5 1 , 7 4  .E . 1 1 6 , 3 6  J t

AVie ersichtlich, wird der größere Aufwand an Erz durch 
die Ersparnis an Kohle und Löhnen mehr als wettgemacht. 
Erst als man für das Frischen des Roheisens mineralische 
Brennstoffe verwenden lernte, war in den Alpenländern 
freie Bahn für die Erzeugung von weißem Roheisen ge­
schaffen, das sich dann wieder infolge seines geringen 
Siliziumgehaltes rascher in Schmiedeisen umwandeln ließ 
als das an anderen Orten erzeugte graue Roheisen.

Hatte das neue Verfahren im Floßofen den großen Vor­
teil, daß die Möglichkeit erhöhter Leistung gegeben war. 
was besonders für den Gießereibetrieb von besonderer 
Wichtigkeit gewesen ist, so mußte man bei der Erzeugung 
von Roheisen für die Weiterverarbeitung auf Schmiedeisen 
den Nachteil mit in Kauf nehmen, daß mit dem besseren 
Ausbringen aus den Erzen auch der Phosphor und andere 
Verunreinigungen der Erze mit in das Roheisen gingen. 
Schließlich darf auch nicht vergessen werden, daß das neue 
Verfahren mit nicht unwesentlichen Anlagekosten ver­
bunden war, denn im 18. Jahrhundert kostete beispielsweise 
der Bau eines Hochofens mit zwei Frischfeuern 60 000 bis 
80 000 J l, während vergleichsweise ein damals zeitent­
sprechendes Rennfeuer, wie es z. B. die Katalanschmieden 
waren, mit zwei Feuern und bei gleicher Erzeugung nur etwa 
8000 J l  kostete12).

In Kärnten wurde der erste Floßofen schon 1567, und 
zwar in Urtl bei Hüttenberg, gebaut, während in Steier­
mark der Stuckofenbetrieb erst 200 Jahre später abgeschafft 
wurde. Daß Steiermark so zurückblieb, lag allem Anscheine 
nach daran, daß durch meist gut gemeinte Verordnungen, 
wie durch die Widmung vom Jahre 1569, eine Art Zwangs­
wirtschaft eingetreten war, die die Freiheit der Entwicklung 
hemmte. Weiter war daran schuld, daß nach der Gründung 
der Innerberger Hauptgewerkschaft 1625 die Leitung dem 
Oberkammergrafen-Amte übertragen wurde, das, stolz auf 
die überragende Güte des steirischen Eisens und zäh fest­
haltend an Althergebrachtem, schwerfällig in der Leitung 
aller Geschäfte war. Schließlich war auch der erste Versuch 
mit dem Betriebe eines Floßofens 1665 in Eisenerz miß­
lungen, weil die Kärntner Schmelzer, die man zu diesem 
Behufe heranholte, spieglichte oder graue Flossen erzeugten, 
mit denen die Zerennfeuer und Hämmer nichts anzufangen 
wußten.

In Kärnten lagen damals die Verhältnisse anders als in 
Steiermark. Dort hatten die St. Veiter am Hüttenberger 
Erzberg ihre Selbständigkeit gegenüber dem Staate bewahrt 
und waren schon deswegen in ihren Entschlüssen und Be­
strebungen freier und nach Maßgabe des Geschäftsganges 
auch allen Neuerungen geneigter. Bis zum Anfang des 
16. Jahrhunderts waren die Bergknappen in Hüttenberg 
Herren des Erzberges und Besitzer der Gruben. Wie

11) L u d w i g  B e c k :  D i e  G e s c h i c h t e  d e s  E i s e n s  i n  t e c h n i s c h e r

u n d  k u l t u r g e s c h i c h t l i c h e r  B e z i e h u n g ,  2 .  A u f l . ,  2 .  B d .  ( B r a u n ­

s c h w e i g :  E .  V i e w e g  &  S o h n  1 8 9 3 / 9 5 )  S .  1 1 5 2 ;  O t t o  J o h a n n -  

s e n :  G e s c h i c h t e  d e s  E i s e n s ,  2 .  A u f l .  ( D ü s s e l d o r f :  V e r l a g  S t a h l ­
e i s e n  m .  b .  H .  1 9 2 4 )  S .  8 9 .

12) O .  J o h a n n s e n :  . . . ,  S .  8 8 .
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lohnend in den damaligen Zeiten das Eisengeschäft in 
Hüttenberg gewesen sein mußte, erhellt daraus, daß diese 
Bauerngewerken nicht mehr als 100 achtstündige Schichten 
im Jahre verfuhren. Sie worden aber im Laufe der Jahre 
durch die unlauteren Machenschaften der reichen und ge­
schäftlich gerissenen Eisenverleger aus ihrem Besitze ver­
drängt. Die neuen Besitzer, im Gegensatz zu den Inner­
berger Eisenverlegern in Steyr in enger Fühlung mit dem 
Betriebe, dürften aber eher geneigt gewesen sein, mit alten 
Gewohnheiten aufzuräumen, und scheuten Geld und Zeit 
nicht, um dem neuen Verfahren zu dauerndem Erfolge zu 
verhelfen, obwohl infolge der Religionskriege die Zeiten sehr 
schwierig waren und durch den Erlaß des Erzbischofs von 
Salzburg 1596 eine große Anzahl von Gewerken und Knappen 
gezwungen wurden, außer Land zu gehen.

Der erste Floßofen in Urtl hatte gleich zu Beginn seines 
Betriebes eine größere Erzeugung aufzuweisen als die Sieger­
länder und Harzer Hütten zur damaligen Zeit; er erzeugte 
ohne besondere Schwierigkeiten und in einer für die da­
maligen Verhältnisse reichlich langen Ofenreise von 
33 Wochen im Tage 8 bis 9 Flossen im Gesamtgewicht von 
1800 bis 2000 kg Roheisen, wobei der Kohlenverbrauch 
130 % betrug.

Der Ofen hatte die für Deutschland eigentümliche enge 
und rechteckige Zustellung und lieferte in der ersten Zeit 
ein Roheisen, das auch heute wieder absichtlich in Eisenerz 
für bestimmte Abnehmer erblasen wird und Mangan-Grau- 
eisen genannt wird; es handelt sich um ein siliziumreiches 
Stahleisen mit 1 bis 2 % Si und rd. 3 % Mn. Zur Weiter­
verarbeitung dieses Eisens wurde ein eigenes Verfahren er­
funden das sogenannte Scheibenreißen und P lattl- 
braten, das vom Erz bis zum Schmiedeisen bei einem Ab­
brand von 20 % einen Kohlenverbrauch von 290 % er­
forderte und damit immerhin gegen die berühmten Brescian- 
schmieden mit 25 % Abbrand und 300 % Kohlenverbrauch 
in Wettbewerb treten konnte13). Das Plattlbraten war ein - 
Glühfrischen, bei dem man von Roheisenscheiben ausging, 
die man durch Uebergießen des Roheisens beim Abstich 
mit Wasser und darauffolgendes Scheibenreißen aus dem 
Roheisensumpf herstellte. Diese Platten von 10 bis 15 kg 
Gewicht und einer Dicke von nicht über 7 mm wurden in 
einem einfachen Herd, der über 5000 kg Plattln faßte, 
senkrecht nebeneinander aufgestellt, mit Kohle überschüttet 
und hierauf gebraten, wodurch sie nach ungefähr 30 h ge­
nügend entkohlt waren und durch einmaliges Niederschmel­
zen in schmiedbares Eisen verwandelt werden konnten.

Im 18. Jahrhundert vergrößerte man die Floßöfen auf 
5,8 bis 6,5 m Höhe, machte das Gestell weiter bis auf 
600 x 600 mm Größe und ließ die unten rechteckige Zu­
stellung in der Höhe des Kohlensackes in eine runde über­
gehen. Durch diese Erweiterung des Gestelles unter Bei­
behaltung des noch immer sehr schlanken Profiles konnte 
der Floßofen in Turrach bereits zu Beginn des 18. Jahr­
hunderts „luckigen Floß“ erzeugen, der nicht mehr gebraten 
werden mußte und für das einmalige Einschmelzen sofort 
brauchbar war.

Auch wirtschaftlich zeigt sich schon Ende des 17. Jahr­
hunderts die Ueberlegenheit des Floßofens gegenüber dem 
Stuckofen, da sich die Gestehungskosten der Erzeugnisse 
der beiden Oefen wie 17: 21 verhielten. Um die Mitte des 
18. Jahrhunderts bezahlte man bereits für 1 q (Maß) Floß­
eisen 2y2 fl mehr als für Stuckeisen14), da es gleichmäßiger

, 3 ) L .  B e c k :  . . . ,  2 .  B d . ,  S .  1 0 5 6 / 8 .
14) A n t o n  S c h a u e n s t e i n :  D e n k b u c h  d e s  ö s t e r r e i c h i s c h e n  

B e r g -  u n d  H ü t t e n w e s e n s  ( W i e n :  V e r l a g  d e s  k .  k .  A c k e r b a u ­

m i n i s t e r i u m s  1 8 7 3 )  S .  2 2 0 .

war und weil der aus diesem Eisen verfertigte Stahl, wie es 
wörtlich heißt10), „dem künstlichen weit vorzuziehen sei, denn 
dieser wird, wenn er oftmals durchs Feuer geht, wieder zu 
Eisen, jener wird aber nicht weich, obwohl er gleich oft in 
das Feuer gebracht wird“.

Durch die fortschreitende Erkenntnis dieser Ueberlegen­
heit des neuen Werkstoffs war das Schicksal des Stuckofens 
besiegelt, und das Oberkammergrafen-Amt in Eisenerz ver- 
anlaßte in der ungewöhnlich kurzen Zeit von 1750 bis 1767 
die Auflassung oder den Umbau aller Stucköfen am stei­
rischen Erzberg unter der Leitung des Edlen von Kofflern 
(Zalilentafel 2).

- Z a h l e n t a f e l  2 .  D e r  U m s c h w u n g  i n  d e r  s t e i r i s c h e n  

E i s e n i n d u s t r i e  i n  d e n  J a h r e n  1 7 5 0  b i s  1 7 6 7 .

Jahr Anzahl der betriebe 
Stucköfen | Floßöfen

den
Hochöfen

1 7 5 2 1 0 2 __
1 7 5 6 4 6 —
1 7 6 0 5 4 2

1 7 6 2 7 2

1 7 0 7 — 9 —

ü/mo'fí7/7tjr.

Während man aber in Kärnten beim Bau und Betrieb 
der Floßöfen das deutsche Vorbild genau nachahmte, ging 
man in Steiermark zwar bedeutend vorsichtiger, aber wieder 
selbständiger vor, vielleicht beeinflußt durch das schon er­
wähnte Fehlschlagen des ersten Versuches mit dem Floß­
ofen nach Kärntner Muster im Jahre 1665. So wurden die 
ersten Floßöfen in 
Steiermark meist aus 
vorhandenen Stucköfen 
umgebaut und vielfach 
noch niedriger gemacht _ 
als i die letzten auf 
Schmiedeisen gehenden 
Oefen. Man gab zwar 
dem Ofen von allem 
Anfänge an kreisrun­
den Querschnitt, behielt 
aber zuerst das Profil 
und weite Gestell bei 
(Abb. 3). Der 1720 in 
Radmer gebaute Floß­
ofen war 5 m hoch und 
hatte zwei Nebenfor­
men mit je zwei Spitz­
bälgen. Eine Besonder­
heit an ihm war, daß 
man mit ihm, wie schon 
früher erwähnt, Maß­
oder Floßeisen nach 

Belieben erzeugen 
konnte. Er war mit 
seinen zwei Formen, 
einer Anordnung, die 
damals ganz allein da­
stand, gewissermaßen 
der neuzeitlichste Floßofen und Stuckofen zugleich der 
Alpenländer.

Der Grund, warum man die ersten Floßöfen sehr niedrig 
machte und die von den Stucköfen übernommene, aber 
schlecht haltbare Lehmform beibehielt, lag darin, daß man 
bestrebt war, möglichst kohlenstoffarmes Eisen zu erblasen. 
Das gelingt bekanntlich nur mit schweren Erzsätzen, und 
die Gefahr, daß Rohgang eintritt, ist in diesem Falle nicht 
unbeträchtlich. Gerade bei eintretenden Störungen im 
Ofengang aber war es dem Schmelzer möglich, mit der

3 
'700 ^

S$ sf/c /r

r.YoMensac/r 
le /rm fu ffp ru /7 ^ .

A b b i l d u n g  3 .  

E i s e n e r z e r  F l o ß o f e n  u m  1 7 7 0 .

Der Bodenquerscbnitt ist gegen den 
Querschnitt des Koblensacks und der 

Gicht verdreht.
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Nebenform den Wind nach Belieben an jenen Ort zu leiten, 
wo er besonders notwendig war, und die geringe Bauhöhe 
der Oefen wieder, bei welchen die Durchsatzzeit nur 3 bis 4 h 
bei 14 bis 16 Gichten betrug, erlaubte auch bei groben 
Versetzungen durch Satzänderungen den Ofen in kürzester 
Zeit wieder in Ordnung zu bringen.

Mit dem Floßofen ließ das Oberkammergrafen-Amt 
gleichzeitig im Ofenbetrieb eine Neuerung einführen, die 
uns heute sehr sonderbar anmuten muß. Man glaubte da­
mals wahrscheinlich, daß bei dem neuen Verfahren die im 
oberen Teile des Schachtes auftretende höhere Temperatur 
und die Gichtflamme genügen müsse, um das Erz zu rösten, 
und verhüttete nur mehr Roherze in der Erwartung, da­
durch beträchtliche Mengen an Kohlen zu sparen, während 
man früher das Erz sehr sorgsam vorbereitet hatte, nicht 
nur durch Röstung, sondern auch durch jahrelanges so­
genanntes „Reifenlassen und an den Tag stellen“. Man 
setzte nun auf die Gicht hohe Kränze aus Ton auf und ge­
dachte, in diesem Teile des Ofens, unterstützt durch wieder­
holtes, seitliches Heraufscharren der Erze, einen Vorgang 
zu unterstützen, der die Röstung ersetzen sollte (vgl. A ll .  3). 
Da man aber nicht nur in Steiermark, sondern auch in 
anderen Teilen der Alpenländer mit der Einführung des 
neuen Verfahrens das Rösten aufgegeben hatte, ist man 
sehr zu der Annahme berechtigt, daß dies deswegen ge­
macht worden ist, weil in Deutschland, wo die Roheisen­
erzeugung im Floßofen ihren Ausgang genommen hatte, 
auch nicht geröstet winde. Man übersah aber dabei, daß 
dort auf Gießereieisen gearbeitet wurde mit Erzen, die einer 
Röstung überhaupt nicht bedurften, und dieses Irregehen 
ist um so leichter erklärlich, 
wenn man bedenkt, daß man 
sich damals über die chemi­
schen Vorgänge beim Rösten 
noch gar nicht im klaren war.
Die Kohlensäure in unseren 
Erzen ist noch unbekannt ge­
wesen, und G. Göth,5)gibtz.
B. noch 1814alsDurchschnitts- 
analyse für ein Erz vom Vor- 
dernberger Erzberg folgende 
Zahlen an: 39,75 % Fe,
12,25 % MnO, 8,00 % CaO, 12,25 % Si02, 5,75 % A120 3, 
1,75 % H20 , 18,50 % Kristallwasser und Sauerstoff, 1,75 % 
Verlust.

Eine weitere Besonderheit der anfänglich gebauten 
steirischen Floßöfen war, daß man sie hintersässig machte, 
ähnlich wie seinerzeit die Rennfeuer oder auch die indischen 
Stucköfen, und zwar betrug die Hintersässigkeit ebenfalls 
einen halben Gichtdurchmesser ( A l l .  4). Bei den Oefen 
für die Erzeugung von Roheisen war sie jedoch gerade ent­
gegengesetzt wie bei solchen von Schmiedeisen. lieber die 
Ursache, die für einen solchen Bau maßgebend war, kann 
man verschiedene Annahmen machen; sicher ist, daß ein 
hintersässiger Ofen umständlicher und schwieriger zu bauen 
war. Man muß schon aus diesem Grunde folgern, daß be­
stimmte Erfahrungen für diese sonderbare Ofenform ge 
sprochen haben, sonst hätte man sich deswegen in keine 
Unkosten gestürzt.

Auch die Floßöfen lagen, wie die Stucköfen, unmittelbar 
am Wasser und der ganze Hiittenbetricb stand unter einem 
Dach. Man trachtete gleichfalls, die entsprechende Höhe 
für die Anfahrt der Rohstoffe zu gewinnen, oder baute schon 
Aufzüsre, die mit Wasserkraft betrieben wurden. Die Gicht

**) V o r d e m b e r g  i n  d e r  n e u e s t e n  Z e i t .  ( W i e n  1 8 3 9 . )

lag in einer Ebene mit dem Dachboden; dieser diente gleich­
zeitig als Absturz oder Vorratsplatz für die Kohle und ent­
hielt meist auch schon den Schlafraum für die Schmelzer, 
die so wie die Röstarbeiter noch eine Art Bereitschaftsdienst 
hatten.

Bei Leoben wurde schon damals Kohle durch den Berg­
baugewonnen, diese aber teilweise wegen Absatzmangels ver­
brannt, um aus dem Rückstände Alaun zu gewinnen. Wohl 
wurden Versuche, mineralische Kohle im Ofen zu verwenden, 
eifrig betrieben; in Radmer wurde auch etwas Torf ver­
hüttet; befriedigende Erfolge konnten aber damit nicht er­
zielt werden.

1760 baute man in Eisenerz die ersten Hochöfen, nämlich 
Floßöfen mit größerer Höhe, die aber wegen des engen Ge­
stelles überhaupt nicht in der Lage waren, ein Roheisen 
mit genügend niedrigem Kohlenstoffgehalt zu liefern, da 
ein entsprechendes Weißeisen erst bei bereits eintretender 
Versetzung des Ofens anfiel; aus diesem Grunde mußten die 
beiden Oefen wieder abgetragen werden. Allgemein durch­
setzen konnten sich die sogenannten „hohen Oefen“ in 
Eisenerz erst zu Beginn des 19. Jahrhunderts, in Vordern- 
berg, wo man noch weniger gekohltes Roheisen erblies als 
in Innerberg, bedeutend später.

Für die Entwicklung der Hochöfen in Deutschland war 
die Erzeugung von Grau- oder Gießereiroheisen kennzeich­
nend, denn sie führte in dem Bestreben, größere Mengen 
von Roheisen im Ofen aufzuspeichern, zu der Bauart mit 
offener Brust und Vorherd. Beck und andere Schrift­
steller nannten diese Oefen mit offener Brust zum Unter­
schiede von den Floßöfen „Hochöfen“.

Zahlentafel 3 gibt über die Betriebserfolge der Floß- und 
hohen Oefen in Innerberg Aufschluß; die weiteren Fort­
schritte im Betriebe der Holzkohlenöfen des 19. Jahrhunderts 
lassen sich am besten an Hand 
von Zahlen schildern, die im­
mer ein und denselben Ofen be­
treffen. Dabei gilt die Ein­
schränkung, daß die Kurven 
der Abb. 5 für die Entwicklung 
selbst wohl durchaus bezeich­
nend sind, aber nicht genau die 
zeitliche Entwicklung aller 
Hochöfen festlegen können; 
vor allem der Zeitpunkt der 
Gichtgasverwertung und der 
Anwendung der Dampfgebläse 
fällt bedeutend früher, als dies 
gerade bei dem Radwerk XIV 
der Fall ist, von dem die Rede 
sein soll. Der behandelte Zeit­
raum von 1824 bis 1897 weist 
fünf Bauabschnitte auf, wie die 
folgende Zusammenstellung W e n d e n s t e i n e r  F l o ß o f e n  1 7 6 2 .

nochnäherverdeutlichenmag:

Z a h l e n t a f e l  3 .  B e t r i e b s z a h l e n  v o n  I n n e r b e r g e r  O e f e n  u m  1 8 1 0 .

D urch­
L e is tung  in  24 h

Aus­
bringen

%

K ohlen­
A usrüstung W indm enge

m */min

sa tz ­
ze it

h

G ich­
te n ­
zahl

E rz

t

R oh­
eisen

t

ver­
brauch

%

W endensteiner Floßofen . 
Jungweißenberger Floß­

3 Spitzbälge 15,7 6 133 8,06 3,0 36,5 163

ofen ............................. 2 16,0 6,5 138 9,56 3,5 36,0 142
Altwcißcnberper Floßofen 2 17,7 bis 21,3 7 142 9,96 4,0 37,0 139
Ruprechf-Hoherofen 4 36,5 „  44,5 9 212 17,4 7,0 39.5 110
Wrbna-HoLerofen . . 4

6 Holzzylinder 
2 Form en

32,4 ,, 36,5 12 178 17 7,0 40,0 94
Kaiser-Franz-Holi erofen . 84,7 „  100 9 218 19,2 7,0 35,5 113

A b b i l d u n g  4 .  H i n t e r s ä s s i g e r
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1 8 9 4 :  O f e n  6  m  h o c h ,  I n h a l t  6 , 7  m 3 ;

1 8 3 5 :  E r z  a n s  d e r  L a u r e n z i r ö s t ;

1 8 5 1 :  O f e n  9  m  h o c h ,  I n h a l t  1 6 , 9  m 3, 2  W i n d f o r m e n ,  s t a t t  2  

S p i t z b ä l g e  G e b l ä s e  v o n  1 6  P S  m i t  2  s t e h e n d e n  Z y l i n ­

d e r n ,  d i e  3 2  m 3 W i n d  j e  m i n  m i t  e i n e m  D r u c k  v o n  5 5  m m  
Q . - S .  l i e f e r t e n ;

1 8 5 9 :  R ö s t u n g  m i t  S t e i n k o h l e ;

1 8 6 3 :  O f e n  1 0  m  h o c h ,  I n h a l t  1 7 , 8  m 3,  G i c h t  e r w e i t e r t ,  B o d e n ­
s t e i n  a u s  M a g n e s i t m a s s e ;

1 8 0 8 :  W i n d e r h i t z u n g ;

1 8 7 0 :  O f e n  1 2  m  h o c h ,  I n h a l t  1 8 , 4  m 3,  G i c h t  e r w e i t e r t ,  n e u e s  

G e b l ä s e  v o n  4 0  P S ,  d a s  4 6  m 3 W i n d  j e  m i n  v o n  1 4 5  m m  
Q . - S .  l i e f e r t e ;

1 8 7 6 :  O f e n  1 4  m  h o c h ,  I n h a l t  3 4  m 3, 3  W i n d f o r m e n ,  rR ö s t u n g  
m i t  G a s .

A b b i l d u n g  5 .  F o r t s c h r i t t e  i m  t e c h n i s c h e n  B e t r i e b  d e r  

H o l z k o h l e n ö f e n  d e s  R a d n e r k s  X I V  i m  1 9 .  J a h r h u n d e r t .

Mit der Vergrößerung des Ofeninhaltes ist eine dauernde 
Steigerung der Leistung verbunden, die erst eine Stöning 
vom Jahre 1882 an erfährt, doch trägt daran nur die schlechte 
Marktlage für Holzkohleneisen die Schuld; jedenfalls wurde 
1912 eine Jahreserzeugung von 13 000 t erreicht, was in 
einem Zeiträume, der 88 Jahre umfaßt, eine durchschnitt­
liche Jahressteigerung von 17 % ausmacht.

Die Verminderung des Brennstoffverbrauches weist 
deutlich auf den Fortschritt im technischen Betriebe hin.

A b b .  6 .

P r o f i l  d e s  

O f e n s  b e i  

R a d w e r k  

X I V  

i m  B a u ­

a b s c h n i t t  

1 8 0 4  

b i s  1 8 5 1 .

1835 senkt sich die Kurve stark, weil durch die Errichtung 
der Laurenziröst die Erzröstung für die Vordernberger Oefen 
zusammengefaßt wurde und der früher zum Kohlenver­
brauch zugerechnete Anteil an Röstkohle nunmehr getrennt 
geführt wurde. 1868 geht der Brennstoffverbrauch durch 
die Anwendung von erhitztem Gebläsewind abermals stark 
zurück, und zwar von 88 auf 71 %; insgesamt senkt er 
sich vom Jahre 1824 bis 1891 von 164 auf 59 %.

Abb. 6 gibt das Profil des Ofens bei Radwerk XIV in den 
Jahren 1804 bis 1851 wieder. Seine Höhe war damals 6 m.

der Inhalt 6,7 ms; der Ofen besaß eine 'Windform und zwei 
Spitzbälge, die 15 m3 Wind je min lieferten. Die dem Werk 
zur Verfügung stehende Wasserkraft brachte 16 PS, die 
Erzeugung des Ofens war 4 t/24 h, die Ofenreise dauerte 
7 bis 8 Monate, die Zustellung erfolgte mit Serpentinsteinen 
aus Kraubath.

Eine Nachbildung des Spitzbalg-Gebläses, wie es beim 
Ofen des Radwerkes XIV in der Zeit von 1804 bis 1851 in 
Betrieb stand, veranschaulicht Abb. 7. Auf den Spitzbalg 
folgte das Kastengebläse (A lb .8), dies wiederum wurde in das 
Zylindergebläse umgebildet, das bereits doppelwirkend, aber 
noch in Holz ausgeführt war. Daraus entwickelten sich dann 
die gußeisernen, zunächst noch mit Wasserkraft, dann mit 
Dampf betriebenen Gebläsemaschinen. Es würde zu weit 
führen, hierauf näher einzugehen, darum seien nur die beiden 
Abbildungen von Gebläsen gebracht,'um in etwa den 
Einblick in den damaligen Stand der Hochofentechnik zu 
vervollständigen.

Auch die Entwicklung der Gichtgasverwertung sei 
nur flüchtig berührt, über deren Anfänge die folgende Zu­
sammenstellung unterrichtet:
1 7 5 0 :  E r z r ö s t e n  d u r c h  d i e  G i c h t f l a m m e n  i n  e i n e m  a u f  d i e  G i c h t  

a u f g e s e t z t e n  K r a n z e  ( E i s e n e r z ) ;

1 8 2 9 :  E r z t r o c k n e n  u n d  t e i l w e i s e s  R ö s t e n  d u r c h  d i e  G i c h t ­

f l a m m e n  i n  e i n e m  R o s t  ü b e r  d e m  F r a n z - O f e n  ( E i s e n e r z ) :

A b b i l d u n g  8 .  K a s t e n g e b l ä s e  ( E i s e n e r z ) .

1 8 3 0 :  K a l k b r e n n e n  u n d  H o l z d ö r r e n  d u r c h  d i e  G i c h t f l a m m e n  

b e i m  N e u b e r g e r  H o c h o f e n ;

1 8 3 5 :  E r s t e  A n l a g e  d e r  A l p e n l ä n d e r  z u r  W i n d e r h i t z u n g  d u r c h  

d i e  G i c h t g a s e  ( J e n b a c h ) ;

1 8 3 9 :  G i c h t g a s u m f ü h r u n g  b e i m  K u p p e l o f e n  u n d  H o c h o f e n  d u r c h  

V e r w a l t e r  W a g n e r  ( S t .  S t e f a n ) ;

1 8 4 0 :  E i s e n p u d d e l n  m i t  G i c h t g a s e n  u n d  A b w ä r m e v e r w e r t u n g  

d u r c h  B e r g r a t  L e i t h e  ( G u ß w e r k ) ;

1 8 4 0 :  W i n d e r h i t z u n g  d u r c h  G i c h t g a s e  b e i m  L u d o w i k a - O f e n  i n  

H i e f l a u  u n d  k u r z  d a r a u f  i n  E i s e n e r z ;

1 8 5 7 :  I n b e t r i e b n a h m e  d e r  F i l l a f e r s c h e n  G i c h t g a s - R ö s t ö f e n  b e i m  

R a d w e r k  V H  ( V o r d e r n b e r g ) .
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/tüffos-

A b b i l d u n g  9 .  V o r r i c h t u n g  n a c h  L e i t h e  

z u m  B e t r i e b e  d e s  P u d d e l o f e n s  m i t  G i c h t g a s  

u n t e r  A b w ä r m e v e r w e r t u n g .

Die Hauptschwierigkeit, die Gichtflamme besser als in der war und 281 Erz faßte, von denen immer die Hälfte während
Kranzröstung zu verwerten, lag naturgemäß darin, auf der 12 h der Hitze der Gichtflamme ausgesetzt war. e iei le
Gicht entsprechende Bauten aufführen zu können, um das 1840 von Bergrat Leithe in Gußwerk bei 3 aria, e ein­

geführte Gichtgasverwertung findet sich auch eine Zeich­
nung (Abb. 9). Wie ersichtlich, werden hier die Abgase

/ f a / f m r e f -
¿¿/fuhr

Emff/W afer Per&rennunpsffase 
A b b i l d u n g  1 0 .  E i s e r n e r  W i n d e r h i t z e r  i n  N e u b e r g .

We/ßw/nct
/ e / f u n g

des Puddelofens zur Winderhitzung verwendet und der 
heiße Wind ringförmig um die Gasdüse geführt, eine 
Anordnung, die an die heutigen Gasbrenner erinnert. 
Jedenfalls stellt das Ganze eine für die damalige Zeit sehr 
große Neuerung dar.

Wenig bekannt dürfte auch sein, daß man nach Ein­
führung der Winderhitzung die 1836 in Eisenerz eingeführte 
Tiegelgußherstellung in der Weise verbesserte, daß man von 
dem Wrbna-Ofen heißen Wind abzweigte und für die Be­
heizung der Tiegelöfen verwendete.

Die steirischen Holzkohlenöfen besaßen nur eiserne 
Winderhitzer, denn es fehlte auch später, als die steinernen 
Winderhitzer bekannt wurden, ein zwingender Grund, diese 
umzubauen, weil man mit der Temperatur von ungefähr 
400°, die man mit den eisernen Winderhitzern erreichte, 
durchaus das Auslangen fand, und eine höhere 'Windtempe­
ratur für die steirischen Erze auch gar nicht verwendet werden 
konnte. Für die Winderhitzung wurden fast alle Bauarten 
herangezogen, wie sie auch schon in Deutschland in Gebrauch 
waren. Der Wasseralfinger war der erste Winderhitzer- 
Apparat in Hieflau; der westfälische und der Lothringer 
Apparat standen in Eisenerz in Betrieb. Im Gegensatz zu 
diesen drei liegenden Winderhitzern waren in Vordernberg 
zwei stehende Apparate, ein ähnlicher auch in Hieflau, der 
auch heute noch dort zu sehen ist. Abermals ist eine 
Sonderbauart anzufüh­
ren, ein Winderhitzer 
in i Neuberg (Abb. 10).

eine Einrichtung zu bauen, der die Gichtflamme zum 
Trocknen und teilweise zum Rösten der Erze verwendete. 
Sie bestand aus einem zweiteiligen Rost, der innerhalb der 
Gichtmantelmauerung, oberhalb der Gicht schräg eingebaut

A b b ü d u n g  1 2 .  

H o c h o f e n a n l a g e  i n  N e u b e r g  

u m  1 8 7 0 .
A b b i l d u n g  1 3 .  H o c h o f e n  v o n  

R a d w e r k  X I V  i n  V o r d e r n b e r g  1 8 7 5 .

Erz auf die erforderliche Höhe zu bringen und es dort der 
Einwirkung der Gichtflamme auszusetzen. Die günstige 
Lage des Franz-Ofens in Eisenerz, bei welchem die Erz­
zufuhr hoch über die Gicht hinwegführte, erlaubte es, 1829

A b b i l d u n g  1 1 .

E r s t e r  G a s f a n g  b e i m  W r b n a - O f e n .
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bei dem durch Ausbildung von Rippen eine wesentliche Ver­
größerung der Oberfläche erzielt wurde.

Die Erfolge der Winderhitzung zeigt die folgende Zu­
sammenstellung, aus der auch ersichtlich ist, wie sich die 
Ersparnis besonders im Betriebe auf siliziumreiches Roheisen 
steigern ließ, bei dem die hohe Gestelltemperatur aus­
schlaggebend ist.

Betrieb B o h e i s e n s o r t e K o h l e n e r s p a r n i s

%

R a d w e r k  X I V ......................................

L u d o v i c a - O f e n .......................................

W r b n a - O f e n .............................................

L ö l l i n g ................................................................

T u r r a c h ................................................................

M a r i a  Z e l l ...................................................

W e i ß e i s e n  

> >
1  h a l b i e r t e s  

/  E i s e n  

G r a u e i s e n

14
9

10
2 5

2 5
3 5  b i s  4 0

Als notwendige Folgeerscheinung der Ver­
wendung des Gichtgases mußten sich die Gicht- 
verschlüsse entwickeln. Den ersten behelfs­
mäßigen Gichtverschluß zeigt Abh. 11 vom 
Wrbna-Ofen, bei dem die Absperrung durch den 
Möller selbst erfolgte. Da die geringe Be­
schickungshöhe die Absperrung nur sehr mangel-

A b b i l d u n g  1 4 .  

O f e n  i n  M a r i a - Z e l l  

m i t  d r e i  W i n d f o r m e n  

u m  1 8 7 5 .

haft besorgte und man vom gewissenhaften Vollhalten 
des Ofens abhängig war, erhöhte man die Gicht durch 
einen kegeligen Aufsatz, wie er in Abb. 12 zu sehen ist. 
Später verschloß man die Gicht einfach durch einen Deckel, 
der während des Gichtens über Rollen hochgezogen wurde. 
Bei der Oeffnung mußten aber doch notgedrungen Gasver­

luste entstehen, und erst die Einführung des Parry-Tricli- 
ters ermöglichte es, diese auf ein Mindestmaß herabzu­
setzen. Neben dem Parry-Trichter wurde vorübergehend 
der Hoffsche Verschluß mit zentraler Gasabführung ver­
wendet, der sich aber wegen seiner verwickelten Bauart 
nicht durchsetzen konnte und vom Parry-Trichter end­
gültig verdrängt wurde.

Die Einführung des erhitzten Gebläsewindes sowie der 
immer größere Bedarf an Eisen, dem man durch ständige 
Vergrößerung der Oefen und stärkere Gebläse gerecht zu 
werden versuchte, brachte in der zweiten Hälfte des 19. Jahr­
hunderts in der Ofenzustellung die ausschließliche Ver­
wendung von künstlichen feuerfesten Steinen und die Frei­
legung und Kühlung des Gestells, des Schachtes und des 
Bodensteins mit sich und führte mittelbar zu einer Ver-

A b b .  1 6 .  

T r e p p e n ­

f ö r m i g e s  

P r o f i l  d e s  

L u d o v i c a  - 

O f e n s  b e i  

H i e f l a u  i m  

J a h r e  1 8 6 9 .

mehrung der nunmehr durch Was­
ser gekühlten Windformen. Abb.13 
zeigt das Ofenprofil des Radwer­
kes XIV nach seiner Neuzustel­
lung im Jahre 1875; bei einem re­
gelmäßigen Ofengang erlaubte dies 
eine Erzeugung von 20 t/24h. Der 
Bodenstein bestand aus quarz­
freien Schamotteziegeln, der Ofen 
hatte drei Schächte, einen feuer­
festen Kernschacht, einen Rauh­
schacht aus gewöhnlichen Ziegeln 
und das aus Bruchstein ausgeführ­
te Rauhgemäuer. Bei dem Maria-

Ai>./rs/70c/!cjr̂
_________  A___________

A b b i l d u n g  1 5 .  K o k s - H o c h o f e n  

i n  H i e f l a u  m i t  R a u h -  u n d  K e r n ­

s c h a c h t ,  j e d o c h  o h n e  R a u h g e m ä u e r .

7020

f7o/zAroMpnoft?n m/Y A'/Mpr/r/feupg'
A

T/oTrpóf&n
_A

Sń/c/rófe/?

76. Jahrb. 77.JaArA. 
¿L/floen- 
fer/pr

‘7SO <7700
Abbildung 17.

^¿7260 <7720 <7660 ?? (2S0O
D i e  E n t w i c k l u n g  d e r  s t e i r i s c h e n  O f e n p r o f i l e .

XV. 63
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Zeller-Ofen (Abb. 14) aus derselben Zeit wurde mit drei 
Formen geblasen und vier Gewölbe notwendig gemacht, 
die schon so groß waren, daß das auf den vier Pfeilern 
ruhende Rauhgemäuer wohl noch die beiden Schächte trug, 
aber Rost und Gestell schon ziemlich selbständig und damit 
für Kühlung und Ausbesserungsarbeiten zugänglich waren. 
Bei dem Neuberger-Ofen (Abb. 12) hatte man die vier 
Pfeiler schon durch Säulen ersetzt, und zwar trug eine 
Säulenreihe den Kernschacht und die andere das Rauh­
gemäuer. Das Gestell lag hier schon ganz frei, wodurch man 
in Zahl und Anordnung der Windformen nicht mehr be­
schränkt war. Die Entwicklung ging dann dahin, daß man 
das Rauhgemäuer bedeutend schwächer ausführte, es nicht 
mehr in Verbindung mit dem Rauhschacht brachte und 
schließlich ganz fortlicß (Abb. 15). Auch aus Rauh- und 
Kernschacht wurde zuletzt nur mehr der eine auf Säulen 
ruhende Schacht, wie er heute üblich ist. Bei einem Ofen 
in Trofaiach hatte man den Bodenstein unten durch 
schlangenförmige Luftkanäle und an den Seiten durch ein 
Wassergerinne gekühlt, eine Anordnung, die als Vorläufer 
unserer heutigen Bodenkühlung zu betrachten ist. Eine 
vielleicht kaum bekannte Sonderheit zeigt die Zustellung 
des Ludovica-Ofens in Hieflau aus dem Jahre 18G9 (Abb.16). 
Die Innenwand i;t mehrfach abgesetzt, vermutlich um ein 
Aufsteigen des Gases längs der Ofenwand zu verhirdem; 
die zahlreichen Vorsprünge sollten also eine Art Labyiinth- 
dichtung bilden. Der Bau von Koks-IIochöfen brachte 
dann weiter die wassergekühlte Windform mit Kasten 
den Düsenstock, die Panzerumr des Bodens mit Berieselung 
und die Schlackenform, leider aber auch die Aufgabe derfrüher 
so prachtvoll schlanken Profillinie. Die Zusammenstellung 
(Abb. 17) aller Ofenprofile, vom Luppenfeuer bis zum 
neuesten Koks-Hochofen in Donawitz, zeigt auch dies deutlich.

Die neuzeitliche Hochofentechnik hat zweifelsohne Er­
zeugungen ermöglicht, die im Vergleiche zu den früheren 
Zeiten als überwältigend groß angesehen werden müssen. 
Wenn man sich aber ehrlich Rechenschaft gibt über den Ent­
wicklungsgang der Roheisenerzeugung, so sollte man sich 
auch vor Augen halten, daß einerseits die Entwicklung der 
letzten Jahrzehnte'zum großen Teil auf Erfindungen beruht, 
die schon sehr lange zurückliegen, nämlich auf der Gichtgas­
verwertung und Winderhitzung, und daß anderseits diese 
Entwicklung sehr einseitig geblieben ist. Man hat haupt­
sächlich Großartiges geleistet in der Beförderung der ge­
waltigen Gewichte an Luft und Möller, die naturgemäß für 
die Erzeugung solcher Roheisenmengen herbeigeschafft 
werden müssen; aber wir haben keinen Fortschritt gemacht 
in der Verbesserung der Güte des Roheisens — man könnte 
eher das Gegenteil behaupten —, wir haben erst nach Jahr­
zehnten wieder uns mühsam zurückgefunden zu den alten 
schlanken Profilen, die seinerzeit schon gebräuchlich 
waren, es sind weder die Leistungen je m3 Ofeninhalt über­
boten noch auch der vorbildlich niedrige Brennstoffver­
brauch der steirischen Holzkohlenöfen erreicht worden, und 
wir machen, nicht zu vergessen, vom Erz zum Stahl den 
Umweg über das an und für sich gänzlich unbrauchbare 
Roheisen. Wir haben also, glaube ich, alle Ursache, nicht 
überheblich von uns zu denken und das Andenken unserer 
technischen Vorfahren in hohen Ehren zu halten.

Von den Veröffentlichungen, die sich mit der Entwick­
lungsgeschichte der Hochöfen in Steiermark befassen und 
in vorliegendem Aufsatz Verwendung gefunden haben, 
seien erwähnt:

J o h a n n  A r d u i n o  : B e s c h r e i b u n g  d e r  E i s e n - ,  B e r g -  u n d  H ü t t e n ­

w e r k e  z u  E i s e n ° r z  i n  S t e y e r m a r k .
L u d w i g  B e c k :  D i e  G e s c h i c h t e  d e s  E i s e n s  i n  t e c h n i s c h e r  u n d  

k u l t u r g e s c h i c h t l i c h e r  B e z i e h u n g ,  2 .  A u f l .  ( B r a u n s c h w e i g :  F .  

V i e w e g  &  S o h n  1 8 9 0  b i s  1 8 9 8 . )
L u d w i g  B i t t n e r :  D a s  E i s e n w e s e n  i n  I n n e r b e r g - E i s e n e r z  b i s  z u r  

G r ü n d u n g  d e r  I n n e r b e r g e r  H a u p t g e w e r k s c h a f t  i m  J a h r e  1 6 2 5 .  

( W i e n :  C .  G e r o l d ’s  S o h n  1 9 0 1 . )
F r a n z  R .  v .  F e r r o :  D i e  k .  k .  I n n e r b e r g e r  H a u p t g e w e r k s c h a f t  

u n d  i h r  E i s e n w e r k s b e t r i e b  i n  S t e i e r m a r k  u n d  O e s t e r r e i c h  b i s  

z u m  J a h r e  1 8 4 5 .  I n :  E i n  J a h r b u c h  f ü r  d e n  ö s t e r r e i c h i s c h e n  

B e r g -  u n d  H ü t t e n m a n n ,  B d .  3 / 4 ,  S .  2 3 4 .
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Zusammenfassung.
Die Entwicklung unserer neuzeitlichen Hochöfen ist 

verhältnismäßig einseitig, da sie sich nur in der Beherr­
schung der für den heutigen Ofenbetrieb gewaltig ver­
größerten Massen und Massenbewegungen auswirkte, wäh­
rend neue Erfindungen, die die Güte des Roheisens und die 
Beherrschung der Vorgänge im Inneren des Ofens überhaupt 
betreffen, nicht gemacht worden sind.

Es werden an Hand von Bildern, Skizzen und Zahlentafeln 
die Entwicklung der Rennfeuer, Stucköfen und Floßöfen 
bis zum letzten Holzkohlenofen in Steiermark beschrieben 
und die wirtschaftlichen Verhältnisse, die zu den technischen 
Fortschritten führten, sowie die Betriebsweise in den da­
maligen Hüttenwerken kurz besprochen.

Es wird gezeigt, wie schon in alten Zeiten Aufgaben, die 
auch heute immer wieder von neuem auftauchen, unsere 
Vorfahren beschäftigt haben und, dem damaligen Stande 
der Wissenschaft entsprechend, oft meisterhaft behandelt 
worden sind. Unter Hinweis auf die wichtigsten Fort­
schritte, die die Eisenhüttentechnik im 19. Jahrhundert 
machte, wird die Entwicklung der Gebläse, Gichtverschlüsse, 
Winderhitzer und Ofenzustcllung kurz berührt und dar­
gelegt, wie sich diese Neuerungen auf die Leistung und den 
Kohlenverbrauch ausgewirkt haben.
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Fortschritte im Bau von Hochfrequenz-Ofenanlagen.
 ̂on M. Tama in Messingwerk bei Eberswalde.

[ B e r i c h t  N r .  1 6 3  d e s  S t a h l w e r k s a u s s c h u s s e s  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e 1) . ]

( G r u n d l a g e n  u n d  E n t w i c k l u n g  i n  d e n  l e t z t e n  J a h r e n .  B e s c h r e i b u n g  d e s  k e r n l o s e n  I n d u k t i o n s o f e n s  m i t  E i s e n j o c h .  E l e k t r i s c h e  

V e r h ä l t n i s s e  b e i m  E r s c h m e l z e n  v o n  m a g n e t i s c h e m  u n d  u n m a g n e t i s c h e m  W e r k s t o f f .  A l l g e m e i n e  A n o r d n u n g  e i n e r  H o c h f r e q u e n z -

O f e n a n l a g e .  H e r s t e l l u n g  d e r  T i e g e l .  S t r o m v e r b r a u c h . )

I m nachfolgenden soll kurz eine Uebersicht über die 
elektrotechnischen Grundlagen und Fortschritte bei den 

sogenannten Hochfrequenzöfen gegeben werden, und zwar 
beziehen sich diese Ausffihrungen sowohl auf die Erfahrungen 
in den Vereinigten Staaten, als auch auf Arbeiten, die in 
Deutschland, England und den Vereinigten Staaten zum 
Teil in regem Erfahrungsaustausch gemacht wurden.

Die Hochfre quenzöfen unterscheiden sich von den bisher 
bekannten Niederfrequenzöfen in der Hauptsache dadurch, 
daß die Sekundäre, die durch das Metallbad gebildet wird, 
nicht die Form von Kanälen, Rinnen o. dgl. aufweist, 
sondern daß sie die einfache Form des Zylinders erhalten 
hat. Man ist also wieder auf die altbekannte Form des 
Schmelztiegels zurückgekommen. Bei diesen Oefen ist nicht 
die Hauptsache, daß sie mit Hochfrequenz gespeist werden, 
auch nicht, daß sie eisenlos sind, sondern das wesentliche 
ist, daß der Schmelzbehälter die Form eines Tiegels hat. 
Aus diesem Gninde hat auch die technische Bezeichnung 
im Laufe der Entwicklung gewechselt. Zunächst sprach 
man von einem Hochfrequenzofen, weil die ersten Oefen 
für verhältnismäßig geringen Einsatz gebaut wurden, so daß 
sie eine hohe Frequenz erforderten. In dem ersten Patent2), 
das sich auf derartige Oefen bezieht, wird eine Frequenz 
von 100 000 Hertz angegeben. Bei der tatsächlichen Aus­
führung von Laboratoriumsöfen mit Funkenstrecke arbeitet 
man mit geringeren Periodenzahlen; sie liegen etwa in der 
Größenordnung von 20 000 Hertz. Die heute ausgeführten 
industriellen Oefen, die durch rotierende Frequenz-Um­
former gespeist werden, arbeiten mit Periodenzahlen 
zwischen 500 und 2000 Hertz. Man kann also nicht mehr 
von Hochfrequenzöfen reden. Es hat sich ferner gezeigt, 
daß es technisch möglich ist, dieselben Oefen mit 50 Perioden 
zu betreiben. Ich selbst habe eine Reihe von Versuchen in 
dieser Richtung durchgeführt, die zur Zeit noch fortgesetzt 
werden. Es kommt tatsächlich das ganze Frequenzband 
von 50 bis 2000 Hertz in Betracht.

Eine weitere Bezeichnung, die im Laufe der Zeit auf­
kam, war die der „eisenlosen Induktionsöfen“. Es hat sich 
aber gezeigt, daß es ratsam ist, einen Teil des äußeren 
magnetischen Weges des Ofens mit Eisen zu belegen, um 
so den magnetischen Widerstand zu verkleinern. Aus diesem 
Grunde ist auch diese neue Bezeichnung nicht haltbar. 
Northrup, der amerikanische Förderer dieser Oefen, hat 
daraufhin vorgeschlagen, die Bezeichnung „kernlose In­
duktionsöfen“ zu wählen. Bei dem alten Induktionsofen 
für 50 Perioden ist man gewohnt, dem Ofen einen Eisenkern 
und somit einen geschlossenen magnetischen Weg zu geben. 
Der Kern durchbohrt die Sekundäre, und diese hat die Form 
eines Kanals, einer Rinne oder eines Ringes. Bei dem neuen 
Ofen, dem Hochfrequenzofen oder Tiegelschmelzofen, wie

* ) E r s t a t t e t  i n  d e r  S i t z u n g  d e s  v o m  S t a h l w e r k s a u s s c h u ß  

e i n g e s e t z t e n  U n t e r a u s s c h u s s e s  f ü r  E l e k t r o s t a h l ö f e n  a m  2 7 .  N o v .  

1 9 2 8 .  —  S o n d e i a b d r u c k e  s i n d  v o m  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H . ,  

D ü s s e l d o r f ,  P o s t s c h l i e ß f a c h  6 6 4 ,  z u  b e z i e h e n .

2 ) V g l .  f r a n z .  P a t e n t  N r .  3 6 1  6 2 7 .

man ihn nennen will, hat man diesen Kern nicht mehr, und 
so wäre die Berechtigung gegeben, von einem „kem'osen 
Induktionsofen“ zu sprechen.

Es wurde vorhin gesagt, daß der Ofen, von dem heute 
gesprochen wird, sich von den alten dadurch unterscheidet, 
daß die Sekundäre nicht mehr eine geschlossene, bestimmte 
Kanal- oder Rinnenform hat. Es ist also nicht mehr mög­
lich, nach dem bekannten Widerstandsgesetz den sekun­
dären Widerstand aus der geometrischen Form der Sekun­
dären und aus der bekannten Widerstand>konstanten zu 
berechnen, sondern die Sekundäre hat eine Zylinderform, 
die aber nicht in ihrer ganzen Masse den Strom trägt. Es 
kommt eine Erscheinung hinzu, die als Hauteffekt be­
zeichnet wird und die darin besteht, daß in dem Ofen nicht 
die ganze Masse der Sekundären vom Strom durchflossen 
wird, sondern nur der äußere Teil. Der Strom dringt nur 
bis zu einer bestimmten Tiefe ein, die als die Eindring­
tiefe bezeichnet wird. Durch diese Erscheinung ist es mög­
lich, in einer derartigen Masse, die für den Stromweg keine 
geometrisch bestimmte Form hat, einen verhältnismäßig 
großen elektrischen Widerstand zu erhalten.

Abb. 1 gibt eine Uebersicht über die Größe der Eindring­
tiefe bei verschiedenen Periodenzahlen. Nach Steinmetz 
ist sie abhängig

1. von dem elektrischen Widerstand des leitenden Stoffes,
2. von seiner Permeabilität,
3. von der Periodenzahl des Speisestromes.

In dieser Abbildung ist eine Schar von Kurven für ver­
schiedene Werkstoffe eingetragen. Als Abszisse ist die 
Periodenzahl, als Ordinate die Eindringtiefe gewählt. Es 
ist zunächst daraus zu ersehen, daß die Eindringtiefe bei

P e r /e x /e m v A /d r s  

A b b i l d u n g  1 .  D i e  E i n d r i n g  t i e f e  i n  L e i t e r n ,  d i e  v o n  W e c h s e l -  
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größeren Perioden kleiner wird. Weiter zeigt Abb. 1 Kurven­
scharen für verschiedene Werkstoffe (Stahl, Kupfer, Alu­
minium, Messing, Nickel) sowohl im festen (ausgezogene 
Linien) als auch im flüssigen Zustande (gestrichelte Linien). 
Da die Metalle im festen Zustande eine bessere Leitfähigkeit 
haben als im flüssigen, ergibt sich im festen Zustande eine 
kleinere Eindringtiefe als im flüssigen Zustande.

0 ,0  v  JW r

einen derartigen Ofen. Auch hier findet sich wieder das 
tiegelförmige Schmelzgefäß a, das von der aus Kupferrohr 
gebildeten Primärspule b umgeben ist. Außerhalb des 
Tiegels ist ein C-förmiges magnetisches Joch c vorgesehen, 
das aus Lamellen aus den bekannten legierten Transfor- 
matoren-Blechen besteht. Der Zweck dieser Eisenjoche ist 
die Verminderung der Streufelder. Daraus ergeben sich

OA

0,7

I

0,2

0,1

-  220 

t

0 0 0

-  200

i-\* o o
\5;

10 0

20

. 0 0 0  

!
V Î5 300
I  
4

h  230

-  700

/

— JTfM S a tz :  fS p o /e o s fr o o / J

2 3 2 Ą ff C a A /f7 0 /2 0  S \  |
/  '¿e/stungsfb/rforcos imM/ffe/:0,727_

W o to r -k tV -T la fh a O /o e  

'0 /è » -2 )V -A u f)7 a 0 m e

 ^HOrfaOgtSffrarf 7
'/r n /ł

OockfroQueoz-fott __________

* 0 L4/̂  ,/^/707/y  .~źkotor-277-2i/f00077e

7V22W 

700 « 

0,77 
003

-le /sta o g sfb k to r c o s f  a /o  O feo -

-7SOO

-7000

-7700 \

l
-700O\

-7SOO

70 20 20 00 
Z eff/007/0

20 00 70

A b b i l d u n g  2 .  K e r n l o s e r ' I n d u k t i o n s o f e n  

m i t  ä u ß e r e m  E i s e n j o c h .

A b b i l d u n g  3 .  E l e k t r i s c h e  V e r h ä l t n i s s e  w ä h r e n d  e i n e r  S c h m e l z e  a u s  

n i c h t m a g n e t i s c h e m  M a t e r i a l  i n  e i n e m  H o c h f r e q u e n z o f e n .

0,0 r

Das Bild zeigt ferner, daß bei den magnetischen Werk­
stoffen (Stahl, Nickel) viel größere Unterschiede zwischen 
den Werten der Eindringtiefe im festen und im flüssigen 
Zustande bestehen als bei den nichtmagnetischen (Kupfer, 
Aluminium, Messing). Diese Eigenschaft ist für den Betrieb 
der Hochfrequenzöfen wichtig, weil bei Eisen und Stahl 
größere Unterschiede in den Abstimmverhältnissen der 
Oefen bei festem und flüssigem Schmelzgut bestehen als 
bei Nichteisenmetallen. Die in der gleichen Ab­
bildung eingetragene Formel der Eindringtiefe 
von Steinmetz gilt, streng genommen, nur für 
geradlinige Leiter; sie wird trotzdem gezeigt, da 
es mir nur darauf ankam, die allgemeine Rich­
tung des Gesetzes anzugeben, die für das Ver­
ständnis dieser Oefen wichtig ist. Man muß sich 
vorstellen, daß in dem Zylinder, der vom Schmelz­
gut gebildet wird, nur eine äußere Ringschicht 
den Strom leitet, und daß nur in dieser Schicht 
Wärme erzeugt wird, während der übrige Teil des 
Schmelzgutes zur Wärmeerzeugung nicht heran­
gezogen wird.

Auch für die Primärspule kommt die Stromver­
drängung in Betracht; sie wird nicht in ihrem gan­
zen Querschnitt vom Strom durchflossen, sondern 
nur in einem Teil. Auch hier ist eine Eindringtiefe 
festzustellen, die nach der Steinmetzschen Formel 
berechnet wird. Diese Formel zeigt, daß bei größe­
rem elektrischen Widerstand die Eindringtiefe grö­
ßer wird, d. h. daß bei heißer werdender Spule der 
stromleitende Teil wächst. Das ist eine außerordentlich wich­
tige Erscheinung, die uns gestattet, die Primärspulen der 
Hochfrequenzöfen mit verhältnismäßig hohen Stromdichten 
zu betreiben, ohne daß sie sich übermäßig erwärmen. Der 
Einfluß der Widerstandszunahme bei höheren Temperaturen 
wird durch die dabei entstehende größere Eindringtiefe aus­
geglichen.

Es wurde vorhin von der weiteren Entwicklung, die von 
dem eisenlosen Induktionsofen zu dem Induktionsofen mit 
teilweisem Eisenweg geführt hat, gesprochen. Abb. 2 zeigt

zwei wichtige technische Vorteile: Erstens ist es dadurch 
möglich, dem Ofen außen ein kräftiges Gestell aus Eisen und 
Stahl zu geben, ohne befürchten zu müssen, daß dieses 
Gestell durch die Streufelder übermäßig erhitzt wird und 
somit unnötige Energieverluste verursacht. Bei den bis­
herigen Hochfrequenzöfen, die keine Eisenjoche hatten, 
war man gezwungen, das äußere Gehäuse aus nichtma­
gnetischem Werkstoff zu bauen. Man verwendete hierzu
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Holz, Asbestzementschiefer, Beton oder nichtmagnetische 
Legierungen. Die Anwendung dieser Werkstoffe ist besonders 
bei größeren Oefen nicht immer angenehm. Ein zweiter 
Vorteil, den man sich von der Anwendung der Eisenjoche 
verspricht, ist die Verbesserung des Leistungsfaktors des 
Ofens. Man hofft also eine geringere Blindstromerzeugung 
zu erhalten als bei den Oefen ohne Eisenjoch.

Die Phasenverschiebung ist bei diesen Oefen bekanntlich 
sehr stark, der Leistungsfaktor des Ofens beträgt nur rd. 0,1. 
Dies bedeutet, daß man für eine bestimmte Wirkleistung
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dieser Oefen war vorhin aufmerksam gemacht worden. 
Während beim Schmelzen der Kupfer-Nickel-Legierung die 
elektrischen Größen sich nur wenig verändern, sind die 
Schwankungen bei der Stahlschmelze ziemlich beträchtlich. 
Diese Schwankungen beziehen sich aber hauptsächlich auf 
den Leistungsfaktor und nur im geringen Maße auf die 
Leistung. Die Leistungsaufnahme kann man durch Aende-

A @ / @ 0
0  0 9)
¿1 Im) (s) lEä

ä)@ ®lä

etwa die zehnfache Blindleistung zu beseitigen hat. Diese 
induktive Blindleistung wird durch Zuschaltung von Kon­
densatoren kompensiert3), und durch richtige Abstimmung 
erreicht man, daß die rotierenden Umformer, die die Oefen 
zu betreiben haben, mit einem Leistungsfaktor von nahezu 
l arbeiten. Für den wirtschaftlichen Betrieb ist aus diesem 
Grunde die Einschaltung von Kondensatoren notwendig.

A b b i l d u n g  5 .  
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Wenn es durch die Einschaltung des Eisenjoches möglich 
ist, den Leistungsfaktor des Ofens zu verbessern, so bedeutet 
dies, daß man

1. Kondensatoren erspart, und
2. daß man mit geringeren Strömen in der Spule arbeitet, 

wodurch die Spulenverluste vermindert werden.
Es bleibt abzuwarten, wieweit sich die Hoffnungen, die 
man an diese Oefen mit teilweisem Eisenweg knüpft, er­
füllen werden.

In Abb. 3 und 4 sind die elektrischen Verhältnisse während 
zweier Schmelzungen in einem Hochfrequenzofen von 
150 kW Nennleistung aufgetragen. Abb. 3 gilt für eine 
Schmelzung aus unmagnetischem, Abb. 4 für eine solche 
aus magnetischem Werkstoff. Man sieht hier deutlich die 
Veränderlichkeit des Leistungsfaktors während des Ver­
laufes einer Schmelzung bei magnetischem Werkstoff gegen­
über dem beim unmagnetischen. Auf diese Eigentümlichkeit

3) V g l .  h i e r z u :  B e r .  S t a h l w . - A u s s c h .  V .  d .  E i s e n h .  N r .  1 3 1

( 1 9 2 7 ) ;  e r s c h i e n e n  i m  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s . l  ( 1 9 2 7 / 2 8 )  S . 3 4 5 / 5 5  

( G r .  B :  N r .  6 ) .

rung der Maschinen-Erregung sowie durch Zu- oder Ab­
schalten von Kondensatoren bei sachgemäß gebauten Oefen 
ziemlich konstant halten.

Ein überaus wichtiger Teil dieser Schmelzanlagen ist 
die Kondensatorbatterie3). Sie muß dem rauhen Gießerei­
betriebe, der Tag und Nacht läuft, gewachsen sein. Dabei 
dürfen ihre Anschaffungskosten bestimmte Grenzen nicht 
überschreiten, um die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens 
nicht von vornherein in Frage zu stellen. Die hauptsäch­
liche Entwicklungsarbeit erstreckte sich daher in den letzten 
Jahren auf die Beschaffung von zuverlässigen und billigen 
Kondensatoren. Die meisten Schwierigkeiten verursachte 
hierbei die Abführung der zwischen den Belegen entstehen­
den Wärme, die bei höheren Perioden beträchtliche Werte 
annimmt. Man ist aber heute in der Lage, Kondensatoren 
zu bauen, die den gestellten Anforderungen gerecht werden.

Zur Speisung der großen Anlagen verwendet man heute 
durchweg Maschinen-Umformer, die inzwischen so zuver­
lässig durchgebildet sind, daß nach meiner Meinung jeder 
Versuch, andere Mittel zur Erzeugung des hochfrequenten
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Stromes, wie rotierende Funkenstrecken u. dgl., bei großen 
Oefen als verfehlt zu betrachten ist. Unsere ganze Arbeit 
ist darauf gerichtet, die Anschaffungskosten der rotierenden 
Umformer durch Reihenfertigung und andere_Maßnahmen 
herabzusetzen.

Die allgemeine Anordnung einer Hochfrequenz-Ofenanlage 
zeigt Abb. 5. Es empfiehlt sich, den Frequenz-Umformer mög­
lichst nahe beim Ofen aufzustellen, nicht nur, um an An­
lagekosten zu sparen, sondern auch um ihn dauernd durch 
die Ofenmannschaft überwachen zu können. Die Konden­
satoren müssen sehr gut gekühlt werden, da sie gegen Tempe­
raturerhöhungen empfindlich sind. Aus diesem Grunde ist 
immer eine künstliche Belüftung des Kondensatorraumes 
vorzusehen. Ein Teil der Kondensatorbatterie wird ab­
schaltbar gemacht, um den Ofenkreis während des Betriebes 
abstimmen zu können. Bei größeren Anlagen lohnt sich der 
Einbau von selbsttätigen Reglern für die Generatorspannung 
und für den Leistungsfaktor cos q> im Maschinenkreis.

Die ersteindustrielle Hochfrequenz-Ofenaidagein Deutsch­
land, die seit mehr als zwei Jahren im Aron-Hirsch-Werk 
der Hirsch-Kupfer- und Messingwerke, A.-G.,in Messingwerk 
bei Eberswalde arbeitet, zeigt Abb. 6. Der Ofen, der eine 
Leistung von 100 kW hat, wird zum Schmelzen von reinem

Durchschnitt 60 Schmelzen bei Kohlenstoffstählen aus- 
halten.

Ueber den Stromverbrauch der Hochfrequenzöfen kann 
man sagen, daß schon bei den Anlagen von 150 kW Leistung 
ein Stromverbrauch von 750 kWh je t Stahl bei Verwen­
dung von festem Einsatz dauernd erreicht werden kann. 
Das ist eine Zahl, die sich bereits mit der der Lichtbogen­
öfen mittlerer Leistung vergleichen läßt; es ist zu erwarten, 
daß sich bei größeren Oefen bessere Kraftverbrauchszahlen 
ergeben werden.

Der Hochfrequenzofen ist heute so weit entwickelt, daß 
er'als nutzbares Gerät für die Stahlerzeugung im großen 
verwendet werden kann. Oefen von 1000 kg Fassung 
werden im Laufe des nächsten Halbjahres von führenden 
Werken in Deutschland, Frankreich und den Vereinigten

A b b i l d u n g  6 .  H o c h f r e q u e n z o f e n  d e r  H i r s c h -  

K u p f e r -  u n d  M e s s i n g w e r k e ,  A . - G . ,  i n  
g e k i p p t e r  S t e l l u n g .

Nickel und Nickellegierungen aller Art verwendet. An 
diesem Ofen wurden vor einem Jahre bemerkenswerte 
Fortschritte auf dem Gebiete der feuerfesten Ausmauerung 
für die Hochfrequenzöfen erzielt. Nach dem Verfahren von 
Dr. Rohn4,) wurde eine feuerfeste Zustellung entwickelt, die 
an Einfachheit, Zuverlässigkeit und Billigkeit bisher nicht 
zu übertreffen ist. Das Verfahren besteht darin, daß inner­
halb des Ofens mit einer Metallschablone aus trockenem, 
körnigem, feuerfestem Stoff in kurzer Zeit ein Tiegel ge- 
frittet wird. Es können hierbei saure und basische Tiegel 
mit der gleichen Zuverlässigkeit ausgeführt werden. Die 
nach diesem Verfahren hergestellten Tiegel halten in Ebers­
walde im Durchschnitt 60 Schmelzen in Rcinnickel und 
darüber hinaus weitere 60 Schmelzen in Kupfer-Nickel- 
Legierungen aus, eine Leistung, deren Bedeutung richtig 
gewürdigt werden kann, wenn man bedenkt, daß die in der 
Anschaffung teureren Graphittiegel in den bisher ver­
wendeten Tiegelschmelzöfen bei diesen Metallen höchstens 
fünf Schmelzen gemacht haben. Das Rohnsche Verfahren 
ist auch von unseren englischen und amerikanischen Freun­
den übernommen worden. Es wird mir berichtet, daß in 
England die danach hergestellten Silika-Ausmauerungen im 

‘ ) V g l .  D .  R .  P .  N r .  4 2 3  7 1 5  u n d  A u s l a n d s p u t e n t e .

A b b i l d u n g  7 .  H o c h i r e q u e n z o f e n  f ü r  L a b o r a t o r i e n  

f ü r  3 5  k V A  L e i s t u n g  m i t  Q u e c k s i l b e r f u n k e n ­

s t r e c k e  a l s  S c h w i n g u n g s e r z e u g e r .

Staaten in Betrieb genommen. In England haben ihn ver­
schiedene Tiegelstahlhersteller mit Erfolg eingeführt. Aus 
dem einfachen Laboratoriumsofen mit Funkenstrecke, den 
Abb. 7 darstellt, ist der durch Maschinen-Umformer be­
triebene industrielle Ofen geworden, der im vorstehenden 
kurz geschildert ist. In dieser Form wird der Induktions­
ofen, der inzwischen für die Stahlindustrie bis auf wenige 
Ausnahmen ausgestorben war, wie ich hoffe, zum Nutzen 
dieser Industrie wieder aufleben.

Zusammenfassung.
Nach einer Uebersicht über die Entwicklung des Hoch­

frequenzofens in den letzten Jahren werden die Grundlagen 
der Hochfrequenzbeheizung besprochen und ein kernloser 
Induktionsofen mit Eisenjoch sowie dessen Vorteile be­
schrieben. Weiter wird über die elektrischen Verhältnisse 
beim Erschmelzen von magnetischem und unmagnetischem 
Werkstoff berichtet, die allgemeine Anordnung einer Hoch­
frequenz-Ofenanlage gekennzeichnet und ein Verfahren mit­
geteilt, nach dem zweckmäßig die benötigten Tiegel her­
gestellt werden. Den Schluß der Ausführungen bilden einige 
Betrachtungen über den Stromverbrauch sowie die An­
wendung des Hochfrequenzofens zur Stahlerzeugung.
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Ueber die Erfassung des spezifischen und absoluten Dampfverbrauches von 
Schmiedehämmern bei Reckschm iedung legierter Stähle.

\  on SMpI.=QTig. Otto Niederhoff in Willich.
[ M i t t e i l u n g  a u s  d e m  W a l z w e r k s a u s s c h u ß  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e 1 ) . !

Der Formgebungsvorgang in Hammerwerken unterliegt 
wegen der verschiedenen Bearbeitungsmöglichkeit der 

Werkstücke großen Schwankungen; es ist deshalb schwierig, 
durch betriebsmäßige Untersuchungen an Dampfhämmern 
den Kraftbedarf des reinen Schmiedevorganges, d. h. den 
Dampfverbrauch und das Schlagarbeitsvermögen richtig zu 
erfassen, wozu noch die mannigfaltige Steuerfähigkeit der 
Hämmer erschwerend hinzutritt.

Die wirklichen Dampfverbrauchszahlen für einen 
Hammer — spezifisch und absolut auf ein Schmiedestück 
bezogen — können nur durch längere Beobachtungen er­
halten werden, so daß es nötig ist, Dampfverbrauch und 
Sehlagarbeitsvermögen für eine Eeihe von Schlägen ver­
schiedener Stärke durch die Ausschmiedung eines größeren 
Stückes zu ermitteln und gegenüberzustellen.

Als Bezugsgröße für die Ermittlung des Dampfverbrau- 
ehes kann das effektive oder das nutzbare Arbeitsvermögen 
des Hammers gewählt werden. Im Gegensatz zur effektiven 
Bezugsgröße berücksichtigt das nutzbare Arbeitsvermögen 
eines Hammers alle Einflüsse beim Schmie de Vorgang, wie 
Formänderungsart, Widerstand und Erwärmung des Stückes, 
Gründung der Schabotte, Verhältnis des Bärgewichtes zu 
dem der Schabotte, so daß zur Erlangung brauchbarer Werte 
diese Größe am zweckmäßigsten erscheint.

Der Ausdruck A—K V • ln ^  gestattet die zur Verfor- 
h2

mung eines Schmiedestückes notwendige Arbeit bei be­
kanntem Formänderungswiderstand zu errechnen. Dieser 
sowie die Volumenverdrängung sind bestimmbar. Wenn 
auch der Formänderungswiderstand von mannigfaltigen Ein­
flüssen abhängt und die Bestimmung bei legierten Stählen 
einer besonderen Untersuchung bedarf, so weist er zu den 
Veränderlichen wie Temperatur, Breitung usw. Gesetz­
mäßigkeiten auf, die die Anwendbarkeit gestatten. Durch 
diesen Ausdruck ist es möglich, Formgebungsarbeiten von 
verschiedenen Schmiedestücken zu vergleichen und zu be­
werten. Bei Heranziehung des Dampfverbrauches und seiner 
Gegenüberstellung zur Formgebungsarbeit erhält der Aus­
druck somit nutzbaren Wert für die Bestimmung des ab­
soluten und spezifischen Dampfverbrauches. Es wurde ver­
sucht, den spezifischen Dampfverbrauch im Mittel durch 
Ausschmiedung gewöhnlicher Profile zu erfassen. Da ab­
solute Dampfverbrauchszahlen für Reckschmiedung nicht 
vorliegcn und das wirtschaftliche Arbeitsfeld bei Dampf­
hämmern in dieser Beziehung bisher nicht begrenzt werden 
konnte, wurden die Versuche aus diesem Grunde für die 
Ermittlung von absoluten Dampfverbrauchswerten für Reck- 
schmicdung erweitert. Für diese Versuche standen drei 
schicbcrgesteuerte Dampfhämmer von 250, 400 und 500 kg 
Bärgewicht zur Verfügung, die hauptsächlich reine Reck­
arbeit verrichteten. Der Dampfverbrauch wurde durch 
Druckunterschicdmessung bestimmt, und dieses Verfahren 
liefert für den rauhen Hammerwerksbetrieb die besten und 
sichersten Ergebnisse.

Die Untersuchungen erstreckten sich auf reine Reek- 
schmicdcarbeiten bei 48 Stahlarten, bei denen der Form-

' )  A u s z u g  a u s  B e r .  W a l z w . - A u s s c h .  V .  d .  E i s e n h .  N r .  6 5 .  D e r  

B e r i c h t  i s t  i m  v o l l e n  W o r t l a u t  e r s c h i e n e n  i m  A r c h .  E i s e n h ü t t e n  w e s .

2  ( 1 9 2 8 / 2 9 )  S .  5 4 5 / 5 6  ( G r .  D :  N r .  3 8 ) .

änderungswiderstand ermittelt wurde; dieser ist von der 
Temperatur, Stahlbeschaffenheit und Verformungsgesehwin- 
digkeit abhängig und enthält sämtliche Verluste, die durch 
die Probenform, den Stauehungsgrad und den Stoß venusacht 
werden. Die Temperaturen betragen 600 bis 1200°. Es 
wurden neun Gruppen untersucht: 1. Kohlenstoff-,
2. Chrom-, 3. Wolfram-, 4. Nickel-, 5. Mangan-, 6. Mangan- 
Silizhun-, 7. Chrom-Wolfram-, 8. Nickel- und 9. Schnell­
arbeitsstähle, und die Ergebnisse in Schaubildern dargestellt.

Es ergab sich, daß eine gesetzmäßige Abhängigkeit des 
Formänderungswiderstandes zu einzelnen Legierangselemen- 
ten nicht besteht, sondern daß die Schmiedetemperatur, 
die sich nach den Legierangselementen richtet, einen größe­
ren Einfluß hat.

Irgendeine Beziehung zwischen Dampfverbrauch und 
den Größen wie: n-fache Verlängerung, Gewicht, Maße, An­
fangsquerschnitt, Endquerschnitt oder Schmiedezeit des 
Schmiedestückes war beim Reckschmiedeverfahren nicht 
festzustellen.

Die Beziehung Volumen Verdrängung zum absoluten 
Dampfverbrauch wurde derart ermittelt, daß alle vor­
kommenden Schmiedeverfahren untersucht wurden auf:
I. Stahlgüte und Formänderungswiderstand, 2. Schmiede­
temperatur, 3. Hammergröße, 4. Anfangs querschnitt und 
Länge, 5. Volumenverdrängung, 6. Gesamtschlagzahl, 
7. Volumenverdrängung je Schlag, 8. reine Sehmiedezeit, 
9. Gesamtdampfverbrauch, 10. Dampfverbrauch je Schlag,
II. Dampfverbrauch je cm3 Volumenverdrängung.

Der Reckschmiedevorgang ist nach seiner Bearbeitungs­
art und seinem Kraftaufwand in drei Gruppen einzuteilen:
1. Rohvorschmieden, 2. Fertigschmieden auf dem Flach­
sattel, 3. Fertigschmieden im Profilgesenk; diese drei 
Schmiedeverfahren wurden untersucht. Bei der Bestim­
mung des Dampfverbrauches je m Fertiglänge eines nach 
den drei Gruppen reckgeschmiedeten Stabes wurden fol­
gende Einflüsse berücksichtigt: 1. Formänderungswider­
stand und Bearbeitungstemperatur, 2. Handfertigkeit der 
Bedienungsmannschaften, 3. Lenkbarkeit und baulicher Zu­
stand des Hammers, 4. Stücklänge, 5. Hammergröße, 6. Vo­
lumenverdrängung.

Um bei den einzelnen Hammergrößen und Schmiede­
arten die günstigste Umsetzungsmöglichkeit der zugeführten 
Energie in nutzbare Formgebungsarbeit festzulegen und 
hierdurch den Wirkungsgrad des Hammers bei verschie­
denem Schlagarbeitsvermögen zu ermitteln, wurde der 
Dampfverbrauch auf 1 cm3 Volumenverdrängung bezogen 
und entsprechende Schaulinien und -bilder gebildet. Aus 
diesen spezifischen Dampfverbrauchswerten sowie aus der 
Volumenverdrängungsmöglichkeit je Schlag ist die Gegen­
überstellung des Dampfverbrauches in Gramm je Schlag 
zur spezifischen Volumenverdrängung gebildet worden, um 
hieran anschließend den Dampfverbrauch je 1 m/kg Schlag­
arbeit ableiten und die absolute Dampfmenge je Schlag, 
bezogen auf die spezifische Volumenverdrängung, ermitteln 
zu können.

Der Verlauf der Dampfverbrauchsschaulinien, die durch 
Ausschmiedung von Schmiedestücken mit wechselnder Vo­
lumenverdrängung je Schlag, jedoch gleichem Formände­
rungswiderstand erhalten worden sind, ist im allgemeinen
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stetig und für die drei untersuchten Schmiedeverfahren 
gleichgerichtet. Zwischen den drei Schmiedearten ist in dem 
Dampfverbrauch für die einzelnen Hammergrößen kein we­
sentlicher Unterschied festgestellt worden. Hierin ist ein 
Beweis dafür zu erblicken, daß einerseits das angewandte 
Dampfbestimmungsverfahren für die fortlaufende Unter­
suchung anwendbar ist und die gesamten Meßfehler keine 
Schwankungen aufweisen, und daß anderseits der Weg, die 
nutzbare Arbeit je Schlag des Hammers durch die Aus­
schmiedung eines ganzen Schmiedestückes mit Hilfe des 
Volumenverdrängungsgesetzes und des Formänderungs­
widerstandes zu ermitteln, zu brauchbaren Ergebnissen 
führt. Da diese Versuchsergebnisse durch Schmiedearbeit 
ermittelt worden sind, berücksichtigen sie alle Einflüsse beim 
Schmiedevorgang. Zur Durchführung dieser Dampfver­
brauchsbestimmung ist die nutzbare Schlagarbeit durch Ver­
größerung der Volumenverdrängung bei gleichbleibendem 
Formänderungswiderstand geändert worden. Dieses Ver­
fahren setzt die behandelten Versuchsreihen voraus, die über 
die günstigste Volumenverdrängungsmöglichkeit bei den ver­
schiedenen Anfangs- und Endquerschnitten erst Aufschluß 
geben müssen. Für die Bewertung des Gütegrades von 
Hämmern ist die Aufstellung einer solchen Dampfver­
brauchsschaulinie, die sich auf die nutzbare Schlagarbeit

bezieht, der einfachste Weg. Eine weitere Vereinfachung 
kann dadurch erreicht werden, daß bei bekannten Form­
änderungswiderstandswerten von Stählen die Volumenver­
drängung je Schlag gleichgehalten und die Vergrößerung 
der nutzbaren Schlagarbeit durch Veränderung des Form­
änderungswiderstandes vorgenommen wird, kür den 
Schmiedevorgang der rohen Reckschmiedung ist dieser Fall 
durchgeführt worden, und es wurden 250 mm lange Knüppel 
des gewöhnlichen Staliles von

HO [ p  auf 85 [p  bei dem 500-kg-Hammer
100 Cp auf 75 [j] bei dem 400-kg-Hammer
60 [ p  auf 50 [p  bei dem 250-kg-Hammer

heruntergeschmiedet.

Große Unterschiede zwischen den nach beiden Verfahren 
aufgestellten Schaulinien bestehen nicht. Die Dampfver­
brauchsschaulinien zeigen annähernd übereinstimmende 
Werte und zeigen in sich keine Störungen. Für Unter­
suchungen in dieser Richtung ist also das zuletzt entwickelte 
Verfahren zweckmäßiger, da die Durchführung der hierzu 
notwendigen Versuche bei bekannter Formänderungswider­
standskurve und günstigster Volumenverdrängung je Schlag 
schnell und ohne großen Kostenaufwand und besondere Ver­
suchseinrichtungen vorgenommen werden kann.

Umschau.

A bbildung  1. K rispelige O berfläche eines B andstahles.
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A bbildung  2. F e ttb la sen  au f einem  v ern ickelten  B lech.

k e i t e n  v o n  4 0  k g / m m 2 b e i  1 0  %  D e h n u n g  g e m e s s e n  w u r d e n ,  

z e i g t e n  P r o b e n ,  d i e  a n  d e n  k r i s p e l i g e n  S t e l l e n  e n t n o m m e n  w u r d e n ,  

e i n e  F e s t i g k e i t  v o n  r d .  3 0  k g / m m 2 b e i  n u r  3  ° 0  D e h n u n g .  D a r a u s  

w u r d e  z u n ä c h s t  g e s c h l o s s e n ,  d a ß  d i e  k r i s p e l i g e  O b e r f l ä c h e  i n  e i n e m  

g r o b k r i s t a l l i n i s c h e n  G e f ü g e  d e s  W e r k s t o f f e s  i h r e n  G r u n d  h a b e .  

D i e  m e t a l l o g r a p h i s c h e  U n t e r s u c h u n g  z e i g t e  j e d o c h  g e w ö h n l i c h e s  

F e r r i t g e f ü g e  u n d  l i e f e r t e  d a m i t  k e i n e n  B e w e i s  f ü r  d i e  R i c h t i g k e i t  
d e r  o b i g e n  A n s c h a u u n g .  D a g e g e n k o n n t e  b e i m  A b s c h l e i f e n e i n  A b ­

b l ä t t e r n  e i n e r  d ü n n e n  H a u t  b e o b a c h t e t  w e r d e n ,  s o  d a ß  a l s  U r ­

s a c h e  d e r  k r i s p e l i g e n  O b e r f l ä c h e  d a s  V o r h a n d e n s e i n  e i n e r  g r o ß e n  

A n z a h l  k l e i n e r  G a s b l a s e n  v e r m u t e t  w i r d ,  d i e  s i c h  n a h e  d e r  O b e r ­

f l ä c h e  b e f i n d e n  u n d  b e i m  W a l z e n  p l a t t g e d r ü c k t  u n d  z u m  T e i l  

w i e d e r  v e r s c h w e i ß t  s i n d .  D a s  Z u s a m m e n s c h w e i ß e n  d e r  B l ä s c h e n  

i s t  j e d o c h  n i c h t  v o l l k o m m e n  e r f o l g t ,  s o  d a ß  a n  v i e l e n  S t e l l e n  e i n e  

S c h w ä c h u n g  d e s  e i g e n t l i c h e n  B a n d e s  e i n g e t r e t e n  i s t ,  d u r c h  

w e l c h e  d i e  g e r i n g e n  F e s t i g k e i t s w e r t e  b e d i n g t  s i n d .  D i e  G r u n d ­

u r s a c h e  d i e s e r  F e h l e r e r s c h e i n u n g  i s t  d e m n a c h  i n  d e m  A u s g a n g s ­

w e r k s t o f f  z u  s u c h e n ,  d e r  n o c h  e i n e  g r o ß e  Z a h l  k l e i n e r  G a s b l a s e n  

e n t h i e l t ,  d i e  z u r  A u s b i l d u n g  d e r  k r i s p e l i g e n  O b e r f l ä c h e  V e r ­
a n l a s s u n g  g a b e n .

E i n e  a n d e r e  A r t  v o n  O b e r f l ä c h e n f e h l e r n ,  d i e  a l l e r d i n g s  n i c h t  

i m  W  e r k s t o f f e  s e l b s t ,  s o n d e r n  i n  s e i n e r  B e h a n d l u n g s w e i s e  b e i  d e r  

W e i t e r v e r a r b e i t u n g  i h r e  U r s a c h e  h a b e n ,  s i n d  d i e  s o g e n a n n t e n  

F e t t b l a s e n  a n  F e i n b l e c h e n .  S i e  e n t s t e h e n ,  w e n n  d i e  e i n e r  g a l v a n i -

üeber einige Oberflächenfehler an weichem Bandeisen 
und Feinblechen.

D a s  A u f t r e t e n  v o n  O b e r f l ä c h e n f e h l e r n  i s t  e i n e  d e r  

h ä u f i g s t e n  F e h l e r e r s c h e i n u n g e n ,  d i e  a n  B a n d e i s e n  
u n d  F e i n b l e c h e n  b e o b a c h t e t  w e r d e n .  S o l l  d e r  W e r k ­

s t o f f  b e i  d e r  W e i t e r v e r a r b e i t u n g  e i n e m  G a l v a n i s i e r ­

o d e r  P l a t t i e r v e r f a h r e n  u n t e r z o g e n  w e r d e n ,  s o  s i n d  
O b e r f l ä c h e n f e h l e r  g a n z  b e s o n d e r s  u n a n g e n e h m ,  d a  s i e  

e i n e  e i n w a n d f r e i e  V e r a r b e i t u n g  u n m ö g l i c h  m a c h e n  

u n d  z u  e r h ö h t e m  A u s s c h ü s s e  A n l a ß  g e b e n .  U e b e r  d i e  
m a n n i g f a c h e n  E r s c h e i n u n g s f o r m e n  d i e s e r  O b e r f l ä c h e n ­

f e h l e r  i s t  i m  e i n s c h l ä g i g e n  S c h r i f t t u m  s c h o n  h ä u f i g  

b e r i c h t e t  w o r d e n .  I m  f o l g e n d e n  s o l l  d e s h a l b  a n  

H a n d  e i n i g e r  B e i s p i e l e  n u r  k u r z  ü b e r  s o l c h e  F ä l l e  b e ­

r i c h t e t  w e r d e n ,  d i e  b i s h e r  w e n i g e r  b e k a n n t  g e w o r d e n  
s e i n  d ü r f t e n  u n d  d a h e r  a l l g e m e i n e  B e a c h t u n g  v e r ­

d i e n e n .

A b b .  1  z e i g t  e i n e n  w e i c h e n  B a n d s t a h l ,  d e s s e n  

O b e r f l ä c h e  i n  d e r  W a l z r i c h t u n g  k r i s p e l i g e  B e s c h a f f e n ­

h e i t  a u f  w e i s t .  D i e s e  E r s c h e i n u n g  s e t z t e  s i c h  i n  l ä n ­

g e r e n  S t r e i f e n  d u r c h  d a s  B a n d  f o r t ,  s o  d a ß  d e r  W e r k ­

s t o f f  f ü r  d i e  n a c h f o l g e n d e  V e r n i c k e l u n g  u n b r a u c h b a r  

w a r .  G l e i c h z e i t i g  g e n ü g t e  e r  n i c h t  d e n  g e f o r d e r t e n  

F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n .  W ä h r e n d  s o n s t  Z u g f e s t i g -
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s e h e n  B e h a n d l u n g  z u  u n t e r z i e h e n d e n  B l e c h e  n i c h t  m i t  d e r  r i c h ­

t i g e n  S o r g f a l t  g e s ä u b e r t  w e r d e n .  D i e  B l e c h e  s i n d  g e g e n  R o s t g e f a h r  

i m  a l l g e m e i n e n  m i t  F e t t  e i n g e r i e b e n ,  d a s  v o r  d e r  g a l v a n i s c h e n  

B e h a n d l u n g  d u r c h  K o c h e n  i n  v e r d ü n n t e r  L a u g e  e n t f e r n t  w e r d e n  

m u ß .  G e s c h i e h t  d i e s  n i c h t  m i t  d e r  n ö t i g e n  S o r g f a l t ,  s o  b l e i b e n  

T e i l e  d e s  F e t t e s  a u f  d e n  B l e c h e n  z u r ü c k ,  d i e  b e i  d e m  d e r  V e r ­

n i c k e l u n g  f o l g e n d e n  G l ü h e n  v e r d a m p f e n  u n d  d i e  N i c k e l s c h i c h t

x  50

A bb ildung  3. S c h n itt du rch  eine F e ttb lase .

z u  A u s b e u l u n g e n  a u f t r e i b e n  u n d  s c h l i e ß l i c h  z u m  A b b l ä t t e r n  

b r i n g e n .  A b b .  2  z e i g t  e i n  s o l c h e s  v e r n i c k e l t e s  B l e c h  m i t  e i n e r  

g r o ß e n  A n z a h l  v o n  F e t t b l a s e n ,  w ä h r e n d  A b b .  3  e i n e n  S c h n i t t  

d u r c h  e i n e  s o l c h e  F e t t b l a s e  d a r s t e l l t .  A u f  d e m  l e t z t e n  B i l d e  

e r k e n n t  m a n  a u ß e r d e m ,  d a ß  n e b e n  d e r  a b g e h o b e n e n  N i c k e l s c h i c h t  

a u c h  e i n  A b b l ä t t e m  e i n e r  d ü n n e n  E i s e n h a u t  s t a t t g e f u n d e n  h a t ,  

s o  d a ß  d i e  A n n a h m e  b e r e c h t i g t  e r s c h e i n t ,  d a ß  i n f o l g e  S t e h e n ­

b l e i b e n s  v o n  W a l z h a u t  d a s  A n h a f t e n  b e z i e h u n g s w e i s e  F e s t s e t z e n  

v o n  F e t t  e r l e i c h t e r t  u n d  d a m i t  d i e  E n t s t e h u n g  d e r  F e t t b l a s e n  

b e g ü n s t i g t  w u r d e .  P .  K ö t z s c h k e .

Betriebswirtschaft im Stahlwerk.
B e s c h i c k z e i t - N o m o g r a m m  f ü r  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n 1) .

J e d e r  S t a h l w e r k s b e t r i e b  w i r d  d a r a u f  b e d a c h t  s e i n ,  s i c h  ü b e r  

d e n  z e i t l i c h e n  V e r l a u f  b e i m  B e s c h i c k e n  s e i n e r  O e f e n  z u  u n t e r ­

r i c h t e n  u n d  M a ß n a h m e n  f ü r  d i e  S c h r o t a n f u h r  z u  e r g r e i f e n ,  u m  

V e r l u s t z e i t e n  w e i t g e h e n d  a u s z u s c h a l t e n .  H i e r b e i  b e s t i m m t  o f t  

d i e  L e i s t u n g  d e r  F ö r d e r m i t t e l  d i e  D a u e r  d e r  B e s c h i c k z e i t e n .  E i n e  

Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  h a u p t s ä c h l i c h e n  E i n f l ü s s e  i s t  a n  d e m  

f o l g e n d e n  B e i s p i e l  i n  e i n e m  N o m o g r a m m  g e z e i g t .

I n  e i n e m  S t a h l w e r k  ( L a g e p l a n  A b b .  1 )  m i t ]  5  S i e m e n s -  

M a r t i n - O e f e n  z u  j e  4 5  t  u n d  2  V o r f r i s c h ö f e n  w i r d  n a c h  d e m  R o h ­

e i s e n - S c h r o t - V e r f a h r e n  i m  V e r h ä l t n i s  v o n  e t w a  7 0  : 3 0  %  g e ­

a r b e i t e t .  D e r  S c h r o t p l a t z  l i e g t  v o r  d e r  O f e n h a l l e ;  m i t  M a g n e t ­

k r a n e n  w e r d e n  d i e  M u l d e n  g e f ü l l t ,  j e  3  M u l d e n  v o n  M u l d e n ­

v e r t e i l u n g s w i n d e n  v o r  d i e  O e f e n  g e f a h r e n  u n d  d o r t  a b g e s e t z t .  

Z w e i  B e s c h i c k k r a n e  f a h r e n  d a r a u f  d e n  S c h r o t  i n  d i e  O e f e n .  E s  

i s t  a b e r  a u c h  m ö g l i c h ,  W a l z w e r k s s c h r o t  i n  M u l d e n  d u r c h  d i e  

E i s e n b a h n  s o  v o r  d i e  O f e n b ü h n e  z u  f a h r e n ,  d a ß  d i e s e  b e l a d e n e n

A bbildung  1. L agep lan  des S tah lw erkes.

M u l d e n  v o n  d e n  B e s c h i c k k r a n e n  g e f a ß t  u n d  e i n g e s e t z t  w e r d e n  

k ö n n e n .  E i n e  d r i t t e  M ö g l i c h k e i t  d e r  S c h r o t a n f u h r  i s t  d u r c h  e i n  

S c h m a l s p u r g l e i s  g e g e b e n ,  a u f  d e m  e i n  S c h r o t z u g  v o n  r d .  2 0  M u l d e n  

a u f  d i e  B ü h n e  g e f a h r e n  w e r d e n  k a n n .  D i e s e  M u l d e n  s i n d  v o n  d e n  

M a g n e t k r a n e n  a m  S c h r o t p l a t z  z u  b e l a d e n .  I n s g e s a m t  s t e h e n  

3  M a g n e t k r a n e ,  3  M u l d e n v e r t e i l u n g s w i n d e n  u n d  2  B e s c h i c k ­

k r a n e  f ü r  d i e  S c h r o t a n f u h r  z u r  V e r f ü g u n g .  D i e  S c h r o t a n f u h r  g e -

’ ) D e r  A u f s a t z  i s t  e i n  w e i t e r e s  B e i s p i e l  [ s i e h e  a u c h  S t .  u .  E .  4 9  

( 1 9 2 9 )  S . 3 9 8 / 4 0 0 ]  f ü r  d i e  A n w e n d u n g  d e r N o m o g r a p h i e  i n  d e r  P r a x i s .  

W e i t e r e  B e i s p i e l e  f o l g e n .

s t a l t e t  s i c h  b e s o n d e r s  s c h w i e r i g ,  w e n n  p l ö t z l i c h  v i e l  S c h r o t  b e ­

n ö t i g t  w i r d  u n d  d i e s e r  S c h r o t  a u s s c h l i e ß l i c h  a u f  d e m  S c h r o t p l a t z  

g e l a d e n  w e r d e n  m u ß .  E s  t r e t e n  d a n n  u n l i e b s a m e  W a r t e z e i t e n  

a u f ;  P l a t z m a n g e l  e r l a u b t  e s  n i c h t ,  d e n  S c h r o t  f ü r  d e n  n ä c h s t e n  

E i n s a t z  v o r  d e n  O e f e n  a u f z u s t e l l e n ,  v i e l m e h r  m ü s s e n  d i e  a u f  d e m  

S c h r o t p l a t z  g e l a d e n e n  M u l d e n  m ö g l i c h s t  r a s c h  m i t  d e n  M u l d e n ­

v e r t e i l u n g s w i n d e n  a n  d i e  O e f e n  g e f a h r e n  w e r d e n .  D i e  L e i s t u n g  

d e r  M u l d e n w i n d e n  i s t  g e r i n g e r  a l s  d i e  d e r  B e s c h i c k k r a n e .  ( D i e  

Z a h l  d e r  M u l d e n w i n d e n  z u  v e r g r ö ß e r n  w ä r e  z w e c k l o s ,  d a  s i c h  d i e  

M u l d e n w i n d e n  g e g e n s e i t i g  b e h i n d e r n  w ü r d e n . )  B e s o n d e r s  b e i  

l e i c h t e m  u n d  s p e r r i g e m  S c h r o t  i s t  d i e s e r  Z u s t a n d  u n a n g e n e h m ,  d a  

d a n n  d i e  Z a h l  d e r  e i n z u f a h r e n d e n  M u l d e n  s e h r  g r o ß  w i r d .

E s  w u r d e n  d a h e r  Z e i t s t u d i e n  ü b e r  d i e  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  

A n l a g e  g e m a c h t ,  d e r e n  E r g e b n i s  i m  n a c h f o l g e n d e n  w i e d e r ­

g e g e b e n  i s t .  B e i m  g l e i c h z e i t i g e n  A r b e i t e n  v o n  2  B e s c h i c k k r a n e n  

w u r d e  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  s e h r  v e r s c h i e d e n e n  F a h r w e g e  

j e  n a c h  O f e n  u n d  S t a n d o r t  d e r  M u l d e  a u f  d e r  B ü h n e  d i e  B e s c h i c k ­

z e i t  f ü r  e i n e  M u l d e  i m  M i t t e l  z u  1 m i n  g e m e s s e n .  D i e  F a h r z e i t  

d e r  M u l d e n w i n d e n ,  d i e  j e  d r e i  v o l l e  M u l d e n  v o m  S c h r o t p l a t z  v o r  

d i e  O e f e n  f a h r e n  u n d  3  l e e r e  M u l d e n  z u r ü c k b r i n g e n ,  e r g a b  s i c h ,  

w e n n  n u r  1 W i n d e  f u h r  u n d  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  v e r ­

s c h i e d e n e n  E n t f e r n u n g e n  e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  u n v e r m e i d l i c h e n  

S t ö r u n g e n ,  w i e  R u t s c h e n  b e i  f e u c h t e m  W e t t e r  u s w . ,  z u  8  m i n .  D i e  

L e i s t u n g  s t i e g  u m  6 0  % ,  w e n n  2  W i n d e n  g l e i c h z e i t i g  f u h r e n ,  

d .  h .  d i e  F o l g e z e i t ,  i n  d e r  j e  3  M u l d e n  v o r  d e m  O f e n  a b g e s e t z t  

w e r d e n  k o n n t e n ,  s a n k  a u f  r d .  5  m i n .  E s  e r g i b t  s i c h  s o m i t  e i n  V e r ­

h ä l t n i s  d e r  L e i s t u n g e n  v o n  B e s c h i c k k r a n  z u  2  M u l d e n w i n d e n  z u  

1 M u l d e n w i n d e  w i e  1 : 1 , 6 7  : 2 , 6 7  f ü r  d e n  Z e i t a u f w a n d  j e  M u l d e .

D i e  B e s c h i c k z e i t  f ü r  e i n e n  O f e n  r i c h t e t  s i c h  b e i  e i n e r  v e r ­

l a n g t e n  S c h r o t m e n g e  i n  t  n a c h  d e r  A n z a h l  d e r  e i n z u f a h r e n d e n  

M u l d e n ,  d a  j a  j e  n a c h  d e m  I n h a l t  d e r  M u l d e n  d i e  Z a h l  d e r  M u l d e n  

f ü r  d i e  g l e i c h e  T o n n e n z a h l  v e r s c h i e d e n  s e i n  w i r d .  E s  m u ß  a l s o  d i e  

B e s c h i c k z e i t  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e m  M u l d e n i n h a l t  u n d  d e r  

i n s g e s a m t  f ü r  e i n e n  O f e n  v e r l a n g t e n  S c h r o t m e n g e  d a r g e s t e l l t  

w e r d e n .  B e z e i c h n e t

Q die v e r lan g te  Schrotm enge in  t ,  
g den  N u tz in h a lt je  M ulde in  t ,

Z die A nzahl der M ulden fü r  d ie  Menge Q ,

t  Z eit fü r  das  E in fah ren  einer M ulde bei 2 g le ichzeitig  b e triebenen  Be 
S chickkranen,

T  d ie  G esam teinsatzzeit fü r  Q t ,

so i s t  T  =  Z • t '=  — • t' g|
D a im  vorliegenden  F a lle  t  =  1  m in  is t ,  i s t

T  -  - -  
g

A bbildung  2. N om ogram m  zu r E rm itt lu n g  der B eschickzeit.

D i e s e  G l e i c h u n g  i s t  i n  A b b .  2  d u r c h  e i n  S t r a h l e n b ü s c h e l  d u r c h  

d e n  K o o r d i n a t e n - A n f a n g s p u n k t  d a r g e s t e l l t ,  g  i s t  d i e  R i c h t u n g s ­

k o n s t a n t e  d e s  S t r a h l e s ,  d e r  d e n  N u t z i n h a l t  d e r  M u l d e  a n g i b t .  

D i e s e r  s c h w a n k t  z w i s c h e n  0 , 2  u n d  2  t 1 ) .  I n  d i e s e m  T e i l  d e s  N o m o -

x) D e r  S t r a h l  l ä ß t  s i c h  l e i c h t  e i n z e i c h n e n ,  w e n n  m a n  z w e i  

e i n f a c h  z u  b e r e c h n e n d e  W e r t e  f ü r  Q u n d  T d u r c h e i n a n d e r  t e i l t .  Z .  B .  

Q 30
—  =  —  =  0 , 5  ( S t r a h l  d u r c h  P u n k t  A )  o d e r

3 0
—  =  0 . 4  ( S t r a h l  d u r c h  P u n k t  B )  u s w .
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g r a m m s  i s t  d i e  B e s c h i c k z e i t  f ü r  d i e  K r a n e  b e i  b e l i e b i g e r  S c h r o t ­

m e n g e  ( T e i l u n g  I )  u n d  b e l i e b i g e m  M u l d e n i n h a l t  l e i c h t  b e s t i m m b a r  

( s i e h e  e i n g e z e i c h n e t e s  B e i s p i e l : 2 0  t  S c h r o t  u n d  5 0  m i n  B e s c h i c k ­

z e i t ) .  F ü r  d i e  w e i t e r e  B e u r t e i l u n g  d e r  A n l a g e  i s t  d i e  K e n n t n i s  

d e r  L e i s t u n g  v o n  M u l d e n v e r t e i l u n g s w i n d e n  u n d  M a g n e t k r a n e n  

w ä h r e n d  d i e s e r  Z e i t  n ö t i g .  D i e  L e i s t u n g  e i n e r  M u l d e n w i n d e  i s t  
1 . 1

n a c h  o b i g e m   m a l ,  d i e  z w e i e r  M u l d e n w i n d e n  —  m a l  s o
°  2 , 6 7  1 - 6 7

g r o ß  w i e  d i e  d e s  B e s c h i c k k r a n s .  Z u r  D a r s t e l l u n g  d e r  M u l d e n -  

w i n d e n z e i t  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e m  j e  S c h m e l z e  b e n ö t i g t e n  

S c h r o t g e w i c h t  k a n n  m a n  a l s o  d a s  g l e i c h e  N o m o g r a m m  b e n u t z e n ,  

w e n n  m a n  d i e  T e i l u n g  d e r  S e n k r e c h t e n  u m  2 , 6 7  o d e r  u m  1 , 6 7  v e r -

d i e  G e s a m t e i n s a t z z e i t  d e r  B e s c h i c k k i  a n e  f ü r  3 0  t  =  5 7 , 7  m i n  

( s .  I V ) .  I n  d i e s e r  Z e i t  w u r d e n  d u r c h  M u l d e n v e r t e i l u n g s w i n d e n  
u n d  d u r c h  d i e  M a g n e t k r a n e  8 , 6  t  h e r a n g e s c h a f f t  ( s .  I I I ) ,  w e n n  

n u r  e i n e  W i n d e  i n  B e t r i e b ,  d a g e g e n  1 3 , 7  t  b e i  g l e i c h z e i t i g  z w e i  

W i n d e n  i n  B e t r i e b ,  d e r  R e s t  2 0  —  1 3 , 7  =  6 , 3  t  m u ß  a l s  V o r r a t  

g e h a l t e n  w e r d e n ,  o d e r  d i e  W i n d e n  m ü s s e n  s c h o n  v o r  B e g i n n  d e s  

E i n s e t z e n s  f ü r  d i e s e n  O f e n  a n f a h r e n .  U m  w i e v i e l  f r ü h e r  z e i g t  

e b e n f a l l s  d a s  N o m o g r a m m :  2 0  t  w e r d e n  d u r c h  2  M u l d e n w i n d e n  

b e i  0 , 4  t / M u l d e  I n h a l t  i n  8 3 , 5  m i n  h e r a n g e f a h r e n  ( s .  I I ) ;  d a h e r  i s t  

8 3 , 5  —  5 7 , 7  m i n  =  r d .  2 6  m i n  m i t  d e r  S c h r o t a n f u h r  f ü r  d i e  

n ä c h s t e  S c h m e l z e  v o r  d e m  E n d e  d e s  A b s t i c h e s  z u  b e g i n n e n ,  d a m i t  

b e i m  E i n s e t z e n  k e i n e  S t o c k u n g  e i n t r i t t .

A bbildung 3. G esam tnom ogram m  zur E rm ittlu n g  der L e is tungsfäh igkeit d e r S ch ro tfö rd erm itte l.

g r ö ß e r t .  M a n  e r h ä l t  z w e i  w e i t e r e  A c h s e n  I I  u n d  I I I ,  d i e  d a s  g e ­

w ü n s c h t e  E r g e b n i s  b e i  a l l e n  B e t r i e b s v e r h ä l t n i s s e n  a b z u l e s e n  g e ­

s t a t t e n .  I m  N o m o g r a m m  w a r  d i e  A c h s e  d e r  S e n k r e c h t e n  I  i m  
M a ß s t a b  4  m m  =  1 1 g e z e i c h n e t ;  d e r  M a ß s t a b  d e r  b e i d e n  A c h s e n  I I  

u n d  I I I  f ü r  2  o d e r  1 M u l d e n w i n d e  e r h ö h t  s i c h  a u f  4  • 2 , 6 7  

o d e r  4  • 1 , 6 7  =  r d .  1 0 , 7  o d e r  6 , 7  m m  =  1 t .  D i e  L e i s t u n g  d e r  

M a g n e t k r a n e  w a r  z u f ä l l i g  g l e i c h  d e r  L e i s t u n g  d e r  M u l d e n v e r t e i ­

l u n g s w i n d e n ,  a l s o  b e i  e i n e r  W i n d e  i m  B e t r i e b  i s t  e i n  M a g n e t k r a n ,  

b e i  2  W i n d e n  i m  B e t r i e b  s i n d  z w e i  M a g n e t k r a n e  e r f o r d e r l i c h .  

E i n e  n e u e  A c h s e  f ü r  d i e  L e i s t u n g  d e r  M a g n e t k r a n e  b r a u c h t  d a h e r  

n i c h t  e i n g e z e i c h n e t  z u  w e r d e n .  M i t  H i l f e  d e s  N o m o g r a m m s  d e r  

A b b .  2  i s t  e s  a l s o  n u n m e h r  m ö g l i c h ,  d i e  f ü r  j e d e  b e l i e b i g e  S c h r o t ­

m e n g e  e r f o r d e r l i c h e  Z e i t  f ü r  2  B e s c h i c k k r a n e ,  1 o d e r  2  M u l d e n  - 

v e r t e i l u n g s w i n d e n  u n d  1 o d e r  2  M a g n e t k r a n e  z u  e r m i t t e l n .

W i e  b e r e i t s  e r w ä h n t ,  w i r d  d e r  W a l z w e r k s s c h r o t  m i t  d e r  

E i s e n b a h n  h e r a n g e s c h a f f t ;  d a d u r c h  w e r d e n  W i n d e n  u n d  M a g n e t ­

k r a n e  n i c h t  b e l a s t e t .  D i e  f ü r  d a s  E i n s e t z e n  d e s  W a l z w e r k s s c h r o t e s  

v o n  d e n  B e s c h i c k k r a n e n  b e n ö t i g t e  Z e i t  i s t  i n  T e i l  I I I  d e s  G e s a m t - 

n o m o g r a m m s  ( A b b .  3 )  e r m i t t e l t  u n d  m u ß  z u  d e r  Z e i t  f ü r  d a s  E i n ­

s e t z e n  d e s  S c h r o t e s  v o m  S c h r o t p l a t z  h i n z u g e z ä h l t  w e r d e n ;  d i e s  

i s t  i m  N o m o g r a m m  i m  T e i l  I V  d u r c h g e f ü h r t .  V e r b i n d e t  m a n  

n o c h  i n  I  d i e  g l e i c h b e z i f f e r t e n  W e r t e  d e r  S c h r o t m e n g e n ,  d i e  v o m  

S c h r o t p l a t z  v o n  d e n  W i n d e n  h e r a n g e b r a c h t  w e r d e n ,  m i t  d e n  

Z a h l e n  d e r  S c h r o t m e n g e ,  d i e  d u r c h  E i s e n b a h n  u n d  S c h m a l s p u r ­

b a h n  h e r a n g e b r a c h t  w i r d ,  s o  i s t  d a s  „ B e s c h i c k z e i t - N o m o g r a m m “  

v o l l s t ä n d i g .
D a s  B e i s p i e l  ( s t r i c h p u n k t i e r t e r  L i n i e n z u g )  e r l ä u t e r t  d i e  A n ­

w e n d u n g  d e s  N o m o g r a m m s  d e r  A b b .  3 ;  e s  b e s a g t :  V e r l a n g t  

w e r d e n  3 0  t  S c h r o t  ( s c h r ä g e r  S t r a h l  3 0  i n  I ) ,  v o r h a n d e n  s i n d  1 0  t  

W a l z w e r k s s c h r o t  m i t  1 , 3  t  M u l d e n i n h a l t ,  d e r  R e s t  =  2 0  t  i s t  v o m  

S c h r o t p l a t z  m i t  W i n d e n  h e r a n z u f ü h r e n .  D i e  B e s c h i c k z e i t  

( s i e h e  I I )  z w e i e r  g l e i c h z e i t i g  a r b e i t e n d e r  B e s c h i c k k r ä n e  f ü r  d i e s e  

2 0  t  b e t r ä g t  b e i  e i n e m  m i t t l e r e n  M u l d e n i n h a l t  v o n  0 , 4  t  5 0  m i n ,  

d i e  B e s c h i c k z e i t  f ü r  d i e  1 0  t  W a l z w e r k s s c h r o t  7 , 7  m i n  ( s .  I I I ) ,

D i e  K e n n t n i s  d e r  i m  N o m o g r a m m  z e r p f l ü c k t e n  B e t r i e b s ­

v e r h ä l t n i s s e  u n d  d i e  r i c h t i g e  A n w e n d u n g  d e r  F o l g e r u n g e n  h a t  e s  

i n  d e m  S t a h l w e r k  m ö g l i c h  g e m a c h t ,  d i e  Z a h l  d e r  f ü r  d a s  S c h r o t ­

l a g e r  b e s c h ä f t i g t e n  L e u t e  u n d  d e r  K r a n f ü h r e r  z u  v e r r i n g e r n  u n d  

n a c h  e i n i g e n  V e r b e s s e r u n g e n ,  w i e  g r ö ß e r e  A n z a h l  d e r  M u l d e n ,  

b e s s e r e  A u f s t e l l u n g s m ö g l i c h k e i t e n  d e s  g e l a d e n e n  S c h r o t s ,  z w e c k ­

m ä ß i g e  V e r t e i l u n g  d e r  v o n  d e m  K r a n  a u s g e f ü h r t e n  N e b e n ­

a r b e i t e n ,  w i e  A u f r ä u m e n ,  B e f ö r d e r u n g  a n d e r e r  G ü t e r  u s w . ,  d i e  

S c h r o t a n f u h r  s t e t i g  z u  g e s t a l t e n  u n d  d a d u r c h  d i e  L e i s t u n g  d e s  
B e t r i e b e s  z u  e r h ö h e n .

N a c h  M i t t e i l u n g  v o n  O . C r o m b e r g  u n d  H .  E u l e r ,  D ü s s e l d o r f .

(A us dem  Z eitstud ien lehrgang  des V ereins deu tscher E isenhiitten leute.)

Die neuen Werke der Australian Iron and Steel Ltd. in Port Kembla1).
D i e  A u s t r a l i a n  I r o n  a n d  S t e e l  L t d .  w u r d e  i m  M a i  1 9 2 8  m i t  

1 0 0  M i l l .  J ( , K a p i t a l  v o n  d e r  H o s k i n  I r o n  a n d  S t e e l  C o . ,  A u s t r a ­

l i e n ,  u n d  d e n  e n g l i s c h e n  F i r m e n  D o r m a n  L o n g  &  C o . ,  H o w a r d  

S m i t h  L t d .  u n d  B a l d w i n  L t d .  g e g r ü n d e t  u n d  a l s  g e e i g n e t e r  P l a t z  

f ü r  d i e  W e r k s a n l a g e n  P o r t  K e m b l a ,  9 3  k m  v o n  S y d n e y  e n t f e r n t ,  

g e w ä h l t .  D i e  E r z e  w e r d e n  v o n  W h y a l l a  i n  S ü d - A u s t r a l i e n  z u  

S c h i f f  u n d  d e r  K o k s  v o n  d e n  e t w a  1 4  k m  i n W o n g a w i l l i  l i e g e n d e n  

K o k s w e r k e n  i n  e i g e n e n  W a g e n  g e l i e f e r t .  D i e  S c h i f f e  l e g e n  u n ­

m i t t e l b a r  a m W e r k  a n ,  u n d  E r z e  u n d  K a l k  w e r d e n  i n  z e h n  V o r r a t s ­

b e h ä l t e r  v o n  j e  4 0 0  t  F a s s u n g  g e l a d e n .

V o n  d e n  v i e r  v o r g e s e h e n e n  H o c h ö f e n  m i t  M c K e e - B e g i c h t u n g s -  

v o r r i c h t u n g  i s t  e i n e r  e r r i c h t e t  u n d  i n  B e t r i e b .  D e r  H o c h o f e n  h a t  

e i n e  H ö h e  v o m  A b s t i c h l o c h  b i s  z u r  G i c h t b ü h n e  v o n  2 6 , 2 8  m .  D e r  

i n n e r e  G e s t e l l d u r c h m e s s e r  b e t r ä g t  5 , 4 9  m ,  d e r  R a s t d u r c h m e s s e r  

6 , 5 5 ,  d e r  R a s t w i n k e l  8 0 , 5 °  u n d  d e r  o b e r e  S c h a c h t d u r c h m e s s e r  

4 , 6 5  m .  D i e  G e s a m t h ö h e  ü b e r  H ü t t e n f l u r  i s t  4 7 , 2 7  m .  D e r  H o c h ­

o f e n  i s t  m i t  e i n e m  B l e c h m a n t e l  u m g e b e n ,  d e r  d i e  G i c h t b ü h n e  

t r ä g t ,  w ä h r e n d  d e r  G i c h t a u f z u g  u n a b h ä n g i g  v o m  H o c h o f e n  a u f -
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g e s t e l l t  i s t .  D  e  z e h n  F o r m e n  h a b e n  e i n e n  D u r c h m e s s e r  v o n  

1 5 0  m m ,  u n d  d i e  R a s t  i s t  m i t  2 3 0  k u p f e r n e n  K ü h l p l a t t e n  v e r s e h e n ,  
d i e  i n  1 1  R e i h e n  ü b e r e i n a n d e r  v e r s e t z t  a n g e o r d n e t  s i n d .  D a s  R o h ­

e i s e n  w i r d  e n t w e d e r  a u f  d e m  G i e ß b e t t ,  i n  e i n e  G i e ß m a s c h i n e  m i t  

z w e i  R e i h e n  M a s s e l f o r m e n  z u  j e  3 1 2  S t ü c k  o d e r  i n  m i s c h e r ä h n l i c h e  

P f a n n e n  v o n  j e  1 2 5  t  I n h a l t  z u r  u n m i t t e l b a r e n  B e f ö r d e r u n g  i n s  
S i e m e n s - M a r t i n - W e r k a b g e s t o c h e n  ( A b b .  1 ) .

D i e  G a s r e i n i g u n g s a n l a g e  b e s t e h t  a u s  e i n e m  S t a u b f ä n g e r  

v o n  1 2 . 2  m  H ö h e  u n d  6 , 1  m  D u r c h m e s s e r .  D a n n  g e h t  d a s  G a s  

d u r c h  e i n e n  G a s w a s c h t u r m  B a u a r t  B r a s s e r t  v o n  2 3 , 8  m  H ö h e  u n d  

4 . 2 7  m  D u r c h m e s s e r ,  i n  d e m  d a s  G a s  r u m  V e r b r e n n e n  u n t e r  

W a s s e r r o h r k e s s e l n  a u f  w e n i g e r  a l s  1 , 0  g  m 3 g e r e i n i g t  w i r d .  D a s

G a s  z u m  H e i z e n  d e r  W i n d e r h i t z e r  w i r d  w e i t e r  d u r c h  e i n e n  S c h i e n  - 

d e r r a d - G a s r e i n i g e r  g e r e i n i g t ,  d e r  d u r c h  e i n e n  3 5 0 - P S - M o t o r  m i t  

7 3 5  T J m d r .  m i n  a n g e t r i e b e n  w i r d .  D i e s e r  G a s r e i n i g e r  r e i n i g t  

7 1 0  m 3 G a s  m i n ü t l i c h  b e i  e i n e m  W a s s e r v e r b r a u c h  v o n  4 5 4  1 a u f  

0 , 0 5  g  i n 3. B e i  j e d e m  O f e n  s i n d  d r e i  W i n d e r h i t z e r  v o n  3 2  m  H ö h e  

u n d  6 , 4  m  D u r c h m e s s e r  m i t  e i n e r  G e s a m t h e i z f l ä c h e  v o n  6 0 0 0  m 2 

j e  W i n d e r h i t z e r  v o r g e s e h e n .  D a s  G a s  w i r d  i n  S t e i n b a r t - G a s ­

b r e n n e r n  v e r b r a n n t  u n d  d i e  V e r b r e n n u n g s l u f t  w i r d  u n t e r  D r u c k  

d u r c h  e i n e n  L ü f t e r  v o n  e i n e r  L e i s t u n g  v o n  7 1 0  m 3 , m i n  b e i  

2 0 0  m m  W . - S .  z u g e f ü h r t ,  d e r  v o n  e i n e m  6 0 - P S - M o t o r  v o n  1 4 4 0  

U  m i n  a n g e t r i e b e n  w i r d .  D e r  S c h o r n s t e i n  h a t  e i n e  H ö h e  v o n  

7 3 , 8  m  u n d  e i n e n  D u r c h m e s s e r  v o n  2 , 4 4  m .

I m  K e s s e l h a u s  s i n d  d r e i  8 0 0 - P S - B a b c o c k  &  W i l c o x - K e s s e l  m i t  

j e  7 5 0  m s H e i z f l ä c h e  m i t  U e b e r h i t z e m  a u f g e s t e l l t ,  d i e  D a m p f  v o n  

1 9 , 3  a t  D r u c k  u n d  7 0 °  U e b e r h i t z u n g  l i e f e r n .  D i e  K e s s e l  s i n d  m i t  

S t e i n b a r t - B r e n n e r n  v e r s e h e n ,  a b e r  a u c h  f ü r  H a n d f e u e r u n g  u n d  

f ü r  s p ä t e r e  V e r b r e n n u n g  v o n  K o k s k l e i n  o d e r  K o h l e n s t a u b  e i n ­

g e r i c h t e t .  D i e  V e r b r e n n u n g s l u f t  w i r d  d u r c h  L ü f t e r  m i t  e i n e r  

L e i s t u n g  v o n  2 7 8  m 3 m i n  b e i  1 7 5  m m  W . - S -  z u g e f ü h r t .  A u ß e r d e m  

h a t  j e d e r  K e s s e l  e i n e n  E x h a u s t o r .  D i e  K r a f t z e n t r a l e  b e s t e h t  a u s  

e i n e m  M a s c h i n e n r a u m  f ü r  d i e  G e b l ä s e  v o n  4 0 , 2 6  m  L ä n g e  u n d  

1 5 , 8 5  m  B r e i t e  u n d  e i n e m  K e l l e r  m i t  d e n  P u m p e n  u s w .  D e r  

G e b l ä s e w i n d  w i r d  d u r c h  e i n  B r o w n - B o v e r i - T u r b o g e b l ä s e  m i t  

e i n e r  L e i s t u n g  v o n  1 7 0 0  m 3 , m i n  b e i  2 7 1 0  17  m i n  g e l i e f e r t ,  d a s  v o n  

e i n e r  6 8 0 0 - P S - D a m p f t u r b i n e  a n g e t r i e b e n  w i r d .  A l s  E r s a t z  d i e n t  

e i n  i n  A u s t r a l i e n  h e r g e s t e l l t e s  w a g e r e c h t e s  V e r b u n d - D a m p f ­

g e b l ä s e  m i t  9 1 5  u n d  1 6 7 5  m m  D a m p f z y l i n d e r d u r c h m e s s e m .  

2 1 3 3  m m  G e b l ä s e z y l i n d e r d u r c h m e s s e r n  u n d  1 2 2 0  m m  H u b .  

D i e  L e i s t u n g  b e t r ä g t  1 2 7 3 . 5  m 3 m i n  b e i  7 5  U m d r e h u n g e n  u n d  

2 , 1  a t  D r u c k .  I n  e i n e m  R a u m  v o n  2 6 , 8  m  L ä n g e  u n d  8  m  B r e i t e  

n e b e n  d e m  M a s c h i n e n r a u m  w i r d  d u r c h  e i n e n  B r o w n - B o v e r i -  

D a m p f t u r b i n e n s a t z  v o n  2 4 0 0  k W  b e i  3 0 0 0  U ' m i n  S t r o m  e r z e u g t ,  

d e s s e n  A n z a p f t u r b i n e  e i n e  D r e h s t r o m - M a s c h i n e  v o n  2 5 0 0  k V A  

u n d  6 6 0 0  V  a n t r e i b t ;  d e r  D r e h s t r o m  v o n  6 6 0 0  V  w i r d  d u r c h  z w e i  

I  m f o r m e r s ä t z e  i n  G l e i c h s t r o m  v o n  2 5 0  V  u n d  d u r c h  z w e i  T r a n s ­

f o r m a t o r e n  i n  D r e h s t r o m  v o n  4 1 5  V  u m g e w a n d e l t .

Z u r  Z e i t  w i r d  e i n e  S c h l e u d e r g u ß - R ö h r e n g i e ß e r e i  z u m  G i e ß e n  

v o n  R ö h r e n  v o n  1 0 0  b i s  5 0 0  m m  D u r c h m e s s e r  n a c h  d e m  D e  L a v a u d -  

V e r f a h r e n  e r r i c h t e t ,  a u c h  s o l l  m i t  d e m  B a u  d e s  S t a h l -  u n d  W a l z ­

w e r k s  s o  s c h n e l l  a l s  m ö g l i c h  b e g o n n e n  w e r d e n ,  d a s  a u s  z w e i  

1 2 5 - t - S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n ,  e i n e r  i o 6 5 - m m - B l o c k s t r e c k e ,  d i e  v o n  

e i n e m  1 8 0 0 0 - P S - M o t o r  a n g e t r i e b e n  w e r d e n  s o l l ,  e i n e r  9 1 5 - m m -  

U m k e h r s t r a ß e  f ü r  g r o ß e  P r o f i l e  m i t  e i n e m  A n t r i e b  d u r c h  e i n e n  

1 5  0 0 0 - P S - M o t o r  b e s t e h t .  D i e  M a s c h i n e n  z u  d i e s e n  W a l z w e r k e n

s i n d  t e i l w e i s e  s c h o n  z u m  V e r s a n d  g e k o m m e n .  S c h l i e ß l i c h  s i n d  

n o c h  e i n e  3 0 0 e r  u n d  e i n e  2 0 0 e r  F e i n e i s e n s t r a ß e  v o r g e s e h e n  s o w i e  

e i n e  G i e ß e r e i  u n d  A n s b e s s e r u n g s w e r k s t ä t t e .  H .  I ü i e s .

Die Berechnung der nutzbaren Höhe des Kuppelofens.
W ä h r e n d  d e r  D u r c h m e s s e r  d e s  K u p p e l o f e n s  d u r c h  d i e  s t ü n d ­

l i c h e  L e i s t u n g  d e s  O f e n s  f e s t g e l e g t  i s t .  g i b t  e s  f ü r  d i e  B e r e c h n u n g  

d e r  n u t z b a r e n  H ö h e ,  d a s  i s t  d e r  E n t f e r n u n g  v o n  D ü s e n u n t e r k a n t e  

b i s  U n t e r k a n t e  B e s c h i c k u n g s ö f f n u n g ,  b i s h e r  k e i n e  a l l g e m e i n g ü l ­

t i g e n  U n t e r l a g e n .  M .  K a r n a o u k h o v 1)  s c h l ä g t  e i n  V e r f a h r e n  

v o r .  d a s  d i e  B e r e c h n u n g  d e r  n u t z b a r e n  H ö h e  d e s  K u p p e l o f e n s
a u s  s e i n e m  D u r c h m e s s e r  u n d  

d e m  R a u m m e t e r g e w i c h t  d e r  

B e s c h i c k u n g  e r m ö g l i c h t .

D e r  t h e r m i s c h e  W i r ­

k u n g s g r a d  e i n e s  K u p p e l o f e n s  

k a n n  d u r c h  d i e  G l e i c h u n g  

A — ( A t  —  B 1 ) — a  

A

a u s g e d r ü c k t  w e r d e n ,  w o r i n  A  

d e n  H e i z w e r t  d e s  v e r b r a u c h ­

t e n  K o k s e s ,  A t  d e n  H e i z w e r t  

d e r  A b g a s e .  B j  d i e  f ü h l b a r e  

W ä r m e  d e r  A b g a s e  u n d  a  d i e  

V e r l u s t e  d u r c h  S t r a h l u n g  u n d  

L e i t u n g  b e d e u t e n .  D e r  K o k s ­

v e r b r a u c h  j e  t  E i s e n g e w i c h t  

u n d  d a m i t  d e r  t h e r m i s c h e  

W i r k u n g s g r a d  d e s  O f e n s  w e r ­

d e n  a l s  k o n s t a n t  a n g e n o m ­

m e n .  A l l e  G l i e d e r  a u f  d e r  

r e c h t e n  S e i t e  d e r  G l e i c h u n g  1 

l a s s e n  s i c h  d u r c h  A .  H  ( n u t z ­

b a r e  H ö h e  d e s  K u p p e l o f e n s ) .  

D  ( D u r c h m e s s e r  d e s  O f e n s )  
u n d  R  ( R a u m m e t e r g e w i c h t  

d e r  B e s c h i c k u n g )  a u s d r ü c k e n .  A t  i s t  d i r e k t  p r o p o r t i o n a l  A ;  

i s t  d i r e k t  p r o p o r t i o n a l  A  u n d  u m g e k e h r t  p r o p o r t i o n a l  d e m  V e r ­

h ä l t n i s  v o n  i n n e r e r  O f e n o b e r f l ä c h e  z u m  O f e n q u e r s c h n i t t ,  f e r n e r  

u m g e k e h r t  p r o p o r t i o n a l  R  : a  i s t  d i r e k t  p r o p o r t i o n a l  A  u n d  d e m  

V e r h ä l t n i s  i n n e r e  O f e n o b e r f l ä c h e  : O f e n q u e r s c h n i t t .

Z u r  E n t w i c k l u n g  s e i n e r  F o r m e l  g e h t  K a r n a o u k h o v  v o n  d e r  

K u p p e l o f e n w ä r m e b i l a n z  v o n  F .  H ü s e r 2 ) a u s ,  d e r e n  Z a h l e n w e r t e  

e r  n a c h  d e m  h e u t i g e n  S t a n d e  d e r  T h e r m o c h e m i e  u m r e c h n e t .  E r  

f i n d e t  b e i  d e m  v o r l i e g e n d e n  K u p p e l o f e n  W i r k u n g s g r a d  v o n  3 8 . 4 '  

u n d  e i n e m  n a c h  B .  O s a n n 3 ) a n g e n o m m e n e n  R a u m m e t e r g e w i c h t  

d e r  B e s c h i c k u n g  v o n  1 3 0 0  k g  m 3 d i e  B e z i e h u n g

D ( 0,2 7 0 ±  | / 0 , 0 7 2 9 - | )  ^

H  =  0 . 0 2 4 5

B e r e c h n u n g e n ,  b e i  w e l c h e r  n u t z b a r e n  O f e n h ö h e  d e r  t h e r m i s c h e  

W i r k u n g s g r a d  e i n e n  H ö c h s t w e r t  e r r e i c h t ,  f ü h r t e n  z u  d e r  G l e i ­

c h u n g

2 8 6  D

W e n n  i n  d i e  G l e i c h u n g e n  2  u n d  3  d i e  Z a h l e n w e r t e  a u s  d e r  B i l a n z  

v o n  H ü s e r  e i n g e s e t z t  w e r d e n ,  s o  e r g i b t  s i c h  f ü r  d e n  u n t e r s u c h t e n  
O f e n  v o n  1 m  D m r .

H  n o r m a l  =  1 8 . 7  o d e r  3 . 3 4 5  m .

H  B e s t w e r t  =  7 , 9 3  m .

K a r n a o u k h o v  f i n d e t  a l s o  f ü r  H n o r m a l  z w e i  W e r t e ,  v o n  d e n e n  

d e r  e i n e  m i t  d e r  H ö h e  d e s  v o n  H ü s e r  u n t e r s u c h t e n  K u p p e l o f e n s  

ü b e r e i n s t i m m t .  D a m i t  s o l l  d i e  R i c h t i g k e i t  d e r  G l e i c h u n g  2  e r ­

w i e s e n  s e i n ,  z u g l e i c h  w i r d  g e f o l g e r t ,  d a ß  s i e  n u r  m i t  n e g a t i v e m  

V o r z e i c h e n  v o r  d e r  W u r z e l  z u  v e r w e n d e n  s e i .  D i e  f ü r  H  n o r m a l  

g e f u n d e n e n  z w e i  W e r t e  e r k l ä r t  K a r n a o u k h o v  d a d u r c h ,  d a ß  e i n  

O f e n  v o n  1 8 , 7  m  u n d  e i n  s o l c h e r  v o n  3 . 3 4 5  m  H ö h e  b e i  g l e i c h e m  

D u r c h m e s s e r  g l e i c h e  G e s a m t w ä r m e v e r l u s t e  h a b e n  m ü ß t e n :  d e r  

h ö h e r e  O f e n  w e r d e  z w a r  g e r i n g e r e  V e r l u s t e  d u r c h  f ü h l b a r e  W ä r m e  

d e r  A b g a s e  a u f w e i s e n ,  a b e r  d a f ü r  g r ö ß e r e  S t r a h l u n g ? -  u n d  L e i ­

t u n g s v e r l u s t e  a l s  d e r  n i e d r i g e r e  O f e n .  D i e s e  B e h a u p t u n g  m u ß  

b e s t r i t t e n  w e r d e n : d e r  h ö h e r e  O f e n  m u ß  g e r i n g e r e  G e s a m t w ä r m e ­

v e r l u s t e  h a b e n  a l s  d e r  n i e d r i g e r e ,  w e i l  d i e  A b g a s e  m e h r  v o n  i h r e r  

f ü h l b a r e n  W ä r m e  z u r  V o r w ä r m u n g  d e r  B e s c h i c k u n g  a b g e b e n .

J ) I r o n  S t e e l  I n d .  2  ( 1 9 2 8 )  S .  8 3  5 .

2 ) S t .  u .  E .  3 3  ( 1 9 1 3 )  S .  1 8 1  9 0 .

3 ) S t .  u .  E .  4 5  ( 1 9 2 5 )  S .  2 1 4 7  5 1 .

Z — &s*&7?/77&r t/rre/
Asar/jiger
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D a n n  i s t  z u  b e m e r k e n ,  d a ß  i n  G l e i c h u n g  1 d i e  f ü h l b a r e  W ä r m e  

d e r  S c h l a c k e  v e r g e s s e n  w o r d e n  i s t .  W e i t e r h i n  i s t  d e r  O f e n  z u  

b e a n s t a n d e n ,  d e s s e n  W ä r m e b i l a n z  d i e  G r u n d l a g e n  f ü r  d i e  E n t ­
w i c k l u n g  d e r  F o r m e l n  a b g a b e n ;  m i t  e i n e m  W i r k u n g s g r a d  v o n  

n u r  3 8 , 4  %  a r b e i t e t  k e i n  n e u z e i t l i c h e r  K u p p e l o f e n .

E i n e n  ä h n l i c h e n  W e r t  f ü r  d i e  g ü n s t i g s t e  n u t z b a r e  O f e n h ö h e  

e r r e c h n e  t e  K .  P f e i f f e r 1 ) a u f  e i n e m  a n d e r e n  W e g e  a l s  K a r n a o u k h o v .  

E r  f a n d  a l s  w i r t s c h a f t l i c h s t e  w i r k s a m e  O f e n h ö h e  —  d a r u n t e r  

v e r s t e h t  e r  d i e  E n t f e r n u n g  v o n  d e r  S c h m e l z z o n e  b i s  z u r  G i c h t ­

ö f f n u n g ,  a l s o  e i n e  u m  d i e  E n t f e r n u n g  D ü s e n u n t e r k a n t e  b i s  O b e r ­

g r e n z e  S c h m e l z z o n e  k l e i n e r e  S t r e c k e ,  a l s  s i e  K a r n a o u k h o v  m e i n t —  

h w  -  6 , 8  D .
N a c h  e i n e r  Z u s a m m e n s t e l l u n g  v o n  C .  I r r e s b e r g e r 2 ) ü b e r  

d i e  A b m e s s u n g e n  v o n  K u p p e l ö f e n  e r g i b t  s i c h  f ü r  d a s  V e r h ä l t n i s  

G e s a m t h ö h e  : O f e n d u r c h m e s s e r  i m  M i t t e l  d e r  W e r t  6 , 5  b i s  6 , 8 .  

W .  M a t h e s i u s 3 ) e m p f i e h l t  e i n e  H ö h e  v o n  d e n  D ü s e n  b i s  z u r  

G i c h t  v o n  2 , 5  m  b e i  k l e i n e n  u n d  m i t t l e r e n  O e f e n  u n d  v o n  4  m  
b e i  g r ö ß e r e n  O e f e n .  K a r n a o u k h o v  u n d  a u c h  P f e i f f e r  e r r e c h n e n  

e r h e b l i c h  h ö h e r e  Z a h l e n  a l s  g ü n s t i g s t e  w i r t s c h a f t l i c h e  H ö h e ;  d a s  

w ü r d e  b e d e u t e n ,  d a ß  d i e  m e i s t e n  K u p p e l ö f e n  b i s h e r  z u  n i e d r i g  
g e b a u t  w o r d e n  s i n d  u n d  m a n  b e i  V e r g r ö ß e r u n g  d e r  H ö h e  h e i ß e r e s  

E i s e n  o d e r  K o k s e r s p a r n i s  e r z i e l e n  k ö n n t e .  D e m  s t e h t  a b e r  e n t ­

g e g e n ,  d a ß  m i t  d e r  H ö h e  d e s  O f e n s  a u c h  d i e  G e f a h r  d e s  H ä n g e n s

3) G i e ß .  1 3  ( 1 9 2 6 )  S .  9 1 7 .
a ) H a n d b u c h  d e r  E i s e n -  u .  S t a h l g i e ß e r e i ,  h r s g .  v o n  C .  G e i g e r ,

2 .  A u f l . ,  3 .  B d .  ( B e r i n :  J .  S p r i n g e r  1 9 2 8 )  S .  9 1 .
3 ) G i e ß . - Z g .  1 1  ( 1 9 1 4 )  S .  3 7 7 / 8 3 ,  4 2 0 / 3  u .  4 4 7 / 5 1 .

z u n i m m t ,  d e r  n u r  d u r c h  s t ä r k e r e s  Z e r k l e i n e r n  d e s  R o h e i s e n s  u n d  

d e s  S c h r o t s  b e g e g n e t  w e r d e n  k ö n n t e .  W e i t e r h i n  e r f o r d e r t  e i n  

h ö h e r e r  O f e n  e i n  s t ä r k e r e s  G e b l ä s e  u n d  e i n e  h ö h e r e  B e s c h i c k ­

e i n r i c h t u n g .  O b  d i e  d a f ü r  a u f z u w e n d e n d e n  M e h r k o s t e n  e i n e  

e t w a i g e  E r s p a r n i s  a n  K o k s  n i c h t  ü b e r s t e i g e n  w ü r d e n ,  i s t  e i n e  

r e i n e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t s f r a g e .  I n  A m e r i k a  b a u t  m a n  i m  G e g e n ­

s a t z  z u  u n s  d i e  K u p p e l ö f e n  v i e l f a c h  n o c h  n i e d r i g e r ;  F .  K .  V i a l 1 ) 

g i b t  a l s  g ü n s t i g s t e n  W e r t  f ü r  d i e  G e s a m t h ö h e  g e w ö h n l i c h e r  

K u p p e l ö f e n  ( 2  D  +  1 , 5 )  m  u n d  f ü r  h e i ß g e h e n d e  K u p p e l ö f e n  

( 2 , 5  D  +  1 , 5 )  m  a n .  K .  L .  Z e y e n .

Kursus über ausgewählte Rechtsfragen für Ingenieure 
und Industrielle.

D e r  V e r e i n  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  v e r a n s t a l t e t  u n t e r  M i t ­

w i r k u n g  s e i n e s  B e r l i n e r  B e z i r k s v e r e i n e s  i n  d e r  Z e i t  v o m  1 5 .  b i s  

2 0 .  A p r i l  1 9 2 9  e i n e n  K u r s u s  ü b e r  a u s g e w ä h l t e  R e c h t s f r a g e n  
f ü r  I n g e n i e u r e  u n d  I n d u s t r i e l l e  i m  H ö r s a a l  d e s  D e u t s c h e n  

A r b e i t s s c h u t z m u s e u m s  B e r l i n  - C h a r l o t t e n b u r g ,  F r a u n h o f e r ­

s t r a ß e  1 1 / 1 2 .  D i e  g e p l a n t e  V o r t r a g s f o l g e  s o l l  d e m  I n g e n i e u r  i n  

d e r  W i r t s c h a f t  u n d  I n d u s t r i e  e i n e n  U e b e r b l i c k  ü b e r  r e c h t l i c h e  

G r u n d f r a g e n  u n d  d i e  w i c h t i g s t e n  r e c h t l i c h e n  Z u s a m m e n h ä n g e  

v e r m i t t e l n ,  d i e  f ü r  s e i n e  i n d u s t r i e l l e  T a g e s a r b e i t  v o n  B e d e u t u n g  

s i n d .
A n m e l d u n g e n  z u r  T e i l n a h m e  s i n d  a n  d i e  G e s c h ä f t s s t e l l e  d e s  

V e r e i n s  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e ,  B e r l i n  N W  7 ,  I n g e n i e u r  h a u s ,  u n t e r  

E i n s e n d u n g  d e r  K u r s u s g e b ü h r  v o n  3 0 , —  J I M  a u f  P o s t s c h e c k ­

k o n t o  B e r l i n  N W  7 ,  N r .  6 5 3 5 ,  z u  r i c h t e n .

3) I r o n  A g e  1 2 0  ( 1 9 2 7 )  S .  1 1 5 5 / 6 .

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la t t  N r. 14 vom 4. A pril 1929.1

K l .  7  a ,  G r .  1 5 ,  K  1 0 8  7 6 9 .  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  n a h t ­

l o s e r  H o h l k ö r p e r  ( R o h r e n  o .  d g l . )  a u s  v o l l e n  B l ö c k e n  d u r c h  

S c h r ä g w a l z e n ,  © r .d j j iT tg .  F r i t z  K o c k s ,  D ü s s e l d o r f ,  B r e h m s t r .  3 1 .
K l .  7  a ,  G r .  2 2 ,  K  1 0 9  7 7 2 .  V e r f a h r e n  z u m  g e m e i n s a m e n  

A u s b a u e n  z w e i e r  W a l z e n  m i t t e l s  e i n e r  A u s t r a g v o r r i c h t u n g .  F r i e d .  

K r u p p ,  G r u s o n w e r k ,  A . - G . ,  M a g d e b u r g - B u c k a u .
K l .  7  a ,  G r .  2 7 ,  E  3 6  6 7 0 .  F ö r d e r v o r r i c h t u n g  f ü r  d a s  v o r g e ­

w a l z t e  B l e c h  v o n  d e r  V o r w a l z e  z u r  F e r t i g w a l z e  i n  B l e c h w a l z w e r k e n . 
E i s e n -  u n d  H ü t t e n w e r k e ,  A . - G . ,  B o c h u m ,  C a s t r o p e r  S t r .  2 2 8 .

K l .  7  b ,  G r .  2 1 ,  E  3 6  2 3 4 .  V e r f a h r e n  z u m  A n s t a u c h e n  v o n  

V e r d i c k u n g e n  a n  R o h r e n .  E u m u c o ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  f ü r  
M a s c h i n e n b a u ,  S c h l e b u s c h - M a n f o r t ,  u n d  A r t h u r  S c h n e i d e r ,  

D ü s s e l d o r f ,  O s t e n d o r f s t r .  1 0 .

K l .  1 2  e ,  G r .  2 ,  Z  1 6  2 3 0 .  V e r f a h r e n  u n d  V o r r i c h t u n g  z u m  

E n t s t a u b e n  v o n  L u f t ,  G a s e n  o d e r  D ä m p f e n .  F r i t z  Z e r r e s ,  U e r ­

d i n g e n  a .  R h .
K l .  1 2  e ,  G r .  5 ,  S  8 0  1 3 2 ;  Z u s .  z .  A n m .  S  7 0  7 9 7 .  E l e k t r i s c h e  

G a s r e i n i g u n g s a n l a g e  z u r  B e h a n d l u n g  b r e n n b a r e r  o d e r  b r e n n b a r e  

S t a u b t e i l c h e n  e n t h a l t e n d e r  G a s e .  S i e m e n s - S c h u c k e r t w e r k e ,  

A . - G . ,  B e r l i n - S i e m e n s s t a d t .
K l .  1 8  a ,  G r .  1 9 ,  C  3 7  4 4 2 .  V e r f a h r e n  z u m  E r z e u g e n  v o n  

E i s e n  u n d  a n d e r e n  k o h l e n s t o f f b i n d e n d e n  M e t a l l e n  s o w i e  d e r e n  

L e g i e r u n g e n  u n m i t t e l b a r  a u s  o x y d i s c h e n  E r z e n .  H a m p u s  G u s t a f  

E m r i k  C o r n e l i u s ,  S t o c k h o l m .

K l .  1 8  c ,  G r .  1 0 ,  W  7 2  2 1 0 .  O h n e  R e k u p e r a t i o n  b z w .  R e g e n e ­

r a t i o n  a r b e i t e n d e r  L a n g h e r d t i e f  o f e n .  W i t k o w i t z e r  B e r g b a u -  u n d  
E i s e n h ü t t e n - G e w e r k s c h a f t  u n d  C a r l  S a l a t ,  W i t k o w i t z  i .  M ä h r e n .

■) D i e  A n m e l d u n g e n  l i e g e n  v o n  d e m  a n g e g e b e n e n  T a g e  

a n  w ä h r e n d  z w e i e r  M o n a t e  f ü r  j e d e r m a n n  z u r  E i n s i c h t  u n d  E i n ­

s p r u c h e r h e b u n g  i m  P a t e n t a m t e  z u  B e r l i n  a u s .

K l .  3 1 b ,  G r .  1 1 ,  B  1 2 7  7 1 9 .  S a n d s c h l e u d e r f o r m m a s c h i n e  
m i t  u m l a u f e n d e m ,  e n d l o s e m  S c h l e u d e r b a n d ,  d e m  d e r  S a n d  d u r c h  

e i n  z w e i t e s ,  ü b e r  R o l l e n  l a u f e n d e s  u n d  d u r c h  d i e s e  g e t r i e b e n e s  

e n d l o s e s  B a n d  z u g e l e i t e t  w i r d .  B a d i s c h e  M a s c h i n e n f a b r i k  u n d  

E i s e n g i e ß e r e i  v o r m .  G .  S e b o l d  u n d  S e b o l d  &  N e f f ,  D u r l a c h  i .  B . ,  

S e b o l d s t r .  3 .
K l .  3 1  c ,  G r .  2 7 ,  R  7 1  1 0 2 .  K i p p m u l d e n f ö r m i g e s  G i e ß g e f ä ß  

f ü r  f l ü s s i g e s  M e t a l l ,  i n s b e s o n d e r e  E i s e n .  C a r l  R e i n ,  H a n n o v e r ,  

E d e n s t r .  3 3 .

K l .  4 9  c ,  G r .  1 3 ,  S  7 2  6 3 2 .  S c h e r e  z u m  S c h n e i d e n  v o n  i n  
B e w e g u n g  b e f i n d l i c h e m  W a l z g u t .  K a r l  S p e i s e r ,  D u i s b u r g  - 

M e i d e r i c h ,  O b e r m e i d e r i c h e r  S t r .  1 7 0 .

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te n tb la tt  N r. 14 vom  4. A p ril 1929.)

K l .  1 0  a ,  N r .  1 0 6 8  2 8 9 .  V o r r i c h t u n g  z u r  v e r g l e i c h s w e i s e n  

B e o b a c h t u n g  d e s  T r e i b e n s  d e r  K o h l e  i m  K o k s o f e n .  H e i n r i c h  
K ö p p e r s ,  A . - G . ,  E s s e n ,  M o l t k e s t r .  2 9 .

K l .  3 1  a ,  N r .  1 0 6 8  4 5 0 .  S c h r ä g l i e g e n d e r  d r e h b a r e r  S c h m e l z ­

o f e n  m i t  V o r b e r e i t t r o m m e l .  G e w e r k s c h a f t  E i s e n h ü t t e  W e s t f a l i a ,  
L ü n e n  a .  d .  L i p p e .

K l .  4 2  b ,  N r .  1 0 6 7  8 7 5 .  Z a h n r a d p r ü f m a s c h i n e .  E i s e n -  u n d  
S t a h l w e r k  H o e s c h ,  A . - G . ,  D o r t m u n d .

Deutsche Reichspatente.
Kl. 48 d, Gr. 4, Nr. 468 599, v o m  2 9 .  M a i  1 9 2 6 ;  a u s g e g e b e n  

a m  1 6 .  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  Z u s a t z  z u m  P a t e n t  4 6 6  0 7 7 .  I . - G .  F a r b e n ­

i n d u s t r i e ,  A . - G . ,  i n  F r a n k f u r t  a m  M a i n .  E n t r o s t u n g s m i t t e l .
D e r  N a p h t h a l m s u l f o s ä u r e  o d e r  i h r e m  K o n d e n s a t i o n s p r o d u k t  

w e r d e n  m i t  F o r m a l d e h y d  g e w i s s e  M e n g e n  v o n  S t o f f e n  w i e  C h l o r ­

k a l z i u m ,  C h l o r m a g n e s i u m ,  G l y z e r i n ,  G l y k o l ,  P h e n o l  u n d  s e i n e  

H o m o l o g e n  z u g e s e t z t ,  d i e  d a s  A n t r o c k n e n  d e r  M a s s e  a n  d i e  z u  
b e h a n d e l n d e n  F l ä c h e n  v e r z ö g e r n .

Statistisches.
Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1).

Hochöfen Hochöfen

vo
r­

ha
nd

en
e in

B etrieb
befind­
liche

ge
­

dä
m

pf
te in

R epara tu r
befind­
liche

zum
Anblasen

fertig-
stehende

L eistungs­
fähigkeit 
in  24 h 

in  t

vo
r­

ha
nd

en
e in

B etrieb
befind­
liche

ge
­

dä
m

pf
te

 
j

in
R ep a ra tu r

befind­
liche

zum
A nblasen

fe rtig ­
s tehende

Leistungs­
fähigkeit 
in  24 h 

in  t

E nde 1913 . . . 230 313 E nde 1925 . . . 211 83 30 65 33 47 820
„  19202) . . 237 127 16 66 2*8 35 997 „  1926 . . . 206 109 18 52 27 52 325
„  19212") . . 239 146 8 59 26 37 465 „  1927 . . . 191 116 8 45 22 50 965
,, 1922 . . . 219 147 4 55 13 37 617 „  1928 . . . 184 101 1 1 47 25 53 990
„  1923 . . . 218 66 52 62 38 40 860 F eb ru ar 1929 . 184 96 16 48 24 54 235
„  1924 . . . 215 106 22 61 26 43 748 März 1929 184 97 15 48 24 54 240

*) N ach den E rm ittlungen  des V ereins D eutscher E isen- u nd  S tah l-In d u 6tr ie lle r . *) E insch ließ lich  O st-O berschlesien ,
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Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im März 1929'). 
I n  T o n n e n  z u  1 0 0 0  k g .

B e z i r k e H äm atit­
eisen

Gießerei-
Roheisen

Gußwaren
erster

Schmel­
zung

Bessemer-
Roheisen

(saures
Verfahren)

Thomas-
Roheisen
(basisches

Verfahren)

Stahleisen, 
Spiegel - 
eisen, 
Ferro- 
mangan 

und 
Ferro- 

silizium

Puddel- 
Roheisen 

(ohne 
Spiegel­

eisen) und 
sonstiges 

Eisen

Insgesam t

1929 1928

Marz 1929: 31 A rbeitstage , 1928: 31 A rbeitstage.

R heinland-W estfalen .......................................................
Sieg-, Lahn-, D illgebiet und Oberhessen .................
S c h le s i e n .................................................................................
Nord-, Ost- und M it te ld e u ts c h la n d ..............................
SUddeutschland ................................................................

61 825

}  -  
1 1  222

38 185 
19 339

}  19 886
i  1655 i  2 997

591 297 

i  64 581

177 667 
33 517

i  37 881

1  1162 871 971 
55 650 
15 277 
91 952 
26 364

921 417 
63 620 
24 013 

133 332 
28 094

In sg e sa m t: M ärz 1929 
In sg e sa m t: M ärz 1928

73 047 
94 327

77 410 
113 716

1655 
3 238

2 997 655 878 
704 074

249 065 
253 583

1162
1538

1 061 214
1 170 476

D urchschn ittliche  a rbeits täg liche  G ew innung 

J a n u a r  b i s  M ä rz  (1929: 90 A rbeitstage , 1928: 91 A rb e itstag e .)

34 233 37 757

R h e in la n d -W e s tfa le n ........................................................
Sieg-, L ahn-, D illgeb ie t und  O berhessen . . . .
S c h le s ie n .................................................................................
N ord-, O st- u nd  M itte ld eu tsch lan d  ......................
S U d d e u ts c h la n d .................................................................

196 583 
} 516 

44 165

109 330 
51 952 

7 675 
1 69 419

i  5 696 I 

)
i  6 517

1 777 650 

i  184117

504 986 
96 770

i  81862

} 4 051 2 595 066 
158 444 

49 133 
263 978 

74 668

2 750 723 
184 865 

69 783 
385 546 

82 519

In sg esam t: J a n u a r  b is  M ärz 1929 
In sg esam t: J a n u a r  b is  M ärz 1928

241 264 
280 462

238 376 
335 803

5 696 
8 396

6 517 
4 081

1 961 767
2 128 558

683 618 
712 113

4 051 
4 023

3 141 289
3 473 436

D urch sch n ittlich e  arb e its täg lich e  G ew innung | 34 903 38170

M N ach den  E rm ittlu n g en  des V ereins D eu tscher E isen- u n d  S tah l-In d u strie lle r .

Der Außenhandel Deutschlands in Bergbau- und Hüttenerzeugnissen im Jahre 1927.

Z a h l e n t a f e l  1 .  D e r  d e u t s c h e  A u ß e n h a n d e l  i n  K o h l e n  u n d  H ü t t e n e r z e u g n i s s e n .

A uf G rund der G egenw artsw erte (in  1000 JIM).

E infuhr A usfuhr1)
1926 B ilanz 1927 B ilanz

Ein-
fuhr-

Aus-
fuhr-

Ein-
fuhr-

Aus-
fuhr-

1926 1927 1926 1927
überschuß überschuß

K o h le n  in s g e s a m t  ................. 84048 145478 1164554 890454 __ 1080506 _ 744976
d av o n :

S te in k o h le n ................................. 59 865 112 329 811 311 605 822 — 751 446 — 493 493
B r a u n k o h l e n ............................. 21 037 27 388 1 838 620 19 199 — 26 768 —
Koks .......................................... 1 257 3 561 269 931 230 562 — 268 674 — 227 001
P r e ß k o h le n .................................. 1 889 2 200 81 474 53 450 — 79 585 — 51 250

H ü t t e n - u .  W a lz w e rk s e r z e u g ­
n is s e  i n s g e s a m t ..................... 125460 304626 603634 533809 — 478174 — 229183

d av o n :
E isen , r o h .................................. 22 074 63 991 67 683 44 510 — 45 609 19 481 —
E ise n h a lb ze u g ............................. 21 245 42 528 47 872 39 966 — 26 627 2 562 —
Röhren und  W a lz e n ................. 9 724 21 321 127 032 120 423 — 117 308 — 99 102
Stab- u nd  Formeisen . . . . 51 709 127 796 171 886 142 408 — 120 177 — 14 612
Blech u nd  D r a h t ...................... 20 708 48 990 189 161 186 502 — 168 453 — 137 512

*) E inschl. R eparations-Saehlieferungen.

D a s  S t a t i s t i s c h e  R e i c h s a m t  

h a t  k ü r z l i c h  s e i n e  Z u s a m m e n ­

s t e l l u n g  ü b e r  d e n  a u s w ä r t i g e n  

H a n d e l  D e u t s c h l a n d s  i m  J a h r e  

1 9 2 7  v e r ö f f e n t l i c h t 1) .  I m  A n ­
s c h l u ß  a n  u n s e r e  f r ü h e r e n  A u s ­

f ü h r u n g e n 2)  s e i  n o c h  f o l g e n d e s  

n a c h g e t r a g e n :

D i e  E i n f u h r  a n  K  o  h  1 e  n  f  s i e h e  

Z a h l e n t a f e l  1 )  i s t  v o n  8 4  M i l l .  J I M  

a u f  1 4 5  M i l l .  J I M  g e s t i e g e n ; b e i  

S t e i n k o h l e n  a l l e i n  h a t  s i e  s i c h  f a s t  

v e r d o p p e l t .  D i e  A u s f u h r  i s t  d e m ­

g e g e n ü b e r  u m  2 7 4  M i l l .  J I M  g e ­

s u n k e n ,  w o v o n  a u f  S t e i n k o h l e  

2 0 5  M i l l .  J I M  e n t f a l l e n .  D e r  A u s ­

f u h r ü b e r s c h u ß  f ü r  K o h l e n  i n s ­

g e s a m t ,  d e r  1 9 2 6  1 0 8 1  M i l l .  J I M  

( e i n s c h l .  R e p a r a t i o n s - S a c h l i e f e -  

r u n g e n )  b e t r u g ,  h a t  s i c h  1 9 2 7  

w i e d e r  a u f  7 4 5  M i l l .  J I M  v e r ­

m i n d e r t ,  l i e g t  d a m i t  a b e r  i m m e r  

n o c h  e r h e b l i c h  h ö h e r  a l s  1 9 2 5 .

D i e  E i n f u h r  a n E i s e n e r z e n  n a h m  b e t r ä c h t l i c h  z u ,  u n d  z w a r  

v o n  9 , 6  M i l l .  t  i m  W e r t e  v o n  1 7 6  M i l l .  J I M  a u f  1 7 4  M i l l .  t  i m  W e r t e  

v o n  3 4 3  M i l l .  J I M .  I n  d i e s e r  Z u n a h m e  s p r i c h t  s i c h  d e r  w e s e n t l i c h  

g ü n s t i g e r e  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  i m  B e r i c h t s ­

j a h r e  a u s .  D e r  I n l a n d s m a r k t  z e i g t e  s i c h  a u f n a h m e f ä h i g e r  a l s  i m  

V o r j a h r e ,  w a s  z u r  F o l g e  h a t t e ,  d a ß  d i e  A u s f u h r  i n  R o h e i s e n  u n d  

H a l b z e u g ,  i n s b e s o n d e r e  a b e r  i n  W a l z w e r k s e r z e u g n i s s e n  

z u r ü c k g i n g .  I n s g e s a m t  s a n k  d e r  A u s f u h r ü b e r s c h u ß  h i e r i n  v o n  

4 7 8  M i l l .  J I M  i m  J a h r e  1 9 2 6  a u f  2 2 9  M i l l .  J I M  i m  B e r i c h t s j a h r ;  

i n  S t a b -  u n d  F o r m e i s e n  a l l e i n  b e t r u g  d e r  R ü c k g a n g  d e s  A u s f u h r ­

ü b e r s c h u s s e s  1 1 5  M i l l .  j T tM .

Z a h l e n t a f e l  2 .

U n t e r  d e n  B e z u g s l ä n d e r n  f ü r  E i s e n  u n d  W a r e n  d a r a u s  

( s i e h e  Z a h l e n t a f e l  2  u n d  4 )  s t a n d  w i e d e r u m  d a s  S a a r g e b i e t  a n  
d e r  S p i t z e ,  g e f o l g t  v o n  F r a n k r e i c h ,  L u x e m b u r g  u n d  B e l g i e n .  

A u c h  d i e  E i n f u h r  a u s  G r o ß b r i t a n n i e n  w a r  m i t  1 1 0  6 9 1  t  r e c h t  
a n s e h n l i c h .

D i e  w i c h t i g s t e n  A b s a t z l ä n d e r  ( s i e h e  Z a h l e n t a f e l  3  u n d  4 )  

w a r e n  w i e  i m  V o r j a h r e  G r o ß b r i t a n n i e n ,  d i e  N i e d e r l a n d e ,  A r g e n ­

t i n i e n ,  J a p a n  u n d  B r i t i s c h - I n d i e n ;  a u c h  B r a s i l i e n ,  N i e d e r l . -  

I n d i e n ,  d i e  V e r .  S t a a t e n  v o n  A m e r i k a ,  P o l e n ,  I t a l i e n ,  B e l g i e n  

u n d  d i e  n o r d i s c h e n  L ä n d e r  n a h m e n  a n s e h n l i c h e  M e n g e n  a u f .

Z a h l e n t a f e l  3 .

Eisen und  Eisen­
waren a lle r  A r t . 

d a run te r:
R oheisen . . .
H albzeug . . .
S tabeisen . . .
D r a h t .................
R öhren  . . . .

I Schienen . . .

Saargebiet | Luxem burg | F rankreich  

E in fu h r in  %  der G esam teinfuhr

1926 1927 1926 1927 1926 1927

47,1 35,3 16,7 15,2 1 1 , 1 15,5

21,5 10,3 5,8 12 ,1 43,7 35,6
26,4 16,1 65,6 42,2 4,0 25,9
62,6 49,0 12,0 21,8 15,4 19,2
69,9 61,5 — __ 12,7 15,8
92,7 84,0 — 0,2 0,2 3,5
93,4 93,5 1,0 3,1 4,3 1,7

1)  S t a t i s t i k  d e s  D e u t s c h e n  R e i c h e s ,  B d .  3 5 1 ,  I ,  I I  u n d  I I I  
( B e r l i n ;  R e i m a r  H o b b i n g  1 9 2 8 ) .

2 ) V g l .  S t .  u .  E .  4 8  ( 1 9 2 8 )  S .  2 8 4 / 7 ;  4 9  ( 1 9 2 9 )  S .  3 7 1 / 3 .

Groß­ N ieder­ .Tanan Vereinigte
b ritann ien lande S taaten

A usfuhr in  %  der G esam tausfuhr

1926 1927 1926 1927 1926 1927 1926 1927
Eisen und E isen­

waren a lle r  A rt 19,8 20,6 14,1 16,2 6,4 4,5 6,3 2,9
Roheisen . . . . 22,6 24,3 2,8 2,8 — — 35,9 1,8
H albzeug . . . . 90,9 90,3 0,9 0,6 1,7 3,5 0,1 __
Stabeisen . . . . 14,4 17,4 25,3 31,6 8,2 4,2 6,6 5,4
Bleche a lle r  A rt 19,2 20,7 31,5 31,2 8,8 7,0 0,4 0,5
D rah t a lle r  A rt . 20,6 23,3 7,7 9,3 1,5 11,4 18,4 2,4
Röhren a lle r  A rt 8,0 9,3 16,6 16,0 5,5 4,5 6,3 8V0
Schienen . . . . 2,6 5,7 9,1 8,2 9,4 4,6 7,4 1,2

U e b e r  w e i t e r e  E i n z e l h e i t e n  u n t e r r i c h t e t  Z a h l e n t a f e l  4 .
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Z a h l e n t a f e l  4 .

D e r  A u ß e n h a n d e l  D e u t s c h l a n d s  m i t  d e n  w i c h t i g s t e n  L ä n d e r n  i m  J a h r e  1 9 2 7  ( i n  t ) .

Lfd.
N r.

E 
= 

E
in

fu
hr

 
A 

= 
A

us
fu

hr
 

J

Belgien
D äne­
m ark

F ra n k ­
reich

einschl.
E lsaß-
L o th ­

ringen

G roß­
b r ita n ­

n ien
einschl.
Ir la n d

Ita lie n
L uxem ­

burg
N ieder­

lande
N or­

wegen
O ester­

reich

2 865 953 3 113 291 806 2 410 234 811 65 762
1 E isenerze (237 e ) .................................................................... A — — — — — —

2 M anganerze (237 h ) ................................................................
E
A

— __ z — — — — —

3 Eisen- oder m anganhaltige  G asrein igungsm asse: E 228 420 2 296 139 207 7 185 5 511 10 179 82 518 9 128 15 173
S ch lacken ; K iesabb rände (237 r ) ................................ A 3 018 — 969 20 378 2 148

E __ 8 567 — — 235 144 —
4 Schw efelkies und  Schw efelerze ( 2 3 7 1 ) ........................... A __ — — — — — — 10 12

E 2 510 140 448 3 267 789 __ — 297 569 — —
0 S teinkoh len , A n th raz it, unbearb . K ennelkohle (238 a) A 5 423 388 113 873 5 642 679 47 190 4162 183 46 144 6 591 139 55 473 359 392

E __ __ __ — — —
6 B raunkoh len  (238 b) ........................................................... I __ __ — 2 626 1  160 — — — 18 475

E 5 606 __ 39 663 __ __ 63 933 — 27 309
/ Koks (238 d ) ............................................................................. A 171 592 202 060 3 323 462 79 156 268 175 2 275 573 233 697 103 221 274 468

E __ 2 250 __ __
8 S te in k o h len b rik e tts  (238 e ) ................................................. A 78 121 7 211 56 008 15 440 22 422 38 467 307 458 1 506

E __ 7 727 __
9 B rau n k o h len b rik e tts , auch  N aßpreßsteine (238 f) . . A 92 406 404 827 341 272 35 244 22 693 105 348 162 031 1250 46 551

10

11
12

13
14

15
16

17

18

19

20 

21 

22

23
24

25

26

27
28

29
30

31
32

33

34
35

36

37
38

39

40

41

42

43
44

Eisen  u nd  E isenw aren  a lle r  A rt (777 a bis 843 b) 
D a ru n te r :

R oheisen (777 a ) .....................................................................
Ferrosiliz ium , -m angan, -alum inium , -chrom , -nickel, 

-w o lfram u .a .n ich t schm iedb. E isenlegierungen (777b)
B rucheisen , A lte isen , E isenfeilspäne usw. (842; 843 a ,b )
R öhren  u nd  R öhren fo rm stücke aus n ic h t schm ied­

barem  Guß, roh  u nd  b e a rb e ite t  (778 a, b ; 779 a, b)
W alzen aus n ic h t schm iedb. Guß, desgl. (780 A, A1, A 2)
M aschinenteile , roh  und  b ea rb e ite t, aus n ich t schm ied­

b a rem  Guß (782 a ;  783 a, b, c, d ) ...........................
S onstige E isenw aren , roh  und  bea rb e ite t, aus n ich t 

schm iedb . Guß (780 B ; 781; 782 b ; 783 e, f, g, h) 
R ohb löcke; B ram m en ; vorgew . B löcke; P la tin en ; 

K n üppel; T ieg e lstah l in  Blöcken ( 7 8 4 ) ..................
S tab e isen ; F o rm eisen ; B andeisen  (785 A 1, A2, B) . 

B lech: roh , e n tzu n d e rt, g e rich te t usw. (786 a, b, c) 

B lech : abgesch liff., la ck ie rt, p o liert, g eb räun t usw.(787)

V erzinnte Bleche (W eißblech) (788 a ) ...........................

V erzinkte Bleche (788 b) ..................................................
W ell-, D ehn-, R iffel-, W affel-, W arzenblech; andere

B leche (788 c ;  789 a , b ; 790) ....................................
D rah t, gew alz t od. gezog., ve rz in k t usw. (7 9 1 a , b ’ 

792 a, b ) ..................................................................................
S ch langen röh ren ; R öhrenform stücke (793 a, b) .

A ndere R öhren , gew alzt od. gezogen (794a, b ; 795 a, b)
E isenbahnsch ienen ; S traßenbahnsch .; E isenbahn­

schw ell.; E isen b ah n lasch .; -un te rlag sp la tt. (796)
E isenbahnachsen , -radeisen , -räder, -radsätze  (797)
Schm iedb. G uß; Schm iedestücke usw .; M aschinenteile 

aus schm iedb. E isen  (7 9 8 a ,b ,c ,d ,e ;  799 a, b, c, d ,e ,f )
B rücken- u. E isen b au te ile  aus schm iedb. E isen  (800 a,b)
D am pfkessel u. D am pffässer a .schm iedb . E isen ,A nker­

to n n en , G a s -u .a .B e h ä lt . ,  R öhrenverb indungsstücke, 
H ähne, V en tile  usw .(801a, b ,c ,d ;  802; 803; 804;805) 

A nker, S ch raubstöcke , A m bosse, Sperrhörner, B rech­
e isen ; H äm m er; W inden usw. (806 a, b ; 807) .

L a n d w irtsch a ft! . G erä te  (808 a, b ; 809; 810; 816 a, b) 
W erkzeuge,M esser, S cheren ,W aagen usw .(811a,b; 812;

813a,b ,c ,d ,e ; 814a,b ; 815a,b ,c ; 816c,d; 817; 818; 819) 
E isenbahnoberbauzeug  (820 a ) .........................................

Sonstiges E isenbahnzeug  (821 a, b ) ................................
S ch rauben , N ie ten , S ch rau b en m u tte rn , H ufeisen

usw . (820 b, c ; 825 e ) .......................................................
A chsen  (ohne E isenbahnachsen ), A chsenteile usw.

(822 ; 8 2 3 ) .............................................................................. '
E isenbahnw agen federn , an d . W agenfedern  (824 a, b)

D rah tse ile , D rah tlitz en  (825 a ) .......................

A ndere D rah t w aren  (825 b, c, d ; 826 b)

D ra h ts ti f te  (H uf- u. so n st. N ägel) (825 f, g ; 826 a
A lle übrigen  E isen  w aren  (8 2 8 a ,b ,c ,d ,e ,f ; 829 a , b 

831; 832; 833; 834; 835; 836; 837; 838; 839; 840

827)
830;
841)

E 202 392 9 488 450 047 110 691 162 441 459 374 462 8 697 47 970
A 145 335 135 761 19 089 931 917 98 297 19 545 735 968 38 026 39 666

E 2 854 __ 100 983 32 162 __ 34 369 25 218 __ 26 543
A 80 246 10 659 1 540 77 872 6 410 6 400 9 105 1 392 12 617
E 175 — — — — — — 561 —
A 16 624 — — 162 235 6 417 1035 — 287
E 109 919 7 491 23 707 53 204 — 23 802 343 878 7 998 1 524
A — — 52 1 389 24 241 — 20 118 — 469
E — — 505 113 — — — — —
A 173 4 810 88 370 504 230 32 321 588 3 501
E 882 — — — — — — — —
A 2 589 28 — 996 818 1161 .241 37 244
E 2 089 30 191 862 21 — 920 — 108
A 58 126 — 211 122 88 221 — 228
E 414 — 161 286 — 72 92 — 72
A 1 592 8 254 877 11429 5 023 816 22 918 1 878 3 996
E 15 847 — 103 925 — — 169 644 — 116 6 765
A 3 283 — — 306 523 1 885 — 2 038 883 61
E 45 326 — 180 351 2 699 — 204 878 1 223 — 7 106
A 11912 38 240 7 371 163 684 9 063 205 297 510 8 378 2 662
E 5 161 — 9 812 734 — 886 — — 793
A 4 128 34 917 2 631 111 287 18 759 — 151 527 4 261 1 681
E 122 — — 74 — — — — —
A 72 52 17 42 48 — 26 — 13
E — — 57 11 571 — — — — —
A 210 62 — — 5 043 — 10 544 — 559
E — — — 55 — — __ __ __
A 261 3 661 — 562 — — 3 892 458 —
E 612 — 245 — — — — — —
A 454 159 164 230 71 — 2 696 409 51
E 15 474 — 19 369 294 — — 510 — 954
A 7 179 4 498 590 116 013 983 — 31 469 9 217 528
E — — — — — — __ — —
A 19 354 — 67 229 34 738 97 233
E 1 448 — 2 736 5 675 — 149 94 — 189
A 3 783 5 411 171 32 673 1 967 1 147 23 891 1018 922
E 954 1 872 3 359 — — 6 238 — — —
A — 1 744 — 20 936 1512 — 30 260 1604 —
E — — — 717 — — — 220
A 1 709 1 451 — 5 041 3 837 — 2 036 141 55
E 568 64 2 239 1 229 116 1 421 697 9 2 000
A 3 970 5 760 2 070 26 227 5 489 1 833 30 227 2 240 6 080
E — — — — — — 86 __ —
A 267 654 591 4 360 947 — 4 688 177 246
E 60 — 654 261 __ __ 225 __ 54
A 955 1 223 1 455 6 045 2 546 729 9 569 608 1 163
E — — 10 25 __ __ _ __ 40
A 126 322 38 302 282 20 1 425 83 131
E 109 — 110 — — __ __ 463
A 457 1 077 137 248 1 648 19 2 869 101 446
E 18 28 171 271 20 __ 52 3 151
A
E

991 712 440 4 090 1 410 108 3 072 282 894

A
E

— 70 906 60 — 1 048 — —
— — — — — __ __ __ —

A 309 99 — — 112 41 1 310 __ 149
E 125 — 31 41 __ — 1 177 __ __
A 975 2 091 29 5 736 882 5 749 454 251
E — — 84 31 __ __ __
A
E

— 86
160

— — 458 — 15
883

A 399 195 — 159 67 835 198E 235 — 92 __ __
A 142 418' — 1 022 913 145 1 459 466 136
E — — 34 — __ 25 __ 12
A
T?

354 1 060 19 3 518 230 20 4 615 560 133
JCj — — — 27
A 114 1 700 34 10 510 44 __ 4 783 61 49
E — 3 1 187 234 5 __ 265 10 93
A 1 984 5 868 775 19 307 2 917 132 21 275 2 435 1  866

x) D avon kam en  a u s : A lgier 699 843 t ,  T un is 324 566 t, 
A lgier 329 206 t .

N eufund land  808 151 t .  2) D avon g ingen n a c h : P o rtu g a l 83 073 t ,  A egypten  142 572 t ,
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Polen

T er.
S aar­ Schwe­

Schw eiz Spanien
Tsche­ S taa ten B rit .- J a p a nU n d gebiet den choslo­ von Linien ¿ilien In d ie n  i C h ina
wakei N ord­

am erika

Nie- In s -
der!.- s c s a m  

In d ie n  l!J 2 7

Lfd.

85 HO 
33 171

98 707
129 499

29 648 3 »>$1 058 13 749 
3 321

—

— 210 683
__

319 — —
133

104

5 545 
83 052

168») 44 301 104 993
807

16 538 
14 280

91 225 7 885 
26 «36$

369
27 967

5 383
__ —

15 79»>
593 115

18 040
1042

107 919 
8 695 23 663

. . . .
■ - 9sa 1 B 1 4$0 445 80 700

334 171 
1 1 ? - 8 200

— — — — — — 2 258 30$ —

28 46$
- 9»»

58 201 845 736 34$ 653 48 917
8 175 

252 568 26 608

— z 4 481 61 217 9 35S
1718 
1 504 31 340

— — 39 434 19 548 302 $60 —
142 892 

24 836 —

3113 
156 576

15 157 
81 595

1 .
42 418

49 705 
148 065

11351 
94 647

1 340 
30 837

80115 
43 433

21 898 
131 830

—  4 757

174 3645 4 333 4 219

1551 —

—  1645

11 406 1 13$

14 »Ml 5 430

— 1 5̂4

6 733 —

51$ 
12$ 717_

166

159

495
145

1 561
2 706

3 953

15 157

153 

97 

4 746

6 251 

3 264

29 326
*»■« 4 ^ '

r 26*.»
• 541

32 74 
22 412 

1 054 
240 

4 9$5 
1S6

67 512 —

4 764 
235

1 592
5 9$3
2 074 

64 59$
963 

459 240 
305 

70 693

117 —
12 322 

1 674 

4 189
42 380 —

— — 72 706
277 5 549 —

__ 170 68
121 — 10 501
103 26 668 65

— — 188 201
1 375 356 271
— — 140
1 665 4 612 149

638 4 367
2 904 6 265 1 523
— — 5 883
— 3 395 99
— — 224

308 6 851 153

99 204 30

2161 
14 

1 670 I

171
116

424

32

6 7ö7 

2 12$ 

286 

870 

356

146 
11 249

1 066 
311 
675

6 499

126 
295 

55 
17 

6 222 
3 342 

345 
$531 

j 3 5o6 
163 

34 842

1 2 1 2

324

509 
3 836 

10 879

326 
2 602 
7 733

3865

558 
1091 
5 652

501

2 581 
229 
266

405
127
620

909

314

2 626

26 6* >2 
1 171 

315 
6 274 

62

40C !

123
S12
546
142

6 961

1 875 
281 

9 271

8 226

94

7046

1 590

353 
47 

3 155 
—

294

5 73$

1054

3 296 
1 964 |
7 630

135
2064

351

388 
281 |

1  253 I

252

248 i
101 —
631 | 4'

2») —

1 340 
4 451

1438

1 043

4 454 

487

123 

163 

35 

1 253 

56 

807 

3 700 

1733 

1977 

307

1 329

150 

475

182 —

590 —

226

496

1930 __ — —
— 173 620 95

160 — — —
— 705 178 246
1 893 — 10 —

19 362 618 598
778

101 47 194
231 759 133 ! —
312 2 961 2 798 4 292

3 339 I 5 913 1 395 j 545
— — — —

218 1 4 953 — 350
471 9 80$ 9 430 3 611

22 258 $1 1 ! . —
480 — — I —

— 405 7 148 4 495
— —  i — —

167 206 1 — —
538 369 43 • —
100 —  ' — —
162 91
933 570 5 885 2 041

37 281 — — ; —
254 — — ; —

25 323 37$ — 1 —
4 309 50 629 71311 1 14 523
6 506 672 —
1082 2 279 6 023 2 206

— 28 — —
23 17 — —

868 64 -
40 —  I 74

264 — — 1 ---
— 183 3 434 1049

223 — — —
47 99 3 053 3»>4

4 834 623 — —
2 694 3 568 48 883 . 18 296

— — —  11 —
143 — 438 101

— — — —
506 28 013 21 »>18 5 980
334 — — —

— 4 458 5 916 22 768
— — — —
__ 673 5 969 2 536

6 860 25 —
3 367 13 881 13 086 4480

93 — — —
78 55 6 524 6 837

85 62 — —
469 1 413 2 196 1104

44 73 — —
68 — 326 199

147 125 — —
277 178 835 842
151 328 — —

1 192 1 369 1 317 1 308
— — — —
— — 280 1  122
— — — —
__ ( __ — 36

19 288 — —
207 15 2 527 386

— 51 401 —
__ — 74 —
__ 1 155 — —

80 — 185 —
— — — —

71 1 216 563 227
8 104 — —

61 5 310 
■>-

9 *>66 16 322

47 3 62») 347 832
62 792 — —

1403 2 726 8 446 2 709

9 899 3 611 9 571 i 401 —
226 256 111672 198 »395 40 858 206 191

S 931 —

640
123

270

383

101

45
18

103

653

460 1132 1301

8 766 136 11 $24

31 593 10 950 39 230

1416 1004 37 689

1  828 392 12$

697 l 
1 l 

I

5 805 7 560 63 90$

1 
1 30 —

16 295 2 607 16 0« «0

80 753 1  162 16 970

6 995 2 220 334

5 853 1 764 15 08$

6 625 1 528 $5

1650 248 1  206

143 39 54

475 585 48

1 321 603 34$

1 972 105 131

10 0 !

1 
1

3 733 707 192

32

2 491

1  281 318 49

5 851 565 45

3 370 4 641

1 
1

7 296 2 406 705

30
131 305

26*J

186

1492

2 928

24 075 

6 335

1 96$

3 197

4 596 

227

17 968

27 383

1 886 
3*3 

7 469

3 257

4 398

406

1816

1 939

930 

468 

1102  

701 

146 

593

2 336 

9 358 

4 861

? - 1
167 307
373 033 2

573
799 224 3
271 726

51 HB 4
35 562

5 333 911 5
. ’
2 559 659 6

26 597
145 635 7

8 793 601
4 262

750 510
151 359 9

1643 341

2 $96 774 10
4533126

283 546 1 1
320 211

3 222 12
38 732

645 679 13
208 085
6$ 795 14
$4 605

954 15
i-t
6 909 16
3 699
7 916 17

120 726
401 763 18
339 571
93 7 66») 19
94») 261

95 826 20
471 541

246 21
671

24 985 22
29 589

2 145 23
22 9 63

5 386 24
16 52$

118 976 25
399 743

134 26
4 876

23 966 37
267 547
201 365 28
367 773

1 156 29
64 938
26 343 30

215 691
6 124 31

66 652
2 086 32

66 59$
497 33

6 796
1203 54

41 06$
1944 35

39 095
11258 36
12 681
1107 37
6 659
2 601 38

38 84»)
737 39

2 162
4208 40
8 143

617 41
14 230

2 176 42
100067

962 43
49 159

4 282 44
148 439
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Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie im Februar 1929.

Die in  K lam m ern  s tehenden  Zahlen  geben die P ositions-N um m ern 
der „M onatlichen  N achw eise über den ausw ärtigen  H andel 

D eu tsch lan d s“  an .

E in f u h r A u s fu h r

F ebruar
1929

t

Januar-F ebruar
1929

t

F ebruar
1929

t

Januar-F ebruar
1929

t

E isenerze (237 e ) ..................................................................................................... 463 677 1 666 509 6 338 15 069
M anganerze (237 h ) ................................................................................................. 3 391 32 629 122 183
E isen- oder m anganhaltige  G asrein igungsm asse; Schlacken, K ies- 

ab b rän d e  (237 r ) ...................................................................................................... 29 091 109 367 7 091 22 274
Schw efelkies u nd  Schw efelerze (237 1 ) ........................................................... 24 641 113 067 2 377 6 123
S te inkoh len , A n th raz it, u n b ea rb e ite te  K ennelkohle (238 a) . . . 414 670 1 038 196 1 307 227 3 216 884
B raunkoh len  (238 b ) ................................................................................................. 214 320 432 961 4 199 7 177
K oks (238 d ) .............................................................................................................. 32 289 59 238 627 569 1425 287
S te in k o h len b rik e tts  (238 e ) ................................................................................... 1 658 2 638 46 628 82 985
B rau n k o h len b rik e tts , auch  N aß p reßste ine  (238 f ) ..................................... 9 439 17 482 153 273 299 006

E isen  u n d  E isen  w aren a lle r  A rt (777 a  b is  843 b ) ................................ 111 852 288 479 341 312 760 901
D a ru n te r :

R oheisen  (777 a ) .......................................................................................................... 10 536 32 805 17 367 45 842
F erro siliz ium , -m angan , -a lum in ium , -chrom , -nickel, -w olfram  und  

ande re  n ic h t schm iedbare  E isenlegierungen (777 b ) ............................ 59 123 3 494 6 839
B rucheisen , A lte isen , E isenfeilspäne usw . (842; 843 a, b ) .................. 1 1  220 25 958 33 174 76 328
R öhren  u nd  R öhrenform stücke aus n ic h t schm iedbarem  G uß, roh  u. 

b e a rb e ite t (778 a, b ;  779 a , b ) ..................................................................... 2 800 6 076 5 174 12 487
W alzen aus n ic h t schm iedbarem  G uß, desgleichen [780 A, A 1, A 2] . 32 57 1 099 2 636
M asch inen te ile , roh  u nd  b ea rb e ite t, aus n ic h t schm iedbarem  Guß

[782 a ;  783 a 1), b 1), c 1), d 1) ] .........................................................................
S onstige E isenw aren , roh  u n d  b e a rb e ite t, aus n ic h t schm iedbarem  Guß 

(780 B ; 781; 782 b ; 783 e, f, g, h ) ............................................................

424 809 401 799

526 1 339 10 016 21 329
R o h luppen ; R ohsch ienen ; R ohb löcke; B ram m en ; vorgew alz te  Blöcke; 

P la t in e n ; K n ü p p e l; T iegelstah l in  Blöcken ( 7 8 4 ) ................................ 8 712 45 327 18 402 41 409
S tab e isen ; F o rm eisen ; B andeisen  [785 A 1, A 2, B ] ................................ 45 525 107 035 69 902 164 080
B lech : roh , e n tzu n d e rt, g e rich te t usw. (786 a, b, c ) ............................ 6 493 12 627 27 830 59 778
B lech: abgeschliffen , la ck ie rt, po lie rt, g eb räu n t usw. (787).................. 9 29 38 171
V erzinn te  B leche (W eißblech) (788 a ) ........................................................... 2 069 3 998 1 482 3 361
V erzink te  B leche (788 b ) ....................................................................................... 297 573 1 694 3 892
W ell-, D ehn-, R iffel-, W affel-. W arzenblech (789 a, b ) ....................... 664 939 1 452 3 000
A ndere Bleche (788 c ; 7 9 0 ) .............................................................................. 29 137 513 10 10
D rah t, g ew alz t oder gezogen, ve rz in k t usw. (7 9 1 a , b ; 792 a , b) . . 8 180 17 183 32 232 75 400
Sch langen röh ren , gew alzt oder gezogen; R öhrenform stücke (793 a, b) 14 32 670 1 463
A ndere R öhren , g ew alz t oder gezogen (794 a, b ; 795 a , b) . . . . 1397 4118 19 472 42 662
E isenbahnsch ienen  u sw .; S traßenbahnsch ienen ; E isenbahnschw ellen ; 

E isenbahn laschen ; E isenbahnun te rlag sp la tten  ( 7 9 6 ) ............................ 7 582 19 168 23 310 46 046
E isenbahnachsen , -radeisen , -räder, -rad sä tze  ( 7 9 7 ) ................................ 31 85 2 269 6 272
S chm iedbarer G uß; Schm iedestücke usw .; M aschinenteile, roh  u. 

b e a rb e ite t, au s schm iedbarem  E isen  [798 a, b, c, d, e ; 799 a 1), b 1), 
c 1), d 1), e, f ] ......................................................................................................... 2 616 4 877 16 062 34 076

B rücken- u n d  E isenbau te ile  aus schm iedbarem  Eisen (800 a, b) . . 97 273 6 620 10 474
D am pfkessel u nd  D am pffässer aus schm iedbarem  E isen  sowie zusam ­

m engesetzte  Teile von solchen, A nkertonnen , Gas- u nd  andere 
B eh ä lte r, R öhrenverb indungsstücke , H ähne, V entile usw. (801 a, 
b , c, d ;  802; 803; 804; 8 0 5 ) ......................................................................... 60 245 9 885 17 256

A nker, S chraubstöcke, A m bosse, S perrhörner, B recheisen; H äm m er; 
K loben u nd  R ollen  zu F laschenzügen ; W inden usw. (806 a, b ; 807) 66 1 1 1 618 1 194

L an d w irtsch aftlich e  G erä te  (808 a, b ; 809; 810; 8 1 6 a , b) . . . . 101 265 4 399 7 972
W erkzeuge, M esser, Scheren, W aagen (W iegevorrich tungen) usw. 

(811 a, b ; 812; 813 a, b, c, d , e ; 814 a, b ;  815 a , b, c ; 816 c, d ; 817; 
818; 819) ............................................................................................................... 194 422 3 795 8 403

E isenbahnoberbauzeug  (820 a) . . . 699 1  062 1 613 3143
S onstiges E isenbahnzeug  (821 a, b ) ................................................................
S chrauben , N iete , S ch rau b en m u tte rn , H ufeisen  usw. (820 b, c ; 825 e) 
A chsen (ohne E isenbahnachsen), A chsenteile  usw. (822; 823) .

— — 524 1 004
246 396 2 954 8 061

1 1 23 199 428
E isenbahnw agenfedern , andere  W agenfedern (824 a, b ) ....................... 424 792 509 1 007
D rah tse ile , D rah tlitz en  (825 a ) .............................................. 53 1 1 1 1033 2 528
A ndere D rah tw aren  (825 b, c, d ;  826 b ) ......................................... 335 765 6 506 14 665
D ra h ts ti f te  (H uf- u nd  sonstige N ägel) (825 f, g ; 826 a ;  827) 63 128 4 824 9 694
H aus- u nd  K üchengerä te  (828 d, e, f) ....................................................... 17 40 2 372 5 636
K e tte n  usw. (829 a, b ) ................................ 25 87 631 1 438
A lle übrigen  E isenw aren  (828 a, b, c ; 830; 831; 832; 833; 834; 835; 

836; 837; 838; 83Ö; 840; 841) ..................................................................... 246 464 8 777 19 118
M aschinen (892 bis 9 0 6 ) ....................................................................................... 4121 8 578 H 51 857 99 528

Belgiens Hochöfen am 1. April 1929.

Hochöfen

vor­
handen

un te r
Feuer

außer Betrieb 
und im  Bau 

befindlich
Erzeugung 

in  24 h

H ennegau und B rabant:
Sambre e t Moselle . . . . 7 7 — 1 775
M o n c h e re t.............................. 1 1 — 100
Thy-le-C häteau...................... 4 4 — 660
H a in a u t .................................. 4 4 — 850
M onceau .............................. 2 2 — 400
La P ro v id e n c e ..................... 5 4 1 1 300
Olabecq .................................. 4 3 1 600
B o e l ...................................... 3 2 1 400

zusam men 30 27 3 6 085
L ü ttich  :

O ockerill.................................. 7 7 — 1425
O u g r é e .................................. 7 6 1 1150
A n g le u r-A th u s ..................... 10 8 2 1 300
E s p é r a n c e .............................. 4 4 — 600

zusammen 28 25 3 4 475
Luxem burg :

H a la n z y .................................. 2 2 — 160
M u s s o n .................................. 2 2 — 182

zusam men 4 4 342
Belgien insgesam t 62 56 6 10 902

x) Die A usfuh r i s t  u n te r  M aschinen na  chgewiesen.
2) N ach  den E rm ittlu n g e n  der N a tio n a lF ed e ra tio n  of I ro n  and  Steel 

M anufactu rers. — Vgl. S t. u. E. 49 (1929) S. 375.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 
in Großbritannien im Januar 19292).

E rzeugnisse
1 Dez. 

1928
Ganzes

J a h r
1928

Jan .
1929

1000 t  zu 1000 kg
F l u ß s t a h l :

S chm iedestücke . . . .
B lank  gezogener S tah l .
K esse lb leche. . . .
G robbleche 3,2 m m  u n d  d a rü b e r  . . . .  
F e inb leche  u n te r  3,2 m m , n ic h t v e rz in k t. 
W eiß-, M att- u n d  S chw arzbleche . . . .
V erzink te B leche ..........................................
Schienen von 24,8 kg je  lfd . m u n d  darü b er 
Schienen u n te r  24,8 kg je  lfd . m 
R illen sch ienen  fü r S traßenbahnen  
Schw ellen und  Laschen 
F orm eisen , T räger, S tabe isen  usw.
W a lz d ra h t............................................................
B andeisen  u nd  R öhrenstre ifen , w arm gew alzt 
B lank k altgew alz te  S tah lstre ifen  
F e d e rs ta h l.......................

19.1

7,5
96,9
48.1
53.8
74.9 
41,0

4.4
1.4 
5,9

150,9
16,8
24,3

4,3
5,8

241,7

84,7
1148,4

524,1
784.0
903.1 
608,0

67.5
30.6 

100,6
1919,2

236.1
325.2

53.6
77.6

16,0 
. •
4.8 

105,2
60,8

83,2
48.6 

9,5
2.4
4.5 

167,6
25.6 
31,8
5,2
6.9

Z usam m en
S c h w e iß s t a h l :

S tabe isen , F orm eisen  usw.
B ande isen  u nd  S tre ifen  fü r  R öhren  
G rob- u. F einb leche  u nd  sonstige  E rzeug­

n isse aus S chw eißstah l

555,1

14,5
3,6

0,2

7204,5

211,7
54,1

4,3

572,1

19,5
3,8

0,5
Zusam m en | 18,3 270,1 23,8
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Großbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Februar 1929.
B oheisen  1000 t zu 1000 kg Am Ende 

desilo n a ts ; 
in  B etrieb  
befindliche 
H ochöfen

F lu ß s ta h l u nd  S tah lguß  1000 t  zu 1000 kg H er­
s te llung  an  
Schw eiß- 

s ta h l

1000 t

H ä m a tit
b a ­

sisches Gieße rei- P uddel-
zusam m en

einschl.
sonstiges

Sie m ens-H a r tin -
Be&semer-

zu­
sam m en

d a ru n te r
S ta h l­

gußsau er basisch

1 1928 185,0 201,8 138,8 23,6 569.5 148 156,3 427,0 53.0 636.2 14,0 28.8
184,4 230,3 107,3 24,3 572,9 139 196,3 515,4 65,3 776,8 12,6 26,5
193,0 190,3 132,1 23,7 559,6 148 309,6 507,6 59,4 776,6 15.2 294
170,9 214,6 105,2 16,1 527,9 140 317,9 517,1 60,4 795,4 13,1

W irtschaftliche Rundschau.
D ie Lage des obersch les ischen  Eisenmarktes  

im ersten Vierteljahr 1929.
D e r  a l l g e m e i n e  B e s e h ä f t i g u n g s s t a n d  d e r  H ü t t e n w e r k e  

h a t  g e g e n ü b e r  d e m  v i e r t e n  V i e r t e l j a h r  n u r  i n  w e n i g e n  E r z e u g ­

n i s s e n  e i n e  l e i c h t e  B e s s e r u n g  e r f a h r e n .  I m  g r o ß e n  u n d  g a n z e n  

w a r  d e r  A u f t r a g s e i n g a n g  n o c h  s o  g e r i n g ,  d a ß  e i n e  v o l l e  A u s ­

n u t z u n g  d e r  B e t r i e b s a n l a g e n  a u c h  n i c h t  a n n ä h e r n d  e r r e i c h t  

w e r d e n  k o n n t e .  V o n  d e n  d r e i  a m  E n d e  d e s  v o r i g e n  B e r i c h t s ­

v i e r t e l j a h r e s  u n t e r  F e u e r  s t e h e n d e n  H o c h ö f e n  m u ß t e  e i n  H o c h ­

o f e n  a m  1 7 .  M ä r z  1 9 2 9  s t i l l g e l e g t  w e r d e n ,  s o  d a ß  n u r  n o c h  z w e i  

H o c h ö f e n  b e t r i e b e n  w e r d e n .  D i e  a l l g e m e i n  f l a u e  W i r t s c h a f t s ­

l a g e  e r f u h r  n o c h  e i n e  V e r s c h ä r f u n g  d u r c h  d e n  i m  F e b r u a r  e i n ­

s e t z e n d e n  u n g e w ö h n l i c h  s t a r k e n  u n d  a n h a l t e n d e n  F r o s t ,  d e r  

n i c h t  n u r  d i e  B i n n e n -  u n d  S e e s c h i f f a h r t  z u m  E r l i e g e n  b r a c h t e ,  

s o n d e r n  a u c h  j e d e  A r b e i t  i m  F r e i e n  u n m ö g l i c h  m a c h t e ,  s o w i e  d i e  

A u f n a h m e  d e r  A r b e i t  i n  d e r  L a n d w i r t s c h a f t  u n d  a u f  d e m  B a u ­

m a r k t e  v e r z ö g e r t e .  D i e  a u f  d a s  A u s l a n d s g e s c h ä f t  g e s e t z t e n  

H o f f n u n g e n  h a b e n  s i c h  i m  a l l g e m e i n e n  n i c h t  v e r w i r k l i c h t .  D i e  

f r a c h t l i e h e  V o r b e l a s t u n g  b i s  z u  d e n  S e e h ä f e n  i s t  i n  d e n  m e i s t e n  

F ä l l e n  z u  g r o ß ,  u m  A u s l a n d s l i e f e r u n g e n  z u  a u s k ö m m l i c h e n  

P r e i s e n  z u  e r m ö g l i c h e n .  D i e  A u s f u h r  ü b e r  d i e  t r o c k e n e  G r e n z e  

k o m m t  i n f o l g e  d e r  H o c h s c h u t z z o l l p o l i t i k  d e r  b e n a c h b a r t e n  

L ä n d e r  i n  i r g e n d w i e  w e s e n t l i c h e m  U m f a n g e  n i c h t  i n  F r a g e .  D i e  

P r e i s e  s i n d  g e g e n ü b e r  d e m  l e t z t e n  V i e r t e l j a h r  1 9 2 8  i m  a l l ­

g e m e i n e n  u n v e r ä n d e r t  g e b l i e b e n .

D i e  M a r k t -  u n d  A b s a t z v e r h ä l t n i s s e  d e r  d e u t s c h - o b e r s c h l e s i ­

s c h e n  S t e i n k o h l e n g r u b e n  w a r e n  z u  B e g i n n  d e s  e r s t e n  V i e r t e l s  

d e s  K a l e n d e r j a h r e s  1 9 2 9  n i c h t  g ü n s t i g  z u  n e n n e n .  D i e  b e r e i t s  

E n d e  D e z e m b e r  e i n g e t r e t e n e  V e r s c h l e c h t e r u n g  d e r  A b s a t z l a g e  

h i e l t  i m  M o n a t  J a n u a r  1 9 2 9  a n  u n d  g e s t a l t e t e  d a s  G e s c h ä f t  s e h r  

s c h w i e r i g .  S e l b s t  d i e  m i t  B e g i n n  d e s  M o n a t s  e i n s e t z e n d e  K ä l t e  

v e r m o c h t e  d a s  a b g e f l a u t e  H a u s b r a n d g e s c h ä f t  z u n ä c h s t  n i c h t  z u  

b e l e b e n .  I n  S t ü c k -  u n d  W ü r f e l k o h l e n  b e s t a n d  e i n  g e r i n g e r  B e d a r f ,  

d a  d i e  R e i c h s b a h n - G e s e l l s c h a f t  i h r e  B e z ü g e  e i n g e s c h r ä n k t  h a t t e .  

A u c h  i n  d e n  I n d u s t r i e o r t e n  l i e ß  d i e  N a c h f r a g e  i n  Z u s a m m e n h a n g  

m i t  d e m  s c h w ä c h e r e n  G e s c h ä f t s g ä n g e  e i n z e l n e r  I n d u s t r i e z w e i g e  

n a c h .  I n f o l g e d e s s e n  w a r  h i e r  u n d  d a  d i e  E i n l e g u n g  v o n  F e i e r ­

s c h i c h t e n  n i c h t  z u  u m g e h e n  u n d  e i n  w e i t e r e s  A n w a c h s e n  d e r  

H a l d e n b e s t ä n d e  n i c h t  z u  v e r m e i d e n .  E i n  v ö l l i g e r  U m s c h w u n g  

d e r  A b s a t z l a g e  t r a t  i n d e s s e n  A n f a n g  F e b r u a r  e i n .  D i e  a n h a l t e n d e  

s c h a r f e  K ä l t e  h a t t e  e i n e n  s t a r k e n  B e d a r f  z u r  F o l g e .  D i e  I n ­

d u s t r i e f e u e r u n g e n  b r a u c h t e n  e i n e  s t ä r k e r e  B e s c h i c k u n g ,  d i e  

W e r k s t ä t t e n  e i n e  n a c h h a l t i g e r e  B e h e i z u n g .  D e r  s t a r k e  F r o s t  

h a t t e  d i e  v o r h a n d e n e n  L a g e r  a n  H a u s b r a n d k o h l e n  b a l d  g e r ä u m t  

u n d  z u  g r ö ß e r e n  A b r u f e n  A n l a ß  g e g e b e n .  D a z u  k a m ,  d a ß  m i t  

R ü c k s i c h t  a u f  d e n  d r o h e n d e n  B e r g a r b e i t e r s t r e i k  i n  P o l n i s c h -  

O b e r s c h l e s i e n  d i e  K o h l e n a u s f u h r  v o n  d o r t  n a c h  D e u t s c h - O e s t e r -  

r e i c h  u n d  T s c h e c h i e n  e r h e b l i c h  n a c h g e l a s s e n  h a t t e  u n d  A u s h i l f s ­

l i e f e r u n g e n  a u s  D e u t s c h - O b e r s c h l e s i e n  i n  d i e s e  L ä n d e r  g i n g e n .  

D i e  g ü n s t i g e  A b s a t z l a g e  h i e l t  b i s  E n d e  d e s  B e r i c h t s  V i e r t e l j a h r e s  

a n .  I n f o l g e d e s s e n  k o n n t e n  d i e  H a l d e n b e s t ä n d e  a u f  d e n  G r u b e n  

g e r ä u m t  w e r d e n .

D i e  O d e r s c h i f f a h r t  k a m  e r s t  i n  d e n  l e t z t e n  T a g e n  d e s  

M o n a t s  M ä r z  w i e d e r  i n  G a n g .

D i e  A b s a t z l a g e  i n  K o k s  i s t  g e g e n ü b e r  d e r  g l e i c h e n  Z e i t  i m  

J a h r e  1 9 2 8  d u r c h  e i n e  b e t r ä c h t l i c h e  S t e i g e r u n g  g e k e n n z e i c h n e t .  

I n f o l g e  d e s  F r o s t w e t t e r s  s e t z t e  e i n e  s t ü r m i s c h e  N a c h f r a g e  n a c h  

s ä m t l i c h e n  G r o b k o k s s o r t e n  e i n ,  d e r  n i c h t  i m m e r  s o g l e i c h  g e n ü g t  

w e r d e n  k o n n t e ,  z u m a l  d a  i n f o l g e  d e r  K ä l t e  M a n g e l  a n  A r b e i t s ­

k r ä f t e n  a u f t r a t .  E s  k o n n t e  n i c h t  n u r  d i e  f r i s c h e  E r z e u g u n g  r e s t ­

l o s  u n t e r g e b r a c h t  w e r d e n ,  s o n d e r n  e s  w u r d e n  a u c h  d i e  H a l d e n ­

b e s t ä n d e  b i s  a u f  K l e i n k o k s  u n d  G r u s ,  f ü r  d e n  k e i n  g e n ü g e n d e r  

A b s a t z  v o r l a g ,  g e r ä u m t .  A u c h  d i e  N a c h f r a g e  i n  K o k s  a u s  d e m  

A u s l a n d e  w a r  s e h r  l e b h a f t .  E s  w ä r e  i n  d e r  V e r l a d u n g  e i n e  b e ­

t r ä c h t l i c h e  S t e i g e r u n g  m ö g l i c h  g e w e s e n ,  w e n n  n i c h t  d i e  a u ß e r ­

o r d e n t l i c h  g r o ß e  N a c h f r a g e  i m  I n l a n d e  V e r a n l a s s u n g  g e g e b e n  

h ä t t e ,  E i n s c h r ä n k u n g e n  i n  d e r  Z u t e i l u n g  d e r  M e n g e n  v o r z u n e h ­

m e n .  B e s o n d e r s  g r o ß  w a r e n  d i e  A b f o r d e r u n g e n  a u s  d e r  T s c h e c h o ­

s l o w a k e i .  D i e  V e r l a d u n g e n  a n  d i e  i n  P o l n i s c h - O b e r s c h l e s i e n  g e ­

l e g e n e n  Z i n k h ü t t e n  k o n n t e n  i m  F e b r u a r  w i e d e r  a u f  g e n o m m e n  

w e r d e n ,  u n d  e s  s t e h t  d i e  G e n e h m i g u n g  v o n  w e i t e r e n  E i n f u h r ­

b e w i l l i g u n g e n  s e i t e n s  d e r  p o l n i s c h e n  R e g i e r u n g  z u  e r w a r t e n .

D e r  B r i k e t t m a r k t ,  d e r  z u  B e g i n n  d e s  B e r i e h t s v i e r t e l j a h r e s  

g ü n s t i g  l a g ,  h a t  s i c h  g e g e n  E n d e  d e s s e l b e n  e r h e b l i c h  a b g e s c h w ä c h t .

D i e  g a n z  u n g e w ö h n l i c h e  K ä l t e  i m  B e r i c h t s v i e r t e l j a h r  h a t  d i e  

E r z z u f u h r  s c h w e r  b e h i n d e r t .  D i e  O d e r w a s s e r s t r a ß e  w a r  w ä h ­

r e n d  d e s  g r ö ß t e n  T e i l e s  d e r  B e r i c h t s z e i t  g e s c h l o s s e n ;  a u c h  d i e  

O s t s e e s c h i f f a h r t  w a r  d u r c h  d i e  V e r e i s u n g  d e s  M e e r e s  i n  e i n e m  

g a n z  u n g e w ö h n l i c h e n  U m f a n g e  b e h i n d e r t .  N e u e  A b s c h l ü s s e  i n  

n e n n e n s w e r t e m  U m f a n g e  s i n d  n i c h t  g e t ä t i g t  w o r d e n .  D i e  P r e i s e  

s i n d  u n v e r ä n d e r t  g e b l i e b e n .

D e r  A b r u f  a n  R o h e i s e n  w a r  w ä h r e n d  d e s  g a n z e n  B e r i c h t s -  

V i e r t e l j a h r e s  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  s c h w a c h .  D e r  g r o ß e  U m f a n g  d e r  

A r b e i t s l o s i g k e i t  u n d  d i e  u n b e s t r i t t e n  s c h l e c h t e  L a g e  d e r  L a n d ­

w i r t s c h a f t  n ö t i g t e n  z u  V e r b r a u c h s e i n s c h r ä n k u n g e n ,  w o v o n  w e i t e  

K r e i s e  d e r  R o h e i s e n v e r b r a u c h e r ,  i n s b e s o n d e r e  d i e  M a s c h i n e n ­

i n d u s t r i e  u n d  d i e  E r z e u g e r  v o n  G e b r a u c h s a r t i k e l n  f ü r  d e n  h ä u s ­

l i c h e n  B e d a r f ,  b e t r o f f e n  w u r d e n .  A u c h  a u f  d e m  R o h e i s e n m a r k t  

i s t  d i e  s i n k e n d e  W i r t s c h a f t s l a g e  u n v e r k e n n b a r .  I m m e r h i n  i s t  

a n z u n e h m e n ,  d a ß  s i c h  m i t  d e m  E i n t r i t t  w ä r m e r e r  W i t t e r u n g  d e r  

A b r u f  b e i  v i e l e n  V e r b r a u c h e r n  h e b e n  w i r d ,  d a  v i e l f a c h  B e s t e l l u n ­

g e n ,  d i e  i m b e d i n g t  n o t w e n d i g  s i n d ,  n u r  v o r ü b e r g e h e n d  z u r ü c k -  

g e s t e l l t  w u r d e n ,  a n d e r s e i t s  a b e r  a u c h  d e r  F r o s t  S c h ä d i g u n g e n  

h e r b e i g e f ü h r t  h a t ,  d i e  w i e d e r  g u t g e m a c h t  w e r d e n  m ü s s e n  u n d  

d a h e r  e i n e n  e r h ö h t e n  R o h e i s e n  v e r b r a u c h  z u r  F o l g e  h a b e n  d ü r f t e n .

A u c h  i m  W a l z e i s e n g e s c h ä f t  t r a t  i n f o l g e  d e s  s t a r k e n  u n d  

l a n g a n h a l t e n d e n  F r o s t e s  s o w i e  d u r c h  d i e  u n g e w ö h n l i c h  h o h e  

S c h n e e l a g e  e i n  s t a r k e r  R ü c k g a n g  d e r  N a c h f r a g e  e i n .  D i e  W a l z ­

s t r a ß e n  k o n n t e n  n u r  m i t  M ü h e  z u m  T e i l  e i n s c h i c h t i g  b e s c h ä f t i g t  

w e r d e n ,  u n d  e r s t  d u r c h  H e r e i n n a h m e  v o n  A u s l a n d s a u f t r ä g e n  

g e l a n g  e s ,  d e n  B e s c h ä f t i g u n g s s t a n d  e i n i g e r m a ß e n  z u  b e s s e r n .

I n  s c h m i e d e i s e r n e n  R ö h r e n  w a r  d a s  G e s c h ä f t  i n  d e r  

B e r i o h t s z e i t  e b e n f a l l s  w e n i g  z u f r i e d e n s t e l l e n d .  B e s o n d e r s  d e r  

I n l a n d s m a r k t  l a g  r e c h t  d a n i e d e r ,  u n d  e s  w u r d e  n u r  d a s  A l l e r ­

n o t w e n d i g s t e  b e s t e l l t .  W e n n  a u c h  i m  R ö h r e n h a n d e l  d e r  z e i t ­

m ä ß i g e  T i e f s t a n d  i m m e r  i n  d a s  e r s t e  V i e r t e l  d e s  J a h r e s  f ä l l t ,  

s o  k a m  d i e s m a l  n o c h  a l s  w e i t e r e  B e e i n t r ä c h t i g u n g  d i e  a n d a u e r n d  

g r o ß e  K ä l t e  h i n z u ,  d i e  f a s t  j e g l i c h e  B a u t ä t i g k e i t  v e r h i n d e r t e  u n d  

a u c h  d a s  i m  a l l g e m e i n e n  i m  M ä r z  e i n s e t z e n d e  F r ü h j a h r s g e s c h ä f t  

n i c h t  z u r  E n t f a l t u n g  k o m m e n  l i e ß .  D e r  V e r k e h r  m i t  d e m  n o r ­

d i s c h e n  A u s l a n d  w a r  e b e n f a l l s  d u r c h  d i e  E i s v e r h ä l t n i s s e  a u f  d e r  

O s t s e e  v ö l l i g  l a h m g e l e g t .  D i e  B e s c h ä f t i g u n g  i n  G a s r ö h r e n  

w a r  l e i d l i c h ,  w ä h r e n d  i n  n a h t l o s e n  S i e d e r ö h r e n  d e r  A u f t r a g s ­

e i n g a n g  b e s o n d e r s  z u  w ü n s c h e n  ü b r i g  l i e ß .

D a s  D r a h t g e s c h ä f t  w a r  z u  B e g i n n  d e s  B e r i c h t s v i e r t e l ­

j a h r e s  n o c h  e i n i g e r m a ß e n  z u f r i e d e n s t e l l e n d ,  o b w o h l  b e i s p i e l s w e i s e  

d e r  J a n u a r  n i c h t  g a n z  d i e  ü b l i c h e n  D u r c h s c h n i t t s m e n g e n  e r ­

r e i c h t e .  D o c h  s c h o n  i m  F e b r u a r  l i e ß  d e r  E i n g a n g  v o n  n e u e n  A u f ­

t r ä g e n  z u  w ü n s c h e n  ü b r i g ,  u n d  m a n c h e  A u f t r ä g e  w u r d e n  z u r ü c k -  

g e s t e l l t .  I n  e i n z e l n e n  B e t r i e b e n  m u ß t e n  d a h e r  F e i e r s c h i c h t e n  

e i n g e l e g t  w e r d e n .  I m  M ä r z  z e i g t e  s i c h  z w a r  g e g e n ü b e r  d e m  F e ­

b r u a r  e i n e  l e i c h t e  B e s s e r u n g  d e s  A u f t r a g s e i n g a n g e s ,  d o c h  w u r d e n  

i n  A u s w i r k u n g  d e r  l a n g  a n h a l t e n d e n  K ä l t e  z a h l r e i c h e  B e s t e l l u n ­

g e n  f ü r  A p r i l  a u f  M a i  g e ä n d e r t ,  s o  d a ß  a u c h  i n  d i e s e m  M o n a t  i n  

e i n i g e n  B e t r i e b e n  F e i e r s c h i c h t e n  b e i b e h a l t e n  w e r d e n  m u ß t e n .  

D e r  A u s l a n d s a b s a t z  w a r  i m  B e r i c h t s v i e r t e l j a h r  b e f r i e d i g e n d .

D a s  B l e c h g e s c h ä f t  b l i e b  u n v e r ä n d e r t  r u h i g .  D e r  A u f ­

t r a g s e i n g a n g  f ü r  G r o b -  u n d  M i t t e l b l e c h e  d a r f  e h e r  a l s  s c h l e c h t  

b e z e i c h n e t  w e r d e n .  L e d i g l i c h  F e i n b l e c h e  w a r e n  e i n i g e r m a ß e n  

g e f r a g t .  V o n  d e n  b l e c h v e r a r b e i t e n d e n  B e t r i e b e n  w a r e n  d i e  G a s ­

s c h w e i ß e r e i e n  g e n ü g e n d  b e s c h ä f t i g t .  D a g e g e n  l i e ß  d e r  A u f t r a g s ­

e i n g a n g  b e i  d e n  B ö r d e l w e r k e n  v i e l  z u  w ü n s c h e n  ü b r i g .

W ä h r e n d  d i e  B e s c h ä f t i g u n g  i n  R a d r e i f e n  z u f r i e d e n s t e l l e n d  

w a r ,  h a b e n  s i c h  d i e  V e r h ä l t n i s s e  d e r  R a d s a t z f a b r i k e n  i n f o l g e  

a u ß e r o r d e n t l i c h e r  Z u r ü c k h a l t u n g  d e r  R e i c h s b a h n  b e i  d e r  A u f ­

t r a g s e r t e i l u n g  n i c h t  g e b e s s e r t .  I m  F e l d b a h n g e s c h ä f t  u n d  

W e i c h e n b a u  w a r  d i e  B e s c h ä f t i g u n g  ü b e r w i e g e n d  u n g e n ü g e n d .
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A u c h  i m  W a g e n b a u  h a t  s i c h  d a s  F r ü h j a h r s g e s c h ä f t  n o c h  n i c h t  

e n t w i c k e l t .

I n  d e n  E i s e n g i e ß e r e i e n  w a r  d i e  B e s c h ä f t i g u n g  b e f r i e d i ­

g e n d ,  s o  d a ß  d e r  B e t r i e b  o h n e  F e i e r s c h i c h t e n  u n d  o h n e  A r b e i t e r ­

e n t l a s s u n g e n  g e f ü h r t  w e r d e n  k o n n t e .

B e i  d e n  R ö h r e n g i e ß e r e i e n  r u h t e  d e r  E i n g a n g  v o n  A u f ­
t r ä g e n  f a s t  v ö l l i g .  D i e  g e g e n  E n d e  d e s  B e r i c h t s v i e r t e l j a h r e s  i n  

A u s s i c h t  s t e h e n d e n  A u f t r ä g e  h i e l t e n  s i c h  i n  s e h r  e n g e n  G r e n z e n ,  

u n d  e s  s c h e i n t ,  d a ß  a u c h  i n  R ö h r e n  e n t s p r e c h e n d  d e r  G e s a m t ­

m a r k t l a g e  n u r  e i n  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  g e r i n g e s  G e s c h ä f t  z u  e r w a r t e n  

i s t .  A u s l a n d s a u f t r ä g e  k a m e n  k a u m  h e r e i n ,  w o b e i  a u f  d e m  f ü r  

O b e r s c h l e s i e n  i n  F r a g e  k o m m e n d e n  s k a n d i n a v i s c h e n  M a r k t e  d i e  

P r e i s e  d u r c h  d e n  e n g l i s c h e n  W e t t b e w e r b  s t a r k  g e d r ü c k t  w a r e n .
I m  M a s c h i n e n b a u  w i r k t  s i c h  d e r  W i r t s c h a f t s r ü c k g a n g  

i n f o l g e  d e r  l ä n g e r e n  L i e f e r z e i t e n  i m m e r  e t w a s  s p ä t e r  a u s  a l s  i n  
a n d e r e n  B e t r i e b e n .  E r  k a m  a b e r  i m  B e r i c h t s v i e r t e l j a h r  i n  v o l l e r  

S c h ä r f e  z u m  A u s d r u c k ;  V e r m i n d e r u n g  d e r  A r b e i t e r z a h l  u n d  E i n ­

l e g e n  v o n  F e i e r s c h i c h t e n  w a r e n  e r f o r d e r l i c h .  I r g e n d w e l c h e  A u s ­

s i c h t  f ü r  e i n e  B e s s e r u n g  l i e g t  n i c h t  v o r .

A u c h  i m  E i s e n b a u  w a r  d e r  A r b e i t s m a n g e l  g r o ß  u n d  z w a n g  

z u  s t a r k e n  B e t r i e b s e i n s c h r ä n k u n g e n .  E i n e  g e w i s s e  B e s s e r u n g  

h a t  z w a r  e i n g e s e t z t ,  d o c h  h a n d e l t  e s  s i c h  d a b e i  m e h r  u m  S o n d e r ­

a u f t r ä g e  a l s  u m  e i n e  a l l g e m e i n e  G e s c h ä f t s b e l e b u n g .

Die Lage des französischen Eisenmarktes 
im März 1929.

D i e  M a r k t l a g e  w a r  z u  A n f a n g  d e s  B e r i c h t s m o n a t s  z u f r i e d e n ­

s t e l l e n d .  D i e  H ü t t e n  a r b e i t e t e n  w i e d e r  i n  a l t e m  U m f a n g e ,  d a  d i e  

m i l d e r e  W i t t e r u n g  d i e  W i e d e r v e r s o r g u n g  m i t  K o h l e n  e r m ö g ­

l i c h t e .  A u c h  w u r d e n  s e i t  B e g i n n  d e s  M ä r z  d i e  A u f t r ä g e  z a h l ­
r e i c h e r ,  s o  d a ß  d i e  W e r k e  h ö c h s t  s e l t e n  P r e i s z u g e s t ä n d n i s s e  

m a c h t e n .  D i e  L i e f e r f r i s t e n  b e t r u g e n  z w e i  b i s  d r e i  M o n a t e .  I n  
d e r - ^ w e i t e n  M o n a t s h ä l f t e  m a c h t e  s i c h  d a n n  e i n e  A b s c h w ä c h u n g  

d e r  T B e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  b e m e r k b a r ,  d i e  z u  M o n a t s s c h l u ß  s e h r  f ü h l ­

b a r  w u r d e .  D i e s e s  N a c h l a s s e n  d ü r f t e  z u m  T e i l  a u f  d a s  O s t e r f e s t  

z u r ü c k z u f ü h r e n  s e i n ;  z u m  ä n d e r n  T e i l  a b e r  a u f  d i e  V e r z ö g e r u n g  

i n  d e r  A u s f ü h r u n g  d e r  g r o ß e n  ö f f e n t l i c h e n  u n d  p r i v a t e n  B a u t e n .  

D i e  L i e f e r f r i s t e n  ä n d e r t e n  s i c h  n i c h t  s e h r .  W e n n  e i n i g e  W e r k e  

B e s t e l l u n g e n  f ü r  s e c h s  M o n a t e  ü b e r n a h m e n ,  s o  b e a n s p r u c h t e n  
d i e  m e i s t e n  ä n d e r n  n a c h  w i e  v o r  z w e i  b i s  d r e i  M o n a t e .  N a c h  d e n  

O s t e r t a g e n  w i r d  e i n e  W i e d e r b e l e b u n g  e r w a r t e t ,  a l l e i n  d i e  z i e m l i c h  

g r o ß e  Z u r ü c k h a l t u n g  d e r  K ä u f e r  s c h e i n t  d i e  H o f f n u n g  a u f  e i n e  

s c h n e l l e  B e s s e r u n g  n i c h t  z u  r e c h t f e r t i g e n .

D e r  R o h e i s e n m a r k t  b l i e b  w ä h r e n d  d e s  g a n z e n  M o n a t s  

g ü n s t i g .  D i e  N a c h f r a g e  w a r  b e d e u t e n d ,  d i e  f ü r  d e n  i n n e r e n  M a r k t  

z u r  V e r f ü g u n g  g e s t e l l t e n  M e n g e n  f a n d e n  n o r m a l e n  A b s a t z .  

R o h e i s e n  w u r d e  a u c h  t r o t z  d e r  m e i s t  u n g ü n s t i g e n  L a g e  d e r  

ü b r i g e n  G e w e r b e z w e i g e  i n  d e r  z w e i t e n  M o n a t s h ä l f t e  w e i t e r  g u t  
g e f r a g t ,  u n d  z w a r  u m  s o  m e h r ,  a l s  d e r  a u s w ä r t i g e  W e t t b e w e r b  

f a s t  N u l l  w a r .  E n g l i s c h e  W e r k e ,  d i e  i n  d e n  v e r f l o s s e n e n  W o c h e n  

n o c h  u m f a n g r e i c h e  A n g e b o t e  g e m a c h t  h a t t e n ,  w a r e n  v o m  M a r k t e  

v e r s c h w u n d e n .  D i e  E r z e u g e r  v o n  p h o s p h o r r e i c h e m  G i e ß e r e i r o h ­

e i s e n  s t e l l t e n  f ü r  d e n  I n l a n d s v e r b r a u c h  w ä h r e n d  d e s  M o n a t s  A p r i l  

e i n e  M e n g e  v o n  4 2  0 0 0  t  z u r  V e r f ü g u n g .  D i e  b i s  E n d e  J u n i  

f e s t l i e g e n d e n  P r e i s e  h a b e n  s i c h  n a t ü r l i c h  n i c h t  g e ä n d e r t .  D i e  

H ä m a t i t r o h e i s e n h e r s t e l l e r  b e s c h l o s s e n ,  d i e  a u g e n b l i c k l i c h e n  

G r u n d p r e i s e  b e i z u b e h a l t e n ,  u n d  z w a r  f ü r  G i e ß e r e i r o h e i s e n

6 2 2 , 5 0  F r .  u n d  f ü r  R o h e i s e n  z u r  S t a h l e r z e u g u n g  5 7 2 , 5 0  F r .  D i e  

f ü r  d e n  I n l a n d s v e r b r a u c h  b e s t i m m t e n  M e n g e n  w u r d e n  f o l g e n d e r ­

m a ß e n  f e s t g e s e t z t : 4 5  0 0 0  t  f ü r  A p r i l ,  2 5  0 0 0 1  f ü r  M a i  u n d  1 0  0 0 0  t  

f ü r  J u n i .  D e r  H ä m a t i t r o h e i s e n v e r b a n d  b a t  s i c h  f ü r  d e n  A u s ­

l a n d s v e r k a u f  e n d g ü l t i g  g e b i l d e t  u n d  n a h m  s e i n e  T ä t i g k e i t  a m

1 . A p r i l  a u f .  S e i n  S i t z  i s t  i n  P a r i s ,  R u e  d e  P e t r o g r a d  3 0 .  D e r  

b e l g i s c h - f r a n z ö s i s c h - l u x e m b u r g i s c h e  R o h e i s e n v e r b a n d  h a t  f o l ­

g e n d e  A e n d e r u n g e n  d e r  A u s f u h r p r e i s e  b e s c h l o s s e n : F ü r  d i e  

S c h w e i z  1 0 0  s c h w .  F r .  f r e i  B a s e l ,  u n v e r z o l l t ,  f ü r  I t a l i e n  6 8 / —  s h ,  

F r a c h t g r u n d l a g e  D i e d e n h o f e n ,  f ü r  d i e  ü b e r s e e i s c h e n  L ä n d e r  

7 0 / — - s h  f o b  A n t w e r p e n ;  d i e s e  P r e i s e  s o l l e n  b i s  1 .  J u n i  g ü l t i g  s e i n .  

I n  P a r i s  h a t  g l e i c h e r w e i s e  d e r  b e l g i s c h e  R o h e i s e n v e r b a n d  g e t a g t .  

D i e  v o n  d e r  V e r b a n d s l e i t u n g  b e s c h l o s s e n e  E r h ö h u n g  v o n  1 0  F r .  

w u r d e  b e w i l l i g t .  D e r  P r e i s  f ü r  B e l g i e n  s t e l l t  s i c h  d e m n a c h  a u f  

6 2 0  b e l g .  F r .  j e  t ,  a b  A t h u s  o d e r  S t e r p e n i c h .  E s  k o s t e t e n  i m

B e r i c h t s m o n a t  i n  F r .  j e  t :

P hospho rre iches  G ieße re iroheisen  K r. 3 P . L ..........................  475
P hospho ra rm es G ießere iroheisen , 2,3 b is  3 %  S i ...................  510
P h o spho ra rm es G ießere iroheisen , 3 b is  3,5 %  S i ...................  515
H äm a titro h e isen  fü r  G ießere i je n a c h  P raeh tg ru n d lag e  . . <>05— 635
H äm a titro h e isen  fü r  d ie  S tah lerzeugung  en tsp rechend  . . 555— 625
R oheisen  je  n ac h  S iliz ium gehalt von  1,5 b is  5 % ................. 444—501
S piegeleisen  10 b is  12 %  Mn ........................................................ 770

18 b is  20 %  Mn ........................................................ 930
20 b is  24 %  M n .......................................................  1050

D e r  H a l b z e u g m a r k t  b e h a u p t e t e  w ä h r e n d  d e s  g a n z e n  

M o n a t s  s e i n e  g ü n s t i g e  H a l t u n g .  D e r  M a r k t  f ü r  v o r g e w a l z t e  B l ö c k e  

g e r i e t  b e i  s t a r k e r  N a c h f r a g e  i n f o l g e  d e r  g e r i n g e n  v o n  d e n  W e r k e n

a n g e b o t e n e n  M e n g e n  i n  U n o r d n u n g .  K n ü p p e l  l a g e n  g l e i c h f a l l s  

f e s t .  A u c h  h i e r  w a r e n  d i e  v e r f ü g b a r e n  M e n g e n  b e s c h r ä n k t .  D i e  

L a g e  d e s  P l a t i n e n m a r k t e s ,  d e r  s c h o n  z u  B e g i n n  d e s  M o n a t s  M ä r z  

w i d e r s t a n d s f ä h i g  w a r ,  b e s s e r t e  s i c h  s p ä t e r  i n f o l g e  w i r k l i c h  s e h r  

b e t r ä c h t l i c h e r  N a c h f r a g e  n o c h  w e i t e r .  D i e  s t a r k  b e s c h ä f t i g t e n  

W e r k e  z o g e n  s i c h  v o m  M a r k t e  z u r ü c k ,  d a  s i e  n i c h t  z u  g r o ß e  V e r ­

p f l i c h t u n g e n  e i n g e h e n  w o l l t e n .  D e r  V e r b a n d  f ü r  A - P r o d u k t e  

b e s c h l o ß  e i n e  P r e i s e r h ö h u n g  f ü r  E r z e u g n i s s e  a u s  S i e m e n s - M a r t i n -  

S t a h l  v o n  1 2 5  b i s  1 5 0  F r .  A u ß e r d e m  w u r d e n  s ä m t l i c h e  H a l b z e u g ­

p r e i s e  u m  3 0  F r .  j e  t  e r h ö h t ,  u n d  z w a r  m i t  s o f o r t i g e r  W i r k u n g .  

I n f o l g e d e s s e n  l a u t e n  d i e  n e u e n  P r e i s e  w i e  f o l g t :  R o h b l ö c k e  

5 5 0  F r . ,  v o r g e w a l z t e  B l ö c k e  5 9 0  F r . ,  K n ü p p e l  6 2 0  F r . ,  P l a t i n e n  

6 5 5  F r .  D i e  E r h ö h u n g  b e t r i f f t  j e d o c h  n u r  d i e  A u f t r ä g e ,  d i e  v o m  

k o m m e n d e n  1 .  J u l i  a n  a u s z u f ü h r e n  s i n d .  F ü r  d i e  i m  z w e i t e n  

V i e r t e l j a h r  z u  e r l e d i g e n d e n  B e s t e l l u n g e n  g e n i e ß e n  d i e  V e r b r a u c h e r  

n o c h  d i e  a l t e n  B e d i n g u n g e n .  D i e  E n t s c h e i d u n g  d e s  A - P r o d u k t e -  

V e r b a n d e s  b e t r i f f t  n u r  d i e  P r e i s e  f ü r  H a l b z e u g ;  d i e j e n i g e n  f ü r  

T r ä g e r  s i n d  n i c h t  g e ä n d e r t  w o r d e n .  M a n  k a n n  d a h e r  d i e s e  E r ­

z e u g n i s s e  w i e  f r ü h e r  z u  7 0 0  F r .  j e  t  a b  W e r k  e r h a l t e n .  N a c h ­

s t e h e n d e  P r e i s e  s i n d  n o c h  b i s  z u m  3 0 .  J u n i  f ü r  d i e  K u n d s c h a f t  

g ü l t i g ,  d i e  i h r e  B e s t e l l u n g e n  v o r  d e m  1 . J u l i  e r t e i l e n ,  u n d  d i e  

n i c h t  d i e  A u f t r a g s m e n g e n  ü b e r s c h r e i t e n ,  d i e  s i e  g e w ö h n l i c h  z u  

b e z i e h e n  p f l e g e n .  E s  k o s t e t e n  i n  F r .  o d e r  i n  £  j e  t :

I n l a n d 1): 1. 3. 15. 3. 29. 3.
R o h b lö c k e   520 520 520
Y orgew alzte Blöcke . 560 560 560
K nüppel   590 590 590
P la tin e n    625 625 625

A u s f u h r 1):
V orgew alzte Blöcke . 4.14.6 bis 4.15.— 4.15.6 4.15 .-
K n ü p p e l ........5.3.6 b is  5.5.6 5.4.— b is 5.5.6 5.3.6 b is  5.5.G
P la tin e n  .......................5 .5 .-  b is  5.6.— 5.6.6 5.6.6
R ö h ren stre ifen  . . . .  6 .4 . - b is  6 .7 .-  6 . 4 . - b is  6.7.— 6.3.6 bis 6.6.6

Z u  B e g i n n  d e s  M o n a t s  w a r  d i e  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  i n  W a l z -  

z e u g  r u h i g .  D i e  W e r k e ,  d i e  g u t  b e s c h ä f t i g t  w a r e n ,  k o n n t e n  i h r e  

P r e i s e  l e i c h t  b e h a u p t e n .  F ü r  H a n d e l s s t a b e i s e n  s c h w a n k t e n  d i e  

P r e i s e  z w i s c h e n  7 7 0  u n d  7 8 0  F r .  i m  N o r d e n ;  i m  O s t e n  b e w e g t e n  

s i e  s i e h  z w i s c h e n  7 6 0  u n d  7 7 0  F r .  I n  e i n i g e n  F ä l l e n  k a m e n  s i e  

n i c h t  ü b e r  7 5 0  F r .  f ü r  g r o ß e  A u f t r ä g e .  S o n d e r p r o f i l e  n o t i e r t e n  

e i n i g e  P u n k t e  h ö h e r .  I m  V e r l a u f  d e s  M o n a t s  w a r  d i e  G e s c h ä f t s ­

t ä t i g k e i t  f o r t g e s e t z t  z i e m l i c h  i u h i g .  D i e  P r e i s e  f ü r  H a n d e l s s t a b ­

e i s e n  b l i e b e n  f e s t  a u f  7 5 0  b i s  7 6 0  F r .  i m  O s t e n ;  i m  N o r d e n  l a g e n  

s i e  u n g e f ä h r  2 0  F r .  h ö h e r .  D i e  L i e f e r f r i s t e n  b e t r u g e n  b e i  z a h l ­

r e i c h e n  W e r k e n  n o c h  d r e i  M o n a t e ,  a n d e r e  w e n i g e r  m i t  A u f t r ä g e n  

b e d a c h t e  W e r k e  l i e f e r t e n  u n t e r  s e c h s  W o c h e n .  D i e  P r e i s s t e i g e r u n g  

i n  H a l b z e u g  w i r d ,  s o  g l a u b t  m a n ,  i h r e  R ü c k w i r k u n g  a u f  d i e  P r e i s e  

f ü r  F e r t i g e r z e u g n i s s e  a u s ü b e n ,  o b w o h l  d i e s e  s c h o n  i n  z a h l r e i c h e n  

F ä l l e n  d i e  E r h ö h u n g  v o r w e g g e n o m m e n  h a b e n .  E n d e  M ä r z  w a r e n  

d i e  A u f t r ä g e  w e n i g e r  z a h l r e i c h  a l s  i n  d e n  v o r h e r g e h e n d e n  W o c h e n .  

I m  N o r d e n  h i e l t e n  s i c h  d i e  P r e i s e  a u f  u n g e f ä h r  7 8 0  F r .  j e  t  i n  

T h o m a s g ü t e  m i t  L i e f e r z e i t e n  v o n  d r e i  M o n a t e n  f ü r  d i e  g r o ß e n  

W a l z e n s t r a ß e n  u n d  v i e r  b i s  f ü n f  M o n a t e n  f ü r  d i e  k l e i n e n  W a l z e n ­

s t r a ß e n .  I m  O s t e n  n o t i e r t e  m a n  7 5 0  b i s  7 7 0  F r .  j e  t  m i t  L i e f e r ­

f r i s t e n  v o n  z w e i  b i s  d r e i  M o n a t e n .  D i e  A u f p r e i s e  f ü r  S i e m e n s -  

M a r t i n - G ü t e  s c h w a n k t e n  v o n  H ü t t e  z u  H ü t t e  u n d  b e t r u g e n  i m  

a l l g e m e i n e n  9 0  b i s  1 0 0  F r .  j e  t .  E s  k o s t e t e n  i n  F r .  o d e r  i n  £  j e  t :

I n l a n d 1): 1. 3. 15. 3. 29. 3.
H ande lss tabe isen  (ab

O s t e n ) ...................... 750— 760 750— 760 750— 760
T räger (F ra c h tg ru n d ­

lage D iedenhofen) . 700 700 700
A u s f u h r 1):

H andelss tabeisen  . . . 6 .2 .-  bis 6.3.6 6 .2 .-  b is  6 .3 .-  6.2.6 bis 6.3.6
T räger, N orm alpro file  5 .2 .-  b is  5.2.6 5.1.6 5,1.6
G roße W inkel . . . .  5 .10 .- b is  5.10.6 5 .9 .-  5.8.6 bis 5 .9 .-
R und- u n d  V ie rk a n t­

eisen  ...................................  7 .8 .- 7 .6 .-  7 .5 .-  b is  7.6.6
F la c h e is e n ......................6 .5 .-  bis 6 .1 0 .-  6 .5 .-  b is  6 .1 0 .-  6 .5 .-  bis 6.10.-
B ande isen  ........................ 6 .5 .-  b is  6 .1 0 .-  6 .5 .-  b is  6 .1 0 .-  6 .5 .-  b is  6.10.-
K altgew alz tes  B an d ­

eisen , 0,9 b is  1 m m  . 10.17.6 b. 1 1 .3 .-  11.2.6 b. 11.3.6 11.2.6 b . 11.3.6

D e r  B l e c h m a r k t  w a r  A n f a n g  M ä r z  z i e m l i c h  l e b h a f t ,  

n a m e n t l i c h  d e r  F e i n b l e c h m a r k t .  D i e  L a g e  ä n d e r t e  s i c h  w ä h r e n d  

d e r  F o l g e z e i t  k a u m ,  n u r  w u r d e n  d i e  L i e f e r f r i s t e n  e t w a s  k ü r z e r .  

G r o b b l e c h e ,  T h o m a s g ü t e ,  k o s t e t e n  8 2 0  b i s  8 3 0  F r .  G r u n d p r e i s  

j e  t  a b  N o r d e n  m i t  L i e f e r z e i t e n  v o n  v i e r  b i s  s e c h s  W o c h e n .  I m  

O s t e n  b e t r u g  d e r  P r e i s  8 0 0  b i s  8 2 0  F r .  a b  W e r k  m i t  L i e f e r f r i s t e n  

v o n  e i n e m  M o n a t .  K e s s e l b l e c h e ,  S i e m e n s - M a r t i n - G ü t e ,  s t e l l t e n  

s i c h  a u f  9 5 0  F r .  j e  t  a b  A n z i n  m i t  L i e f e r f r i s t e n  v o n  f ü n f  b i s  s e c h s  

W o c h e n .  D i e  L i e f e r f r i s t  f ü r  M i t t e l b l e c h e  e n t s p r a c h  d e r j e n i g e n  

f ü r  G r o b b l e c h e ;  d i e  P r e i s e  s c h w a n k t e n  z w i s c h e n  8 6 0  u n d  8 8 0  F r .  

G r u n d p r e i s  a b  N o r d e n  u n d  8 5 0  b i s  8 7 0  F r .  G r u n d p r e i s  a b  O s t e n .  

E n d e  M ä r z  s u c h t e  d i e  M e h r z a h l  d e r  W e r k e  n o c h  A u f t r ä g e .  Z u  

d i e s e r  Z e i t  w u r d e n  a n n ä h e r u n g s w e i s e  f o l g e n d e  V e r k a u f s p r e i s e  

g e f o r d e r t :  F ü r  G r o b b l e c h e  8 1 0  b i s  8 2 0  F r .  G r u n d p r e i s  a b  N o r d e n .

' )  D i e  I n l a n d s p r e i s e  v e r s t e h e n  s i c h  a b  W e r k  O s t e n ,  d i e  
A u s f u h r p r e i s e  f o b  A n t w e r p e n  f ü r  d i e  T o n n e  z u  1 0 1 6  k g .
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L i e f e r z e i t e n  u n t e r  v i e r  b i s  f ü n f  W o c h e n ;  i m  O s t e n :  8 0 0  b i s  8 1 0  F r . .  

L i e f e r f r i s t e n  u n t e r  d r e i  b i s  f ü n f  W o c h e n .  M i t t e l b l e c h e  k o s t e t e n  

d u r c h s c h n i t t l i c h  860 F r .  a b  N o r d e n .  8 4 0  u n d  8 5 0  F r .  a b  O s t e n .  

D i e  F e i n b l e c h p r e i s e  s c h w a n k t e n  z w i s c h e n  1 1 2 0  u n d  1 2 5 0  F r .  j e  t .  

D a  d i e  W e r k e  b e s s e r  m i t  A u f t r ä g e n  v e r s e h e n  w a r e n ,  w u r d e n  d i e  

L i e f e r f r i s t e n  a u s g e d e h n t e r  u n d  s c h w a n k t e n  z w i s c h e n  s i e b e n  u n d

e l f  W o c h e n . F ü r  K e s s e l  b l e c h e  b l i e b e n  d i e  P r e i s e ‘ u n v e r ä n d e r t ,
E s  k o s t e t e n  i n  F r .  o d e r  i n  £  j e  t :

I n l a n d 1): 1 .  3 . 1 5 .  3 . 2 9 .  3 .
G robbleche . .  .  . .  8 5 0 — 8 6 0 8 5 0 — 8 6 0 8 5 0 — 8 6 0
M ittelb leche . . .  . .  8 8 0 — 9 3 0 8 8 0 — 9 3 0 8 8 0 — 9 3 0
F einbleche .  .  . . 1 2 0 0 — 1 3 0 0 1 2 0 0 — 1 3 0 0 1 2 0 0 — 1 3 0 0
U niversa le isen .  .  . . 7 5 0 — 7 7 0 7 5 0 — 7 7 0 7 5 0 — 7 7 0

A u s f u h r 1):
T ho m asb lech e :

5 m m  u nd m ehr .  6 . 5 . -  b i s  6 . 5 . 6 6 . 5 . 6 6 . 5 . 6
3 mm .  . . .  6 . 1 1 . 6 6 . 1 1 . - 6 . 1 1 . -
2 mm . . . . 6 . 1 3 . 6  b i s  6 . 1 4 . - 6 . 1 3 . 6 6 . 1 3 . -

l l ;  m m . .  . .  6 . 1 5 . -  b i s  6 . 1 6 . — 6 . 1 5 . 6 6 . 1 5 . 6
1  m m .....................  '  '  -  s  fl 8 . 7 . -  b is  8 . 8 . - 8 . 7 . — bis 8 . 8 . —

f ,  m m .  .  . . 1 ' 1 0 . 9 . - 1 0 . 8 . 6

I n  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e n  b e s t a n d  u m f a n s r e i c h e  

N a c h f r a g e  b e i  u n v e r ä n d e r t e n  P r e i s e n .  D i e  m e i s t e n  W e r k e  v e r ­

f ü g t e n  ü b e r  u m f a n g r e i c h e  B e s t e l l u n g e n :  d i e  L i e f e r f r i s t e n  e r r e i c h ­

t e n  i n  d e r  M e h r z a h l  d e r  F ä l l e  a c h t  b i s  z e h n  W o c h e n .  E s  k o s t e t e n  
i m  B e r i c h t s m o n a t  i n  F r .  j e  t :

B lanker w eicher F lu ß s ta h ld ra h t ............................................... 1050__1100
A ngelassener D r a h t .............................................................................  1100— 1150
V erzink ter D r a h t ................................................................................ 1400— 1500
D ra h ts tif te  ...................................................................................... 1300— 1400
V T a lz d r a h t .......................................................................................................  850

D i e  A u s f u h r  v o n  S c h r o t  n a c h  P o l e n  i s t  v o r l ä u f i g  b i s  z u m  

3 0 .  J u n i  1 9 2 9  i n  e i n e r  H ö h e  v o n  9 0 0 0  t  g e s t a t t e t .  B i s  z u m  

g l e i c h e n  Z e i t p u n k t  d ü r f e n  d a r ü b e r  h i n a u s  d i e  S c h r o t  m e n g e n  a u s  

S c h i f f s a b b r ü c h e n  a u ß e r h a l b  d e s  K o n t i n g e n t e s  n a c h  P o l e n  a u s ­

g e f ü h r t  w e r d e n .  G e m ä ß  d e n  f e s t g e s e t z t e n  B e s t i m m u n g e n  k a n n  

d i e  A u s f u h r  v o n  S c h r o t  n u r  s t a t t f i n d e n  m i t  E r m ä c h t i g u n g  d e r  

Z o l l v e r w a l t u n g  n a c h  E r t e i l u n g  d e s  B e g l a u b i g u n g s v e r m e r k e s  
d u r c h  d i e  S c h r o t a u s f u h r s t e l l e  i n  P a r i s .

Z u  B e g i n n  d e s  M o n a t s  M ä r z  s c h i e n e n  b e i  d e n  G i e ß e r e i e n  d i e  

s i c h  a u s  d e r  g r o ß e n  K ä l t e  e r g e b e n d e n  S c h w i e r i g k e i t e n  i n  d e r  V e r ­

s o r g u n g  m i t  K o h l e  u n d  K o k s  n o c h  n i c h t  v o l l s t ä n d i g  ü b e r w u n d e n ,  

s o  d a ß  d i e  N a c h f r a g e  z u r ü c k g i n g .  D i e s e  L a g e  b e s s e r t e  s i c h  j e d o c h  

i m  L a u f e  d e s  M o n a t s .  G r o ß e  S o r g e  m a c h t  d i e  A r b e i t e r f r a g e .  E s  

f e h l e n  n i c h t  a l l e i n  F a c h a r b e i t e r ,  s o n d e r n  d i e  W e r k e  b e g e g n e n  s e l b s t  

S c h w i e r i g k e i t e n  i n  d e r  A n w e r b u n g  a l l e r  a n d e r e n  A r b e i t e r a r t e n .

I n  d e r  K l e i n e i s e n i n d u s t r i e  i s t  d i e  L a g e  z u f r i e d e n s t e l l e n d  

g e b l i e b e n .  D i e  T ä t i g k e i t  i m  B a u w e s e n  l e b t e  i n  d e r  z w e i t e n  H ä l f t e  

a u f  u n d  v e r s c h a f f t e  g e w i s s e n  G e w e r b e z w e i g e n  w i e  S c h l o s s e r e i e n .  
S c h m i e d e r e i e n  u s w .  g u t e  B e s c h ä f t i g u n g .

D ie Lage des belgischen Eisenmarktes  
im März 1929.

Z u  M o n a t s b e g i n n  v e r l i e f  d i e  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  r u h i g .  D a n k  

i h r e r  g r o ß e n  A u f t r a g s b e s t ä n d e  l e h n t e n  d i e  W e r k e  n a c h d r ü c k l i c h  

P r e i s z u g e s t ä n d n i s s e  a b ,  b e s o n d e r s  d a  s i e  e i n  A n z i e h e n  d e r  S e l b s t ­

k o s t e n  i n f o l g e  d e r  F r a c h t s t e i g e r u n g e n  s e i t  d e m  1 . M ä r z  u n d  d e r  

E r h ö h u n g  d e r  K o h l e n p r e i s e  f e s t s t e l l t e n .  I m  V e r l a u f e  d e s  M ä r z  

w u r d e  d i e  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  l e b h a f t e r .  D e r  M a r k t  v e r s t e i f t e  

s i c h  n i c h t  a l l e i n ,  s o n d e r n  m e h r  u n d  m e h r  m a c h t e  s i c h  e i n e  t a t ­

s ä c h l i c h e  A u f w ä r t s b e w e g u n g  b e m e r k b a r .  D e r  S t a b e i s e n -  u n d  

G r o b b l e c h m a r k t  w a r  b e s o n d e r s  l e b h a f t  u n d  f e s t .  E n d e  M ä r z  

u n t e r l a g  d e r  G e s c h ä f t s u m f a n g  g e w i s s e n  S c h w a n k u n g e n .  D i e  

N a c h f r a g e  n a h m  a b ,  u n d  d a s  A n g e b o t  w u r d e  g r ö ß e r ; d i e  H ü t t e n  

v e r f ü g t e n  j e d o c h  ü b e r  g e n ü g e n d  B e s t e l l u n g e n ,  s o  d a ß  d i e s e  L a g e  

b i s  h e u t e  k a u m  E i n f l u ß  a u f  d i e  P r e i s f e s t s e t z u n g e n  a u s ü b t e .  D a s  

O s t e r f e s t  t r u g  n a t ü r l i c h  d a z u  b e i ,  d i e  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  e i n z u ­

s c h r ä n k e n .  E s  i s t  i n  d i e s e m  Z u s a m m e n h ä n g e  b e a c h t e n s w e r t ,  d a ß  

d i e  L o h n f r a g e  v o n  n e u e m  a u f t a u c h t e .  M i t  W i r k u n g  v o m  7 .  A p r i l  

a n  w u r d e n  d i e  L ö h n e  d e r  B e r g a r b e i t e r  u m  5  %  e r h ö h t .  A m  

M o n a t s s c h l u ß  f o r d e r t e  d e r  V e r b a n d  d e r  M e t a l l a r b e i t e r  e i n e  a l l ­

g e m e i n e  L o h n e r h ö h u n g  v o n  2 0  ° 0 ,  w o r a u f  d i e  A r b e i t g e b e r  2 l » ° 0 

s o f o r t  u n d  e i n e  z w e i t e  E r h ö h u n g  v o n  2  y 2  %  d r e i  M o n a t e  s p ä t e r  

a n b o t e n .  D i e  F o r d e r u n g  i s t  d e m  N a t i o n a l e n  S c h l i c h t u n g s a u s ­

s c h u ß  u n t e r b r e i t e t  w o r d e n .

D e r  K o k s m a r k t  l a g  w ä h r e n d  d e s  B e r i c h t s m o n a t s  f e s t .  D a s  

n e u e  S y n d i k a t ,  d a s  a m  1 . A p r i l  s e i n e  T ä t i g k e i t  a u f g e n o m m e n  h a t ,  

s e t z t e  d i e  P r e i s e  w i e  f o l g t  f e s t :  2 1 0  F r .  f r e i  H ü t t e n w e r k  a u f  d e r  

G r u n d l a g e  v o n  1 3  %  A s c h e  u n d  4  %  W a s s e r  m i t  e i n e m  N a c h l a ß  

o d e r  e i n e r  E r h ö h u n g  v o n  2 , 5  %  d e s  P r e i s e s  f ü r  j e d e s  P r o z e n t  

A s c h e  m e h r  o d e r  w e n i g e r .

D i e  N a c h f r a g e  n a c h  G i e ß e r e i r o h e i s e n  w a r  A n f a n g  M ä r z  

b e t r ä c h t l i c h .  M a n  v e r k a u f t e  n o c h  a u f  d e r  G r u n d l a g e  v o n  6 0 0  F r .  

I n  T h o m a s g ü t e  b e s t a n d  g e r i n g e  N a c h f r a g e :  d i e  P r e i s e  s c h w a n k t e n

* ) D i e  I n l a n d s p r e i s e  v e r s t e h e n  s i c h  a b  W e r k  O s t e n ,  d i e  A u s ­

f u h r p r e i s e  f o b  A n t w e r p e n  f ü r  d i e  T o n n e  z u  1 0 1 6  k g .

z w i s c h e n  6 4  —  u n d  6 4  6  s h  f o b  A n t w e r p e n .  I m  w e i t e r e n  V e r l a u f  

w u r d e  d i e  F e s t i g k e i t  a u f  d e m  G i e ß e r e i r o h e i s e n m a r k t  b e t o n t e r ,  u n d  

d i e  N a c h f r a g e  ü b e r s t i e g  d a s  A n g e b o t .  O b w o h l  d e r  G r u n d p r e i s  

n o c h  6 0 0  F r .  b e t r u g ,  s c h l o ß  m a n  z w i s c h e n  6 0 5  u n d  6 1 0  F r .  a b .  

A u c h  f ü r  T h o m a s r o h e i s e n  b e s s e r t e  s i c h  d i e  L a g e ,  u n d  d i e  P r e i s e  

s c h w a n k t e n  z w i s c h e n  6 5  —  u n d  6 5  6  s h  f o b  A n t w e r p e n .  D i e  E r ­

h ö h u n g  d e r  V e r s a n d -  u n d  K o k s p r e i s e  b e e i n f l u ß t e  n a t ü r l i c h  d i e  

H a l t u n g  d e s  R o h e i s e n m a r k t e s .  D i e  L a g e  e r w i e s  s i c h  E n d e  M ä r z  

a l s  s e h r  g u t .  G i e ß e r e i r o h e i s e n  N r .  3  k o s t e t e  z w i s c h e n  6 1 0  u n d  

6 2 0  F r .  B e i  T h o m a s r o h e i s e n  t r a t  i n  d e r  z w e i t e n  M o n a t s h ä l f t e  

e i n  g ä n z l i c h e r  U m s c h w u n g  d e r  V e r h ä l t n i s s e  e i n .  D i e  s c h w a c h e  

H a l t u n g  w i c h  g r o ß e r  W i d e r s t a n d s f ä h i g k e i t ,  d i e  n o c h  d u r c h  d e n  

M a n g e l  a n  v e r f ü g b a r e n  M e n g e n  w e i t e r  g e s t ä r k t  w u r d e .  Z u  M o n a t s ­

s c h l u ß  e r h o b e n  s i c h  d i e  P r e i s e  b i s  a u f  6 9  —  s h  f o b  A n t w e r p e n .

D e r  H a l b z e u g m a r k t  w a r  z u  B e g i n n  d e s  M o n a t s  i n  g r o ß e r  

U n o r d n u n g .  I n  v o r g e w a l z t e n  B l ö c k e n  u n d  K n ü p p e l n  b e s t a n d  

k e i n  G e s c h ä f t ,  w ä h r e n d  P l a t i n e n  s e h r  g e s u c h t  w a r e n .  F ü r  d i e  

b e i d e n  e r s t e n  E r z e u g n i s s e  s t e l l t e  m a n  e i n e  f a s t  v ö l l i g e  A b w e s e n h e i t  

d e r  W e r k e  f e s t .  D i e  N a c h f r a g e  n a c h  P l a t i n e n  k o n n t e  i n f o l g e  d e s  

a l l z u  g r o ß e n  M i ß v e r h ä l t n i s s e s  z w i s c h e n  A n g e b o t  u n d  N a c h f r a g e  

n i c h t  b e f r i e d i g t  w e r d e n .  A u c h  i n  R ö h r e n s t r e i f e n  f e h l t e n  z a h l ­

r e i c h e  W e r k e  a m  M a r k t e ,  s o  d a ß  h i e r  g l e i c h f a l l s  V e r w i r r u n g  

h e r r s c h t e .  I m  V e r l a u f  d e s  B e r i c h t s m o n a t s  ä n d e r t e  s i c h  d i e  L a g e  

k a u m ;  E n d e  M ä r z  w a r e n  t r o t z  d e r  h o h e n  P r e i s e  k e i n e  V e r k ä u f e r  

f ü r  v o r g e w a l z t e  B l ö c k e  u n d  K n ü p p e l  z u  f i n d e n ,  s o  d a ß  d i e  K ä u f e r  

i h r e n  B e d a r f  n i c h t  d e c k e n  k o n n t e n .  D i e  V e r b r a u c h e r  w o l l t e n  

£  5 . 6 . 6  f o b  A n t w e r p e n  z a h l e n ,  a b e r  d i e  W e r k e ,  d i e  s e h r  s t a r k  

b e s e t z t  w a r e n ,  n a h m e n  k e i n e  A u f t r ä g e  m e h r  a n .  A u f  d e m  M a r k t  

f ü r  R ö h r e n s t r e i f e n  b l i e b  d i e  N a c h f r a g e  b e t r ä c h t l i c h ;  e i n  g r o ß e r  

T e i l  d e r  B e s t e l l u n g e n  m u ß t e  v e r w e i g e r t  w e r d e n .  E s  k o s t e t e n  i n  

F r .  o d e r  i n  £  j e  t :

B e lg ie n  ( I n l a n d ) 1) : 1. 3. H* Vi w 29. 3.
V orgew alzte B löcke 830 830 330
K n ü p p e l ....................... 945 943 945
P latinen . ....................... 940 940 040
S ö h ren s tre ifen  . . . . 1200 1200 1900

B e lg ie n  ( A a s f a h r ) 1) :
V orge w alz te  B löcke,

152 m m  u n d  m ehr . 4 .15 .- 4 .1 5 - 4.15.6
V orgew alzte B löcke.

127 m m  ................... 4 .1 7 .- 4 .1 7 .- 4.17.6
V orgew alzte B löcke.

102  m m  ................... 4 .19 .- 4 .1 9 .- 5.—.—
K nüppel. 76 b is  102 m m 5.2.6 5.2.6 5 .3 .-
K nüp p e l, 51 b is  57 m m 5.5.— 5.5.6 5.5.6
P la tin e n  ....................... 5.6.— b is  5.7.— 5.6.6 5.6.6
B öh ren stre ifen , 102 b is

203 m m  ................... 6 . 5 - 6 .5 .- 6 .5 .-
R öh ren stre ifen , 203 b is

305 m m  ................... 6.7.6 6.7.6 6.7.6
R ö h ren s tre ifen , 305 bis

406 m m  ................... 6. 12.6 6.12.6 6.12.6
L u x e m b u r g  ( A u s f u h r ) 1) :

V orgew alzte B löcke,
152 m m  u n d  m ehr . 4.14.6 b is  4 .1 5 .- 4.15.6 4.15.6

K nüppel. 76 b is  102 mm 5 .2 .-  b is  5.2.6 5.2.6 5 .3 .-
P la t in e n  ....................... 5.6.6 5.6.6

A n f a n g  M ä r z  w a r  d e r  W a l z z e u g m a r k t  b e i  f e s t e n  P r e i s e n  

r u h i g .  S t a b e i s e n  l a g  s e h r  f e s t ;  d i e  V e r k ä u f e r  e r s c h i e n e n  n u r  m i t  

U n t e r b r e c h u n g e n  a m  M a r k t e ,  s o  d a ß  d i e  A u f g a b e  v o n  B e s t e l ­

l u n g e n  s c h w i e r i g  w a r .  D i e  P r e i s e  s c h w a n k t e n  z w i s c h e n  £  6 . 3 . 6  

u n d  6 . 5 . —  f o b  A n t w e r p e n  f ü r  k l e i n e  A u f t r ä g e  o d e r  s c h n e l l e  L i e f e ­

r u n g .  B e t o n r u n d e i s e n  k o s t e t e  £  6 . 1 . 6  b i s  6 . 2 . —  f o b  A n t w e r p e n .  

I n  T r ä g e r n  v e r w e i g e r t e n  d i e  V e r k ä u f e r  j e d e s  n e u e  P r e i s z u g e s t ä n d ­

n i s .  R i p p e n e i s e n  w u r d e  s t a r k  g e f r a g t .  A u s  K o l u m b i e n  w a r  r e g e  

N a c h f r a g e  z u  v e r z e i c h n e n .  R u n d -  u n d  V i e r k a n t e i s e n  l a g e n  f e s t ,  

o h n e  d a ß  d i e  P r e i s e  j e d o c h  N e i g u n g  z u m  S t e i g e n  z e i g t e n .  W ä h r e n d  

d e r  e r s t e n  M o n a t s h ä l f t e  k o n n t e  m a n  f ü r  d i e  m e i s t e n  W a l z e r z e u g ­

n i s s e  z u n e h m e n d e  W i d e r s t a n d s f ä h i g k e i t  f e s t s t e l l t e n ,  i n  d e n  l e t z t e n  

W o c h e n  l i e ß  d a s  G e s c h ä f t  j e d o c h  n a c h .  E n d e  M ä r z  e r w i e s  s i c h  

S t a b e i s e n  n o c h  a l s  e i n i g e r m a ß e n  w i d e r s t a n d s k r ä f t i g :  m a n  k o n n t e  

a b e r  l e i c h t  A u f t r ä g e  u n t e r b r i n g e n .  R i p p e n e i s e n  b l i e b  g e s u c h t  

u n d  t e u e r .  T r ä g e r .  R u n d -  u n d  V i e r k a n t e i s e n  l a g e n  g ü n s t i g .  E s  

k o s t e t e n  i n  F r .  o d e r  i n  £  j e  t :

B e l g ie n  ( I n l a n d ) 1) : 1. 3. 15. 3. 29. 3.
H an d e lss ta b e isen  . . . 1085 1085 1085
T räg er. K o rm a lp ro n le . 940— 945 945 940
B re i tf la n sc h trä g e r . . . 950 950 950
W inkel, 50 m m  u n d  m ehr 975— 980 970 965
R a n d -  a n d  V ie rk a n t­

e isen . 5 a n d  6 m m 1200 1200 1200
Gezogenes R an d e isen .

G ru n d p re is ................... 1700 1675 1675
G ezogenes V ie rk an t -

e isen , G rundp re is 1750 1725 1725
G ezogenes S ech sk an t­

eisen , G rundp re is 1 S00 1775 1775
W a lz d r a h t ........................ 1125 1125 1125
F e d e r s t a h l ........................ 1500— 1550 1500— 1600 1500— 1600

*) D i e  I n l a n d s p r e i s e  v e r s t e h e n  s i c h  a b  W e r k ,  d i e  A u s f u h r ­

p r e i s e  f o b  A n t w e r p e n  f ü r  d i e  T o n n e  z u  1 0 1 6  k g .
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B e lg ie n  ( A u s f u h r ) 1): 
H an d e lss tab e isen  . . .
R ip p e n e i s e n ...................
T räger, N orm alp ro file  
B re itf la n sc h trä g e r . . . 
G roße W inkel . . . .  
M ittle re  W inkel . . . 
K leine W inkel . . . .

1. 3.
6.2.6 b is  6.3.6 

6.7.6
5.1.—
5 .4 .-

5 .10 .-
5.18 .-
6 . 2 . -

15. 3. 
6.2.6 b is  6.3.6 

6 .6 .-  
5 .1 .-  
5 .4 .- 

5 .9 .-  b is  5.10.- 
5 .16 .- b is  5.17.- 

6. - . -  b is  6.1 . -

29. 3.
6.2. -  b is 6 3 .-  
6.6.6 bis 6 .7 .-  

5 .1 .- 
5 .3 .-  

5 .8 .-  bis 5 .9 .- 
5 .16 .- b is  5 .17 .- 

6. - . -  b is 6.1 .—
n u a u -  u uu  » ic iK autciscu ,

5 u n d  6 m m  . . . . 7.7.6 7 .5 .-  b is  7.6.6 7 .4 .-  bis 7 .5 .-
W a lz d r a h t ....................... 6 .5 .-  b is  6 .10 .- 6 .5 .- bis 6 .10 .-
F lacheisen , G rundpreis 6 .5 .-  b is  6 .10 .- 6 .5 .-  bis 6 .10 .- 6 .5 .- bis 6 .10 .-
B ande isen , G rundpreis 6 .5 .-  b is  6 .10 .- 6.5 -  bis 6 .10 .- 6 .5 .-  bis 6 .10 .-
K altgew alz tes B andeisen ,

1 1 .2.626 B. G ......................... 11 .5 .- 11 .3 .-
K altgew alz tes  B andeisen .

28 B . G ......................... 12 .5 .- 12 .2.G 12 .2.6
G ezogenes R undeisen ,

G rundp reis  . . . . 9 .5 .- 9 .3 .- 9.2.6
G ezogenes V ie rk an t­

eisen , G rundpreis  
G ezogenes S echskan t­

9 .10 .- 9 .8 .- 9.7.6

eisen , G rundpreis  
Schienen .......................

10 . - . - 9 .18 .- 9.17.6
6.10 . - 6.10 . - 6.10 . -

L aschen  ............................ 8.10 . - 8.10 . - 8.10 . -
L u x e m b u r g  ( A u s f u h r ) 1):

H ande lss tabe isen  . . . 6 .3 .- 6.2. - 6.2 . -
T räger, N orm alpro filc 5 .1 .- 5.1.6 5.1.6
B re itf la n sc h trä g e r . . . 5 .4 .- 5 .3 .- 5 .3 .-
R und- u nd  V ierkan teisen ,

5 u n d  6 m m  . . . 7 .7 .-  bis 7.7.6 7 .6 .- 7 .5 .-
W a lz d r a h t ....................... 6 .5 .-  b is  6 .10 .- 6 .5 .-  b is  6 .10 .-

S c h w e i ß s t a h l  e r f r e u t e  s i c h  w ä h r e n d  d e s  g a n z e n  M o n a t s  

l e b h a f t e r  N a c h f r a g e .  D i e  P r e i s e  w a r e n  f e s t  u n d  d i e  W e r k e  g u t  
b e s e t z t .  G e g e n  E n d e  M ä r z  l i e ß e n  d i e  G e s c h ä f t e  l e i c h t  n a c h ,  w a s  

j e d o c h  d i e  P r e i s e  n i c h t  b e r ü h r t e .  E s  k o s t e t e  i n  F r .  o d e r  i n  £  j e  t :

I n l a n d 1): 
Schw eißstah l N r. 3 
Schw eißstah l N r. 4 
Schw eißstah l N r. 5 

A u s f u h r 1): 
Schw eißstahl N r. 3

1. 3. 
1050— 1065 

1425 
1600

15. 3. 
1060—1070 

1450 
1600

1060— 1075
1450
1600

6.1 . - bis 6.2. -  6. 1 . - bis 6.2.6 6. 1 . - bis 6.2.6
D i e  L a g e  d e s  B l e c h m a r k t e s  w a r  z u  M o n a t s b e g i n n  g ü n s t i g .  

M i t t e l b l e c h e  l a g e n  b e s o n d e r s  f e s t ;  w ä h r e n d  F e i n b l e c h e  s t a r k  u n t e r  

d e m  e n g l i s c h e n  W e t t b e w e r b  l i t t e n .  D i e s e  V e r h ä l t n i s s e  ä n d e r t e n  

s i c h  i m  w e i t e r e n  V e r l a u f  k a u m .  M i t t e l b l e c h e ,  d i e  z e i t w e i s e  i m  

P r e i s e  n a c h g e g e b e n  h a t t e n ,  e r h o l t e n  s i c h  w i e d e r ,  w ä h r e n d  G r o b -

b l e c h e  f e s t  b l i e b e n .  F e i n b l e c h e  b e h a u p t e t e n  s i c h  
k o s t e t e n  i n  F r .  o d e r  i n  £  j e  t :

n u r  s c h w e r .  E s

I n l a n d 1): 1. 3. 15. 3. 29. 3.
B leche 5 m m  und  m ehr 1125 1125 1125

3 m m  . . . . 1175 1175 1175
2 mm  . . . . 1200—1210 1200—1210 1200—1210

i y 2 mm  . . . . 1240— 1250 1230— 1240 1235— 1250
1  m m  . . . . 1280— 1285 1270— 1280 1280— 1290

Y2 m m  . . . . 1575— 1600 1580— 1610 1600— 1630
Riffelbleche . 1175 1175 1175
P o lie rte  B leche . . 2400 2400 2400
K esselbleche, S.-M.-

G üte  . . . . 1300 1300 1300
U niversaleisen , gewöhn-

liche T hom asgiite 1125 1125 1125
U niversaleisen , S.-M.-

G ü t e ............................ 1225 1225 1225
A u s f u h r 1):

T hom asb leche :
5 m m  u nd  m ehr . 6 .5 .-  b is  6.6. - 6.6. - 6.6. -
3 m m  .................. 6.1 1 . - 6. 11.6 6.1 1 . -
2 m m  . . . . 6 .14 .- 6 .14 .- 6.13.6

1 y2 m m  ................... 6 .16 .- 6 .16 .- 6.15.6
1  m m  ................... 8. 10 . - 8.8.6 8.7.6

y2 m m  .................. 10 .10 . - 10 .9 .- 10 .8. -
R if f e lb le c h e ................... 6.1 1 . - 6. 1 1 . - 6.1 1 . -
P o lie rte  B leche . . . f l. 17,50 17,50 17.50
U niversaleisen , gewöhn-

liche  T hom asg iite 6.3.6 6.3.6 6 .3 .-
U niversaleisen , 9.-M .-

G l i t e ............................ 6.13.6 6.13.6 6 .13 .-

1700
1600
1700
2100
2325

8.2.6 b is  8 .5 .- 
7 .15 .- bis 7.17.6 

8 .5 .-  
9.17.6 b is  1 0 .- .-  

12.7.6

ü b e r s c h r i t t  d a s  A n g e b o t  i n  n e n n e n s w e r t e m  U m f a n g e ;  m a n  e r l e b t e  

e i n  f ö r m l i c h e s  H a u s s e f i e b e r ,  z u  d e m  d i e  i m m e r  h ö h e r e n  P r e i s ­

a n g e b o t e  d e r  K ä u f e r  ü b r i g e n s  n o c h  b e i t r u g e n .
1 3 15 3 29 3

S o n d e r s c h r o t .................................... 585— 590 590— 593 605— 615
H o c h o fe n s c h r o t ...............................  545— 550 550 555 570 580
S -M -S ch ro t 540— 545 550— 555 580— 590
D rehspäne . ! .' ] ! ! . . . . 445— 450 470— 490 490— 500
S ch ro t fü r S chw eiß stah lp ak e te  . 565— 570 590— 600 605—610
S ch ro t fü r  S chw eißstah lpake te  

(S e ite n -u n d  D eckstücke) . . . 575— 585 600 610 610 620
M aschinenguß e rs te r  "Wahl . . . 640— 650 640 650 640 650
M aschinenguß zw eiter W ah l . . 610— 620 620 630 620 630
B r a n d g u ß ........................................  575— 580 587— 590 610—615

B e i  d e n  K o n s t r u k t i o n s w e r k s t ä t t e n  b l i e b  d i e  T ä t i g k e i t  

l e b h a f t  u n d  z e i g t e  i m  V e r g l e i c h  z u  d e n  v o r h e r g e h e n d e n  M o n a t e n  

e i n e  b e t r ä c h t l i c h e  E r h o l u n g .  D i e  L a g e  f ü r  r o l l e n d e s  E i s e n b a h n ­

z e u g  i s t  s e h r  g ü n s t i g ;  e s  w u r d e n  u m f a n g r e i c h e  A u s f u h r a u f t r ä g e  

e r t e i l t .  S o  e r h i e l t  d i e  S .  A .  „ L a  B r u g e o i s e ,  N i c a i s e  e t  D e l c u v e “  

e i n e  B e s t e l l u n g  a u f  1 0 0  F r u c h t w a g e n  f ü r  S ü d a f r i k a .  D i e  G e s a m t ­

h ö h e  d e s  A u f t r a g e s  b e l ä u f t  s i c h  a u f  £  3 0  0 0 0 .  D i e  C o m p a g n i e  

C e n t r a l e  d e  C o n s t r u c t i o n  k o n n t e  g l e i c h e r m a ß e n  e i n e n  A u f t r a g  

a u f  5 0  W a g e n  v e r b u c h e n .

I n  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e n  h e r r s c h t e  f o r t g e s e t z t  

u m f a n g r e i c h e  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t .  D i e  N a c h f r a g e  w a r  b e d e u t e n d ,  

u n d  d i e  W e r k e ,  d i e  ü b r i g e n s  a l l e  g u t  m i t  A u f t r ä g e n  v e r s e h e n  s i n d ,  

v e r l a n g t e n  z i e m l i c h  a u s g e d e h n t e  L i e f e r z e i t e n .  E s  k o s t e t e n  i m  
M ä r z  i n  F r .  o d e r  i n  £  j e  t :

I n l a n d 1) :
D r a h t s t i f t e .......................
B lanker D ra h t . . . .
A ngelassener D rah t . .
V erz ink ter D ra h t . . .
S t a c h e l d r a h t ...................

A u s f u h r 1):
D r a h t s t i f t e .......................
B lanker D ra h t . . . .
Ä ngelassener D rah t 
V erz ink ter D ra h t . . .
S t a c h e l d r a h t ...................

D i e  ä u ß e r s t  g e r i n g e n  v e r f ü g b a r e n  M e n g e n  u n d  d i e  b e d e u t e n d e  

N a c h f r a g e  v e r s t e i f t e n  d e n  S c h r o t m a r k t  s e h r .  D i e  N a c h f r a g e

1 ) D i e  I n l a n d s p r e i s e  v e r s t e h e n  s i c h  a b  W e r k ,  d i e  A u s f u h r ­

p r e i s e  f o b  A n t w e r p e n  f ü r  d i e  T o n n e  z u  1 0 1 6  k g .

Neufestsetzung von Brennstoff-Verkaufspreisen. —  I m  G e ­

b i e t e  d e s  R h e i n i s c h - W e s t f ä l i s c h e n  K o h l e n - S y n d i k a t e s  s i n d  d i e  

V e r k a u f s p r e i s e  f ü r  n a c h s t e h e n d e  S o r t e n  v o m  1 .  A p r i l  1 9 2 9  a n  

w i e  f o l g t  f e s t g e s e t z t  w o r d e n 1) :
f r ü h e r e r  P r e i s

E ß k o h l e n :  J L M  M M
G e w .  N u ß  I I ..........................................................  3 2 , 5 0  3 0 , —

G e w .  N u ß  I I I ..........................................................  2 7 , 5 0  2 5 , 7 0

F e i n k o h l e n ........................................................................ 1 4 , 2 5  1 3 , 5 0

M a g e r k o h l e n  ( ö s t l i c h e s  R e v i e r ) :

G e w .  N u ß  I I .......................................................... 3 4 , 2 0  3 1 , 7 0

G e w .  N u ß  I I I ..............................................• . . 2 8 , —  2 6 , 2 0

G e w .  F e i n k o h l e n ........................................................... 1 3 , 1 5  1 2 , 4 0

U n g e w .  F e i n k o h l e n  .............................................. 1 2 , 5 5  1 1 ,8 0

M a g e r k o h l e n  ( w e s t l i c h e s  R e v i e r ) :

G e w .  A n t h r a z i t - N u ß  I ,  G r u p p e  I  .  4 0 , 5 0  4 4 , 5 0

G e w .  A n t h r a z i t - N u ß  I I ,  G r u p p e  I  .  4 8 , 6 0  5 0 , 6 0

G e w .  A n t h r a z i t - N u ß  I I I ,  G r u p p e  I ,

g r o b e  K ö r n u n g .................................................... 3 5 , 5 0  3 6 , 5 0

G e w .  A n t h r a z i t - N u ß  I I I ,  G r u p p e  I  3 1 , 2 0  3 2 , 2 0

G e w .  A n t h r a z i t - F e i n k o h l e n ,  G r u p p e  I  1 2 , 7 0  1 1 .6 5

U n g e w .  A n t h r a z i t - F e i n k o h l e n ,  G r .  I  1 2 , 7 0  1 0 ,9 5

G e w .  A n t h r a z i t - N u ß  I ,  G r u p p e  I I  . 3 0 , 2 0  3 5 , 2 0

G e w .  A n t h r a z i t - N u ß  I I ,  G r u p p e  I I  3 7 , 9 0  4 0 , 9 0

G e w .  A n t h r a z i t - N u ß  I I I ,  G r u p p e  I I  2 8 , —  2 9 , —

G e w .  A n t h r a z i t - F e i n k o h l e n ,  G r .  I I  1 2  7 0  1 1 ,9 0

U n g e w .  A n t h r a z i t - F e i n k o h l e n ,  G r .  I I  1 2 , 7 0  1 1 ,2 0

B r i k e t t s :

M a g e r - E i f o r m ..........................................................  2 5 , —  2 3 , 7 5

Japanische Aufträge für die deutsche Eisenindustrie. —  D i e

S ü d m a n d s c h u r i s c h e  E i s e n b a h n g e s e l l s c h a f t  h a t  s i c h  z u r  E r r i c h ­

t u n g  g r o ß e r  i n d u s t r i e l l e r  A n l a g e n  e n t s c h l o s s e n ,  u n d  z w a r  h a n d e l t  

e s  s i c h  u m  d e n  B a u  e i n e s  S t a h l w e r k s  u n d  e i n e s  W a l z w e r k s .  W i e  

w i r  e r f a h r e n ,  s o l l e n  d i e  E i s e n k o n s t r u k t i o n e n  f ü r  d a s  S t a h l w e r k  

u n d  f ü r  d a s  W a l z w e r k  s o w i e  d i e  W a l z e n s t r a ß e n  d e r  F i r m a  F r i e d .  

K r u p p ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  E s s e n ,  i n  A u f t r a g  g e g e b e n  s e i n ,  w ä h ­

r e n d  d i e  B e s t e l l u n g  a u f  d i e  E i n r i c h t u n g  d e s  S t a h l w e r k s  m i t  

M i s c h e r ,  K i p p ö f e n  u s w . ,  s o w i e  s ä m t l i c h e  K r a n e  d e r  „ D e m a g “ , 
A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  D u i s b u r g ,  e r t e i l t  w u r d e .

Aus der italienischen Eisenindustrie. —  D i e  i m  v o r i g e n  B e ­
r i c h t 2 ) g e k e n n z e i c h n e t e  A u f w ä r t s e n t w i c k l u n g  d e r  i t a l i e n i s c h e n  

E i s e n i n d u s t r i e  h a t  a u c h  i m  e r s t e n  V i e r t e l j a h r  1 9 2 9  a n g e h a l t e n ,  

u n d  a l l e  A n z e i c h e n  d e u t e n  d a r a u f  h i n ,  d a ß  s i e  i h r e n  H ö h e p u n k t  
n o c h  n i c h t  e r r e i c h t  h a t .

I n  d e r  „ M e t a l l u r g i a  I t a l i a n a “  v e r ö f f e n t l i c h t  U .  F e r r a r i  d i e  

f o l g e n d e  Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  S t a h l e r z e u g u n g  v o n  1 9 1 2  b i s  

h e u t e ,  i n  w e l c h e r  b e s o n d e r s  d a s  J a h r  1 9 2 2 ,  B e g i n n  d e r  h e u t i g e n  

R e g i e r u n g ,  d e n  A n f a n g  e i n e s  n e u e n  Z e i t a b s c h n i t t e s  a n z e i g t .

FriedeO Bjahre 1919 . . 731 823 t
S tah lerzeugung  in  I ta l ie n :  j 920 773 767 j

1921 . 700 433 t
1912 . . 917 911 t
1913 . . 933 500 t  R egierungs- 1922 . . 982 519 t
1914 . . 911 000 t  Wechsel 1923 . . 1 141 761 t

1924 . . 1 358 853 t
K riegsbeginn 1915 . . 1 009 240 t  1925 . 1  785 532 t

1916 . . 1 269 486 t  1926 . . 1 779 519 t
1917 . . 1 331 641 t  1927 . . 1  594 527 t
1918 . . 992 529 t  1928 . . 2 000 000 t

>) Reichsanzeiger Nr. 75 vom 30. März 1929.
2) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 124.
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D a b e i  s in d  d ie  P r e i s e  d u r c h a u s  n i c h t  e t w a  i n  d ie  H ö h e  g e ­
s c h n e l l t ,  s o n d e r n  g e r a d e  E i s e n  u n d  E i s e n w a r e n  s in d  d e r  W ä h ­
ru n g s s t e ig e r u n g  a m  b e s t e n  g e f o lg t  u n d  h a b e n  e in e  a n g e m e s s e n e  
E r m ä ß ig u n g  e r f a h r e n .  W ä h r e n d  d ie  M e ß z a h l  z w is c h e n  G o ld -  u n d  
P a p ie r l i r a  3 ,6 6  b e t r ä g t ,  i s t  s i e  f ü r  E i s e n  n o c h  u n t e r  d ie s e n  W e r t  
g e f a l le n .  E r s t  i n  d e r  a l l e r l e t z t e n  Z e i t  h a b e n  d ie  P r e i s e  f ü r  R o h ­
s to f f e  u n d  n a t ü r l i c h  a u c h  F e r t i g e r z e u g n i s s e  e tw a s  a n g e z o g e n , 
w e n n  a u c h  n u r  u n b e d e u te n d .  D ie s  z e ig t  d i e  f o lg e n d e  N e b e n ­
e in a n d e r s t e l l u n g  d e r  P r e i s e  a u s  A n f a n g  u n d  E n d e  d e s  e r s t e n  
V ie r t e l j a h r e s  1 9 2 9 :

K ohle in  L ire / t  frei 
W agen G enua 

J a n u a r  M ärz
C ardiff e rs te  S o r te ........................................................ 145— 147 —

„  zw eite S o r t e ....................................................  142— 144 145— 148
N ew port e rs te  S orte  ............................................... 138— 140 1 4 3  146
G askohle e rs te  S o r te .................................................... 124— 125 122— 124

„  zw eite  S o r t e ...............................................116— 119 118— 120
S p lin t e rs te  S o r t e ........................................................  134— 135 140— 143
D eu tscher H ü t t e n k o k s ...............................................  173— 175 172— 175
Ita lie n isch e r G ie ß e r e i k o k s .....................................  180— 185 180— 185

„  G a s k o k s ...............................................  208— 210 210
O berschlesische K o h l e ...............................................  118— 124 124— 128

G rundp reise  fü r  W alz­
zeug in  L ire  je  100 kg  fre i 

W agen  G enua
R undeisen , T h o m a s g ü t e .....................................................  87 89
S tabe isen , T h om asgü te  .....................................................  89 89
E unde isen  8— 30 n u n .................................... S .-M .-G üte 88 88

„  5— 7%  u n d  31— 120 m m  „  93 93
,, ü b e r 120 m m ................................ „  95 95

S tabe isen  .................................................................. , ,  91 91
B andeisen  b is  60 m m ........................................... .. 98 98

,,  ü b e r  60 m m ......................................  „  102 102
K nüppel von 40 b is  130 m m  Q], n ic h t über

1700 m m  l a n g ....................................................  .. 89 89
D oppel-T -E isen  von  80— 250 m m .................................  82 82
H -E isen  b is  250 m m  u n d  Z oreseisen  .  . „  91 91

W a lz z e u g  m i t  5 0  k g  F e s t i g k e i t  u n d  d a r ü b e r :
S tabeisen  ............................................................................. 99 104
R u n d e i s e n ............................................................................  95 104
B a n d e i s e n ......................................................................  111
K nüppel 40— 130 m m  [[], 1700 m m  la n g  . . .  94

D ie  e n d g ü l t i g e n  Z a h le n  ü b e r  d ie  i n  I t a l i e n  g e w o n n e n e n  R o h ­
s to f f e  u n d  M e ta l l e  d e s  J a h r e s  1 9 2 8  s in d  n o c h  n i c h t  b e k a n n t ,  je d o c h  
v e r ö f f e n t l i c h t  d a s  C e n t r a l - S t a t i s t i s c h e  I n s t i t u t  d ie  f o lg e n d e n  g e ­
s c h ä t z t e n  W e r t e .  A u f f a l l e n d  i s t  i n  d ie s e r  G e g e n ü b e r s te l lu n g  d e r  
b e id e n  l e t z t e n  J a h r e  d e r  N ie d e r g a n g  in  d e r  G e w in n u n g  d e r  h e i m i ­
s c h e n  B r e n n s to f f e ,  e in e  u n m i t t e l b a r e  F o lg e  d e r  n i e d r ig e n  P r e is e  
f ü r  e in g e f ü h r t e  B r e n n s to f f e .

19Q7 lS^SF o rd eru n g  o d er E rzeugung  an  : t  t

A n th raz it ...............................................................  16 839 10 750
S t e i n k o h l e .............................................................. 151 689 122 000
B ra u n k o h le ..............................................................  924 548 720 020
E i s e n e r z .............................................................  503 290 609 325
E is e n m a n g a n e rz ......................................................  17 550 15 000
M a n g a n e r z ........................................................  9 7 6 4  9 482
K u p fe re rz   13 566 8 690
B le i e r z .................................................................. 55 445 55 828
Z inkerz .............................................................  222 085 181 309
R o h e i s e n .............................................................  489 161 489 000
S t a h l ...................................................................... 1 595 680 1 909 800

A u c h  d ie  E i n f u h r  d e r  h a u p t s ä c h l i c h s t e n  H ü t t e n e r z e u g n i s s e  
h a t  m i t  d e r  i n d u s t r i e l l e n  E n t w i c k l u n g  S c h r i t t  g e h a l te n .  E i n ­
g e f ü h r t  w u r d e n :

1927 1928
t  t

S tah l- u n d  R o h e i s e n s c h r o t ........................  693 332 861 988
M aschinenguß ...............................................  122 070 138 933
S tabe isen  u n b e a rb e ite t  ................................... 85 516 69 369
W e iß b le c h e ...............................................................  27 944 47 967

N a c h  d e r  n e u e s t e n  A r b e i t s o r d n u n g  w e r d e n  b e i  S t r e i t f r a g e n  
d ie  L ö h n e  g e m e in s a m  v o n  d e r  R e g i e r u n g  u n d  d e n  b e t e i l i g t e n  
S y n d ik a t e n  d e r  A r b e i t g e b e r  u n d  A r b e i t n e h m e r  f e s t g e s e t z t ; g e g e n  
d ie s e  F e s t s e t z u n g  g i b t  e s  k e i n e n  E i n s p r u c h  m e h r .  I n  j ü n g s t e r

Z e i t  w u r d e n  f ü r  d i e  P r o v i n z  T u r i n  f o l g e n d e  G r u n d l ö h n e  j e  S t u n d e  

v e r e i n b a r t  f ü r :  L ire
sp ez ia lis ie rte  A r b e i t e r ....................................................... 3,25 b is  3,50
F a c h a r b e i t e r .......................................................................... 2,60 . .  2,75
bessere H a n d l a n g e r .............................................................. 2,30 . .  2,45
gew öhnliche H a n d l a n g e r ..................................................... 2,15 , ,  2,25
16- bis 18jährige L e h r l i n g e .............................................  1,30 , .  1,45
18- b is  20jährige L e h r lin g e ...................................................1,55 .. 1.60
F rau en  a n  e in fachen  A r b e i t e n ....................................... 1,40 .. 1,55
F rau en  an  W e r k b ä n k e n ..................................................  1,55 .. 1,70
K in d er u n te r  16 J a h re n  b eiderle i G esch lech ts . 0,80 „  0,90

E l b a ,  S o c i e t à  A n o n i m a  d i  M i n i e r e  e  d i  A l t i  F o r n i .  

G e n u a  ( G e s e l l s c h a f t s k a p i t a l  6 0  M i l l .  L i r e ) .  —  D e r  J a h r e s b e r i c h t  

e r w ä h n t  d e n  v o r h e r  n i e  e r r e i c h t e n  H ö c h s t s t a n d  i n  d e r  R o h e i s e n ,  

u n d  S t a h l e r z e u g u n g  I t a l i e n s .  5 0 8 0 0 0  t  R o h e i s e n  w u r d e n  i m  

J a h r e  1 9 2 8  e r z e u g t  u n d  d a z u  n o c h  1 3 0  0 0 0  t  R o h e i s e n  e i n g e ­

f ü h r t .  Z u r  R o h e i s e n e r z e u g u n g  v e r w e n d e t e  d i e  G e s e l l s c h a f t  f a s t  

a u s s c h l i e ß l i c h  h e i m i s c h e  R o h s t o f f e .  D i e  g a n z  a u ß e r g e w ö h n l i c h e  

E r h ö h u n g  i n  d e r  S t a h l e r z e u g u n g  w a r  j e d o c h  n i c h t  v o n  g l e i c h  

g r o ß e n  w i r t s c h a f t l i c h e n  E r f o l g e n  b e g l e i t e t ,  w i e  d e r  B e r i c h t  s a g t :  

m a n g e l s  e n t s p r e c h e n d e r  V e r e i n b a r u n g e n  i n  d e n  V e r k a u f s o r g a n i ­

s a t i o n e n .
D i e  B i l a n z  s c h l i e ß t  m i t  e i n e m  R e i n g e w i n n  v o n  5 , 4  M i l l .  L i r e  

a b ;  z u r  A u s s c h ü t t u n g  a n  d i e  A k t i o n ä r e  k o m m e n  8  % .

F i a t ,  S o c i e t à  A n o n i m a ,  T u r i n  ( K a p i t a l  4 0 0  M i l l .  L i r e ) . —  

W  ä h r e n d  a m  J a h r e s a n f a n g  n o c h  d i e  N a c h w i r k u n g e n  d e r  

W ä h r u n g s f e s t i g u n g  a u f  d i e  V e r k a u f s m ö g l i c h k e i t  u n d  d a m i t  a u f  

d i e  E r z e u g u n g  d r ü c k t e n ,  s t e i g e r t e  s i c h  d i e  E r z e u g u n g  f o r t l a u f e n d  

b i s  z u m  J a h r e s e n d e .  D i e  G e s a m t a r b e i t e r -  u n d  B e a m t e n s c h a f t  

b e t r u g  e i n s c h l .  d e r  H ü t t e n b e t r i e b e  3 3  0 0 0 ,  d .  h .  e t w a  4 0 0 0  m e h r  
a l s  g e g e n  E n d e  1 9 2 7 .  D e r  A b s c h l u ß  e r g a b  e i n e n  R e i n g e w i n n  v o n  

e t w a  6 1  M i l l .  L i r e ,  a u s  w e l c h e m  1 0  %  G e w i n n  v e r t e i l t  w e r d e n .

M o n t e c a t i n i ,  S o c i e t à  G e n e r a l e  p e r  l ’ I n d u s t r i a  

M i n e r a r i a  e d  A g r i c o l a , M a i l a n d ( G e s e l l s c h a f t s k a p i t a l 5 0 0 M i l l .  
L i r e ) .  —  A u c h  d e r  J a h r e s b e r i c h t  d i e s e r  g r ö ß t e n  i t a l i e n i s c h e n  

G r u b e n g e s e l l s c h a f t  u n d  C h e m i s c h e n  I n d u s t r i e  e r w ä h n t  g a n z  b e ­

s o n d e r s  l o b e n d  d i e  g ü n s t i g e n  E i n w i r k u n g e n  d e r  V a l u t a s i c h e r u n g  

a u f  d i e  W i r t s c h a f t ,  n i c h t  n u r  i n  d e r e n  g r ö ß e r e r  S t e t i g k e i t ,  s o n d e r n  

v o r  a l l e m  i n  e i n e r  u n u n t e r b r o c h e n e n  S t e i g e r u n g  d e s  g e s a m t e n  

W i r t s c h a f t s l e b e n s .  A u s  d e m  B e r i c h t  s e i  n o c h  k u r z  e r w ä h n t ,  d a ß  

d i e  N e u a n l a g e n  d e s  U n t e r n e h m e n s  z u r  A l n m i n i u m b e r s t e l lT i T i g  

d i e  n i c h t  n u r  d e n  g e s a m t e n  i t a l i e n i s c h e n  I n l a n d s b e d a r f  d e c k e n ,  

s o n d e r n  d a r ü b e r  h i n a u s  n o c h  f ü r  d i e  A u s f u h r  a r b e i t e n  s o l l e n ,  i m  

D e z e m b e r  1 9 2 8  i n  B e t r i e b  g e k o m m e n  s i n d .  D i e  E r z e u g u n g  s o l l  

i m  k o m m e n d e n  J a h r e  a u f  e t w a  4 0 0 0  t ,  i m  n ä c h s t e n  J a h r e  a u f  
e t w a  6 0 0 0  t  g e b r a c h t  w e r d e n .

A u s  d e m  1 0 8  M i l l .  L i r e  b e t r a g e n d e n  R e i n g e w i n n  k o m m e n  
1 8  %  G e w i n n  z u r  V e r t e i l u n g .

F o n d e r i a  M i l a n e s e  d ’A c c i a i o ,  M a i l a n d  ( G e s e l l s c h a f t s ­

k a p i t a l  5  M i l l .  L i r e ) .  — - T r o t z  g e r i n g e r e r  E r z e u g u n g  k o n n t e  i m  

v e r g a n g e n e n  J a h r e  n o c h  e i n  g ü n s t i g e s  E r g e b n i s  e r z i e l t  w e r d e n .  

D e r  R e i n g e w i n n  b e t r ä g t  5 3 8  0 0 0  L i r e ,  a u s  d e m  9  %  G e w i n n  v e r ­

t e i l t  w e r d e n .  I n  A n b e t r a c h t  d e r  V e r d i e n s t e  d e s  G r ü n d e r s  d e r  

G e s e l l s c h a f t  A .  V a n z e t t i  u n d  d e s  h e u t i g e n  L e i t e r s  C .  V a n z e t t i  

w u r d e  b e s c h l o s s e n ,  d e n  N a m e n  d e r  G e s e l l s c h a f t  i n  F o n d e r i a  
M i l a n e s e  d ’A c c i a i o  , , V a n z e t t i “  u m z u ä n d e m .

S o c i e t à  I t a l i a n a  E r n e s t o  B r e d a ,  M a i l a n d  ( G e s e l l ­

s c h a f t s k a p i t a l  9 6  M i l l .  L i r e ) .  —  L e b e r  d i e  v e r s c h i e d e n e n  S a n i e ­

r u n g s v o r s c h l ä g e  i s t  a n  d i e s e r  S t e l l e  s c h o n  f r ü h e r  b e r i c h t e t  w o r d e n .  

E i n e  7 p r o z e n t i g e ,  d u r c h  e r s t e  H y p o t h e k e n  s i c h e r g e s t e l l t e  D o l l a r ­

a n l e i h e  w u r d e  i n z w i s c h e n  i n  A m e r i k a  a u f g e l e g t  u n d  v o l l k o m m e n  

g e z e i c h n e t  ; d a s  K a p i t a l  w u r d e  v o n  6 0  a u f  9 6  M i l l .  L i r e  e r h ö h t .  D i e  

B e s c h ä f t i g u n g  w a r  i m  a l l g e m e i n e n  z u f r i e d e n s t e l l e n d ;  b e s o n d e r s  

i n  d e n  H ü t t e n a b t e i l u n g e n  w u r d e  m i t  d e n  i n z w i s c h e n  i n  B e t r i e b  

g e n o m m e n e n  N e u a n l a g e n  d i e  E r z e u g u n g  g a n z  b e t r ä c h t l i c h  e r ­

h ö h t ;  d i e  P r e i s e  l i e ß e n  i n f o l g e  d e s  s c h a r f e n  W e t t b e w e r b s  k e i n e n  

a n g e m e s s e n e n  G e w i n n  ü b r i g .  T r o t z d e m  k o n n t e  e i n  R e i n g e w i n n  

v o n  e t w a  1 ,1  M i l l .  L i r e  e r z i e l t  w e r d e n ,  d e r  g a n z  d e r  R ü c k l a g e  
z u g e f ü h r t  w u r d e .

D ie A usstandsbew egung im Bergbau sow ie  in der Eisen- und Metallindustrie  
der wichtigsten Industrieländer im Jahre 1928.

G e g e n ü b e r  d e m  J a h r e  1 9 2 7  h a t  d i e  A u s s t a n d s b e w e g u n g  

i m  B e r g b a u  s o w i e  i n  d e r  E i s e n -  u n d  M e t a l l i n d u s t r i e  n a c h  

e i g e n e n  E r m i t t l u n g e n  i m  J a h r e  1 9 2 8  e i n e  n i c h t  u n b e t r ä c h t ­

l i c h e  S t e i g e r u n g  e r f a h r e n ;  d i e  Z a h l  d e r  a u s s t ä n d i g e n  P e r s o n e n  

s t i e g  v o n  1 5 3 3  8 8 6  a u f  1 9 9 8  2 2 8  u n d  d i e  Z a h l  d e r  v e r l o r e n g e g a n ­

g e n e n  A r b e i t s t a g e  v o n  6 5  8 8 4  0 1 1  a u f  7 5  3 4 4  7 7 8 .  B e s o n d e r s  

l e b h a f t  w a r  d i e  S t r e i k -  u n d  A u s s t a n d s b e w e g u n g  i n  D e u t s c h l a n d  

s e l b s t ;  d i e  Z a h l  d e r  a u s s t ä n d i g e n  P e r s o n e n  s t i e g  h i e r  v o n  4 0 1  5 8 7  

a u f  4 8 3  4 1 4  u n d  d i e  d e r  v e r l o r e n g e g a n g e n e n  A r b e i t s t a g e  v o n  

7  7 7 9  5 4 1  a u f  1 6  1 8 1  4 4 0 .  Z a h l e n t a f e l  1  z e i g t  d i e  V e r t e i l u n g  d e r

a u s s t ä n d i g e n  P e r s o n e n  s o w i e  d e r  v e r l o r e n g e g a n g e n e n  A r b e i t s t a g e  

a u f  d i e  e r f a ß t e n  L ä n d e r  i m  J a h r e  1928. B e m e r k t  s e i  n o c h ,  d a ß  

d i e  h i e r  w i e d e r g e g e b e n e n  Z a h l e n  i n  W i r k l i c h k e i t  w o h l  e t w a s  

g r ö ß e r  s i n d ,  d a  v e r s c h i e d e n t l i c h  ü b e r  k l e i n e r e  B e w e g u n g e n  u n d  

b e s o n d e r s  ü b e r  s o l c h e  p o l i t i s c h e r  N a t u r  k e i n e  g e n a u e n  Z a h l e n  z u  

e r h a l t e n  w a r e n .

G r ö ß e r e  A r b e i t s k ä m p f e  w a r e n  u .  a .  d e r  l a n g w i e r i g e  A u s s t a n d  

d e r  K o h l e n g r u b e n a r b e i t e r  v o n  P e n n s y l v a n i e n ,  d i e  B e r g a r b e i t e r  - 

a u s s t ä n d e  i n  K ä r n t e n ,  P o l n i s c h - O b e r s c h l e s i e n .  S c h w e d e n ,  w e i t e r  

d i e  S t r e i k b e w e g u n g e n  d e r  B e r g a r b e i t e r  v o n  Y o r k s h i r e ,  i m  L o i r e -
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Z a h l e n t a f e l  1 .  A u s s t a n d s b e w e g u n g  i m  B e r g b a u  s o w i e  i n  d e r  E i s e n -  u n d  M e t a l l ­

i n d u s t r i e  i n  d e n  w i c h t i g s t e n  I n d u s t r i e l ä n d e r n  i m  J a h r e  1 9 2 8 .

L ä n d e r

Bergbau E isen-u . M etallindustrie Zusammen

beteiligte
Personen

verloren­
gegangene
A rbeitstage

beteilig te
Personen

verloren­
gegangene
A rbeitstage

beteiligte
Personen

verloren­
gegangene
A rbeitstage

170 000 23 300 000 160 000 3 900 000 330 000 27 200 000
57 760 1 885 300 425 654 14 296 140 483 414 16 181 440
53 000 1 157 000 243 000 5 690 000 296 000 6 847 000
50 000 1 200 000 80 000 2 500 000 130 000 3 700 000
75 000 3 000 000 35 000 700 000 110 000 3 700 000
19 000 900 000 65 000 1 500 000 84 000 2 400 000

— — 10 500 1 810 000 10 500 1 810 000
24 000 600 000 50 000 1 200 000 74 000 1 800 000
18 000 1 000 000 23 000 750 000 41 000 1 750 000

10 6 500 350 000 45 000 1 140 000 51 500 1 490 000
11 20 000 300 000 50 000 1 000 000 70 000 1 300 000

__ — 75 000 1 200 000 75 000 1 200 000
13 16 000 498 000 27 000 620 000 43 000 1 118 000
11 30 000 700 000 20 000 400 000 50 000 1 100 000
15 10 000 400 000 5 000 200 000 15 000 600 000
16 N ie d e r l .- In d ie n ..................... 15 000 600 000 — — 15 000 600 000
17 25 000 500 000 — — 25 000 500 000
18 — — 20 000 500 000 20 000 500 000
19 20 000 500 000 — — 20 000 500 000
20 10 000 200 000 10 000 300 000 20 000 500 000
21 2 000 50 000 10 000 200 000 12 000 250 000
22 4 000 100 000 4 000 50 000 8 000 150 000
23 — — 2 500 52 000 2 500 52 000
24 A rg e n tin ie n ............................. — — 10 000 50 000 10 000 50 000
25 B u lg a rie n ................................. — — 1 500 30 000 1 1 500 30 000
26 Schw eiz...................................... — — 814 16 338 | 814 16 338 |

Summe 625 260 37 240 300 1 372 968 38 104 478 1 998 228 75 344 778

g e b i e t ,  i m  K l a d n o e r  B e z i r k  

( T s c h e c h o s l o w a k e i ) ,  i n  P i l i s v ö r ö s -  

v a r  ( U n g a r n )  u s w . ,  d i e  a l l g e ­

m e i n e  A r b e i t s n i e d e r l e g u n g  i n  d e n  

S t a h l w e r k s b e t r i e b e n  v o n  T a t a n -  

g a r  ( I n d i e n ) ,  d i e  M e t a l l a r b e i t e r -  

a u s s t ä n d e  i n  B e l g i e n ,  D ä n e m a r k ,

F r a n k r e i c h ,  P o l e n ,  S t e i e r m a r k  

u s w . ,  d e r  E i s e n a r b e i t e r s t r e i k  i n  

S e v i l l a  u s w .  G r ö ß e r e  A r b e i t s ­

k ä m p f e  i n  D e u t s c h l a n d  s e l b s t  

w a r e n  u .  a .  d i e  e i n  p a a r  h u n ­

d e r t t a u s e n d  P e r s o n e n  u m f a s s e n d e  

A u s s t a n d s b e w e g u n g  i m  R u h r g e ­
b i e t ,  d i e  B e r g a r b e i t e r a u s s t ä n d e  

i n  O b e r s c h l e s i e n  s o w i e  i m  B e z i r k  

W a l d e n b u r g ,  d i e  S t r e i k b e w e g u n ­

g e n  d e r  M e t a l l a r b e i t e r  i m  L a h n ­

g e b i e t ,  i n  M i t t e l d e u t s c h l a n d ,  i n  

S a c h s e n ,  i n  W ü r t t e m b e r g  u s w . ,  

d e r  A r b e i t s k a m p f  a u f  d e n  d e u t ­

s c h e n  S e e s c h i f f s w e r f t e n ,  d e r  A u s ­

s t a n d  d e r  W e r k z e u g m a c h e r  i n  

B e r l i n ,  d e r  d a s  g a n z e  G e w e r b e  
u m f a s s e n d e  K l e m p n e r s t r e i k  v o n  

G r o ß - H a m b u r g ,  d e r  K l e m p n e r ,  

s t r e i k  v o n  W e s t d e u t s c h l a n d ,  

d i e  a l l g e m e i n e  A r b e i t s n i e d e r ­

l e g u n g  d e r  B e r l i n e r  B a u ­

s c h l o s s e r  u s w .
B e i  e i n e r  g r o ß e n  Z a h l  v o n  A r b e i t s k ä m p f e n  s p i e l t e  d i e  L o h n -  

u n d  A r b e i t s z e i t f r a g e  d i e  w e s e n t l i c h e  R o l l e .  L e i d e r  a r t e t e n  d i e  
B e w e g u n g e n  v i e l f a c h  z u  r e i n e n  M a c h t f r a g e n  a u s .  B e i  d e n  g r o ß e n  

A u s s t ä n d e n  i n  B a y e r n ,  i m  D i l l k r e i s ,  i n  M i t t e l d e u t s c h l a n d ,  i m  

R u h r g e b i e t  u s w .  k o n n t e  m a n  b e o b a c h t e n ,  d a ß  d i e  A r b e i t e r  

o d e r  d e r e n  V e r b ä n d e  u n g e a c h t e t  d e s  w e i t e s t e n  E n t g e g e n k o m m e n s  

d e r  U n t e r n e h m e r  n i c h t  e i n e n  S c h r i t t  v o n  i h r e n  F o r d e r u n g e n  

z u r ü c k g i n g e n .  N a t ü r l i c h  l a g e n  d e n  A r b e i t s k ä m p f e n  a b e r  a u c h  

a n d e r e  a l s  w i r t s c h a f t l i c h e  U r s a c h e n  z u g r u n d e .

D i e  Z a h l  d e r  d u r c h  d i e  A r b e i t s k ä m p f e  v e r l o r e n g e g a n g e n e n  

A r b e i t s t a g e  b e s a g t  w o h l  m e h r  a l s  a l l e s  a n d e r e ,  w e l c h e  u n g e h e u r e n  

W e r t e  d e r  W e l t w i r t s c h a f t  d u r c h  d i e  A u s s t a n d s b e w e g u n g  v e r l o r e n ­

g e h e n .  Z u  d e m  m i t t e l b a r e n  S c h a d e n  k o m m t  d a n n  n o c h  d e r  u n ­

m i t t e l b a r e ,  d e r  v i e l f a c h  n o c h  e r h e b l i c h  b e t r ä c h t l i c h e r  i s t .  M a n  

n e h m e  n u r  a l l e i n  d i e  g r o ß e  S c h ä d i g u n g  d e r  g e s a m t e n  d e u t s c h e n  

V o l k s w i r t s c h a f t  d u r c h  d e n  R u h r a r b e i t e r k a m p f  o d e r  d u r c h  d e n  

m o n a t e l a n g  d a u e r n d e n  S t r e i k  d e r  A r b e i t e r  a u f  d e n  d e u t s c h e n  

S e e s c h i f f s w e r f t e n .  H e i n r .  O ö h r i n q .

Buchbesprechungen.
Mengeringhausen, M a x ,  ® t p l . = 3 i n g . : D i e  E n t w i c k l u n g  d e r  

S c h i e n e n f a b r i k a t i o n  i n  D e u t s c h l a n d .  ( M i t  1  T a f . )  A l s  

M a n u s k r i p t  v e r v i e l f ä l t i g t  a u f  K o s t e n  d e s  S t a h l w e r k s - V e r b a n d e s ,  

A . - G . ,  D ü s s e l d o r f ,  o .  O .  ( 1 9 2 8 ) .  ( 9 3  S . )  4 ° .  [ U m d r u c k . ]  

M ü n c h e n  ( T e c h n .  H o c h s c h u l e ) ,  ® r . * 3 t t g . - D i s s .

D i e  S c h r i f t  s c h i l d e r t  i n  e i n e r  w e i t  a n g e l e g t e n  u n d  i n  d i e s e r  

Z u s a m m e n f a s s u n g  b i s h e r  n o c h  n i c h t  v o r h a n d e n e n  A u s f ü h r l i c h ­

k e i t  d i e  E n t w i c k l u n g  d e r  S c h i e n e n h e r s t e l l u n g  i n  D e u t s c h l a n d .  

W e n n  a u c h  v i e l e s  v o n  d e m  h i e r  G e b o t e n e n  d e m  F a c h m a n n e  b e ­

k a n n t  s e i n  d ü r f t e ,  s o  b r i n g t  d i e  S c h r i f t  d o c h  e i n e  F ü l l e  w e r t v o l l e n  

S t o f f e s ,  d e r  d u r c h  d i e  N e b e n e i n a n d e r s t e l l u n g  t e c h n i s c h e r  u n d  
w i r t s c h a f t l i c h e r  F r a g e n  b e s o n d e r s  f e s s e l t .  D e r  U e b e r b l i c k  w i r d  

d a d u r c h  w e s e n t l i c h  e r h ö h t ,  d a ß  d i e  S c h r i f t  i n  d r e i  T e i l e  g e ­

g l i e d e r t  i s t :  1 .  Z e i t  d e r  g e s c h w e i ß t e n  E i s e n s c h i e n e ;  2 .  Z e i t  d e r  

S t a h l s c h i e n e  b i s  1 9 0 4 ;  3 .  S c h i e n e n g e m e i n s c h a f t e n .

M e n g e r i n g h a u s e n  g e h t  r i c h t i g  v o n  d e r  T a t s a c h e  a u s ,  d a ß  

d e r  A n f a n g  d e s  E i s e n b a h n w e s e n s  i n  d e r  M i t t e  d e s  1 9 .  J a h r ­

h u n d e r t s  d e r  B e g i n n  d e r  M a s s e n h e r s t e l l u n g  i n  d e r  E i s e n ­

i n d u s t r i e  w u r d e ;  d e n n  b i s  d a h i n  w a r  j a  n i e m a l s  W a l z g u t  

d e s  g l e i c h e n  P r o f i l s  i n  s o l c h  g r o ß e n  M e n g e n  v e r l a n g t  w o r d e n  

w i e  j e t z t  v o n  d e n  E i s e n b a h n e n .  4 5  J a h r e  w a r e n  e r f o r d e r l i c h ,  

u m  d i e  d e u t s c h e  E i s e n i n d u s t r i e  s o  w e i t  z u  v e r v o l l k o m m n e n ,  

d a ß  s i e  d e n  g a n z e n  B e d a r f  d e r  d e u t s c h e n  B a h n e n  d e c k e n  

k o n n t e .  K l a r  b e l e u c h t e t  w e r d e n  d i e  u n e n d l i c h  v i e l e n  S c h w i e ­

r i g k e i t e n ,  d i e  i n  d i e s e r  Z e i t  z u  ü b e r w i n d e n  w a r e n  u n d  d i e  

d e n  e n g e n  Z u s a m m e n h a n g  z w i s c h e n  T e c h n i k  u n d  W i r t s c h a f t  

z e i g e n .  M a n g e l n d e  E r f a h r u n g  i n  a l l e n  S t u f e n  d e r  E r z e u g u n g ,  

d a s  F e h l e n  g e l e r n t e r  A r b e i t e r ,  u n v o l l k o m m e n e  E i n r i c h t u n g  d e r  

B e t r i e b e  a u f  d e r  e i n e n  S e i t e ,  h o h e  F r a c h t e n ,  f a l s c h e  Z o l l p o l i t i k  

a u f  d e r  a n d e r e n  S e i t e  w a r e n  d i e  H e m m u n g e n ,  d i e  b e s e i t i g t  w e r d e n  

m u ß t e n ;  d a z u  k a m  e i n  r ü c k s i c h t s l o s e r  W e t t b e w e r b s k a m p f  d e s  

A u s l a n d e s ,  b e i  d e m  E n g l a n d  a n  e r s t e r  S t e l l e  s t a n d .  W i r  s e h e n  

d a r a u s ,  w i e  s c h w e r  d i e  d e u t s c h e  E i s e n i n d u s t r i e  s c h o n  i n  i h r e n  

A n f ä n g e n  g e g e n  d a s  A u s l a n d  z u  k ä m p f e n  h a t t e ,  w i e  d e r  K a m p f  

s e i t  j e n e r  Z e i t  m i t  m e h r  o d e r  w e n i g e r  g r o ß e r  H e f t i g k e i t  w e i t e r ­

g e f ü h r t  w o r d e n  i s t ,  u n d  w i e  s c h w e r  g e r a d e  i n  d e r  h e u t i g e n  Z e i t  

d i e  d e u t s c h e  I n d u s t r i e  u n t e r  d e m  W e t t b e w e r b  d e s  A u s l a n d e s  z u  

l e i d e n  h a t .

M e n g e r i n g h a u s e n  f ü h r t  d a n n  w e i t e r  a u s ,  w i e  d u r c h  V e r b e s s e ­

r u n g  d e r  B e t r i e b s e i n r i c h t u n g e n  d i e  E r z e u g u n g  n a c h  u n d  n a c h  

g e s t e i g e r t  w e r d e n  k o n n t e ,  i m  w e s e n t l i c h e n  d u r c h  d i e  U m s t e l l u n g  
v o m  P u d d e l e i s e n  z u m  B e s s e m e r - S t a h l .  M i t  R e c h t  h e b t  e r  d i e s e n  

W e n d e p u n k t  i n  d e r  E n t w i c k l u n g  d e r  S c h i e n e n h e r s t e l l u n g  a l s  

b e s o n d e r s  w i c h t i g  h e r v o r ,  z u m a l  d a  e r  u m  s o  g r ö ß e r e  B e d e u t u n g  

g e w a n n ,  s e i t  d u r c h  d i e  E i n f ü h r u n g  d e s  T h o m a s v e r f a h r e n s  i n ­

l ä n d i s c h e  E r z e  v e r h ü t t e t  w e r d e n  k o n n t e n .

N e b e n  d e n  E r r u n g e n s c h a f t e n  a u f  t e c h n i s c h e m  G e b i e t e  l ä ß t  

d e r  V e r f a s s e r  a b e r  a u c h  d i e  w i r t s c h a f t l i c h e n  F r a g e n  n i c h t  a u ß e r  

a c h t .  I m  d r i t t e n  A b s c h n i t t  s e i n e r  S c h r i f t  f i n d e n  w i r  e i n e  e i n ­

g e h e n d e  S c h i l d e r u n g ,  z u  w e l c h e n  u n h a l t b a r e n  Z u s t ä n d e n  d e r  

W e t t b e w e r b s k a m p f  f ü h r t e ,  b i s  e r  d i e  S c h i e n e n w a l z w e r k e  z u m  

Z u s a m m e n s c h l ü s s e  z w a n g .  M e n g e r i n g h a u s e n  w e i s t  b e s o n d e r s  

d a r a u f  h i n ,  w i e  d i e s e  e r s t e  V e r e i n i g u n g ,  d e r  n u r  w e n i g e  W e r k e  

a n g e h ö r t e n ,  d u r c h  d i e  N o t  d e r  Z e i t  b e d i n g t  w a r ;  i h r e  V o r t e i l e  

w a r e n  a b e r  s o  k l a r ,  d a ß  s i c h  i m m e r  m e h r  W e r k e  i n  i h r  z u s a m m e n ­

f a n d e n  m i t  d e m  H a u p t z w e c k ,  d i e  E r z e u g u n g  u n d  d i e  V e r k a u f s ­

p r e i s e  z u  r e g e l n .  I m  L a u f e  d e r  J a h r e  s c h l o s s e n  s i c h  a l l e  S c h i e n e n ­

w a l z w e r k e  a n ,  u n d  d i e  V e r e i n i g u n g  g i n g  d a n n  i m  J a h r e  1 9 0 4  i n  

d e n  S t a h l w e r k s - V e r b a n d  a u f ,  d e r  s e i t d e m  i n  d e r  d e u t s c h e n  E i s e n ­

i n d u s t r i e  e i n e n  a u s g l e i c h e n d e n  E i n f l u ß  a u s g e ü b t  h a t .

C a r l  M e t t e g a n g .

Münzinger, F r i e d r i c h ,  $ r . = 3 n g . :  K e s s e l a n l a g e n  f ü r  G r o ß ­

k r a f t w e r k e .  B e t r a c h t u n g e n  u n d  R i c h t l i n i e n .  M i t  2 8 2  A b b .  

i m  T e x t  u .  a u f  2  T a f .  u .  8  Z a h l e n t a f .  B e r l i n  ( N W  7 ) :  V . - D . - I . -  

V e r l a g ,  G .  m .  b .  H . ,  1 9 2 8 .  ( X I I ,  1 7 6  S . )  4 « .  G e b .  1 9  J I M .  

f ü r  M i t g l i e d e r  d e s  V e r e i n e s  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  1 7  J t J H .

D a s  B u c h  b e s c h r e i b t  i m  e r s t e n  T e i l  E n t w u r f  u n d  B a u  d e r  

K e s s e l -  u n d  K o h l e n s t a u b a n l a g e n  d e s  G r o ß k r a f t w e r k e s  K l i n ­

g e n b e r g  b e i  B e r l i n ,  b e k a n n t l i c h  d e s  e r s t e n  g r o ß e n  n u r  m i t  

S t a u b f e u e r u n g e n  b e t r i e b e n e n  d e u t s c h e n  K r a f t w e r k e s .  W e n n  e s  

s i c h  a u c h  i n  v i e l e n  E i n z e l h e i t e n  u n d  z u m  T e i l  a u c h  i n  d e r  G e ­

s a m t a n o r d n u n g  a n  a m e r i k a n i s c h e  V o r b i l d e r  a n l e h n t ,  s o  s t a n d  

m a n  d o c h  i n  v i e l e n  P u n k t e n  a u f  N e u l a n d ,  d a s  u m f a n g r e i c h e  

\  o r a r b e i t e n  e r f o r d e r t e .  D e r  V e r f a s s e r  b e s c h r e i b t  d i e  k r i t i s c h e  

B e a r b e i t u n g  d e r  v o n  d e n  K e s s e l f i r m e n  e i n g e s a n d t e n  E n t w ü r f e  s o ­

w i e  A u s s c h r e i b u n g ,  V e r g e b u n g  u n d  A u s f ü h r u n g  d e r  e i n z e l n e n
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A u f t r ä g e  a u f  G r u n d  e i n e s  s o r g s a m  a u s g e a r b e i t e t e n  L i e f e r f r i s t e n ­

p l a n e s .  D e n  E i s e n h ü t t e n m a n n  g e h t  d a b e i  v o r  a l l e m  d e r  A b s c h n i t t  

ü b e r  A b n a h m e  d e r  B l e c h e  u n d  T r o m m e l n  a n .  D i e  R o h r a b n a h m e  

s o l l t e  s i c h  d u r c h  Z u s a m m e n a r b e i t  u n d  E r f a h r u n g s a u s t a u s c h  v o n  

W a l z w e r k  u n d  B e s t e l l e r  s o w i e  d e r  b e i d e  S e i t e n  v e r t r e t e n d e n  V e r ­

b ä n d e  v e r e i n f a c h e n  l a s s e n .  A n  T r o m m e l n  k a m e n  g e s c h m i e d e t e  

u n d  g e s c h w e i ß t e  z u r  V e r w e n d u n g .  D a ß  b e i  a u s s c h l i e ß l i c h e r  V e r ­

w e n d u n g  g e s c h m i e d e t e r  T r o m m e l n  d  e  K e s s e l  n i c h t  f r ü h  g e n u g  

f e r t ;g  g e w o r d e n  w ä r e n ,  w e i l  d i e  K r u p p w e r k e  a u f  V e r l a n g e n  u n ­

s e r e r  e h e m a l i g e n  K r i e g s g e g n e r  z a h l r e i c h e  g r o ß e  D r e h b ä n k e  u n d  

G l ü h ö f e n  h a t t e n  z e r s t ö r e n  m ü s s e n ,  s e i  n u r  n e b e n b e i  a l s  e i n e s  u n t e r  

v i e l e n  B e i s p i e l e n  w i r t s c h a f t l i c h e r  K n e b e l u n g  e r w ä h n t .  E i n  w e i ­

t e r e r  A b s c h n i t t ,  d e r  K e s s e l z u s a m m e n b a u ,  e n t h ä l t  z w a r  m a n c h e s ,  

d a s  d e m  N e u b a u i n g e n i e u r  g r o ß e r  H ü t t e n w e r k s a n l a g e n  b e k a n n t  

i s t ,  g i b t  a b e r  a u ß e r d e m  v e r s c h i e d e n e  s o n s t  n i c h t  i m m e r  b e a c h t e t e  

p r a k t i s c h e  W i n k e  u n d  i s t  s c h o n  d e s w e g e n  w i l l k o m m e n ,  w e i l  a u f  

d i e s e m  G e b i e t e  b i s h e r  w e n i g  v e r ö f f e n t l i c h t  w u r d e .

A n  d a s  G r o ß k r a f t w e r k  K l i n g e n b e r g  a n k n ü p f e n d ,  w e r d e n  i m  

z w e i t e n  T e i l  d i e  f ü r  d e n  B a u  v o n  G r o ß k e s s e l a n l a g e n  w i c h t i g e n  

R i c h t l i n i e n  e n t w i c k e l t .  D e r  V e r f a s s e r  z e i g t ,  w i e  s i c h  K e s s e l g e r ü s t  

u n d  e i s e r n e s  K e s s e l h a u s  e i n a n d e r  a n p a s s e n  l a s s e n ,  w i e  s i c h  d i e  

A n l a g e k o s t e n  d e s  K e s s e l h a u s e s  z u s a m m e n s e t z e n ,  u n d  w e l c h e n  

N u t z e n  d i e  N o r m u n g  s t i f t e n  k ö n n t e .  W e i t e r e  A b s c h n i t t e  b e h a n ­

d e l n  d e n  E i n f l u ß  d e r  S t a u b f e u e r u n g ' ,  d e s  L u f t e r h i t z e r s ,  d e s  H o c h ­

d r u c k s  u n d  d e r  Z w i s c h e n ü b e r h i t z u n g  a u f  d i e  b a u l i c h e  G e s t a l t u n g  

u n d  d i e  V e r b i l l i g u n g  g r o ß e r  K e s s e l e i n h e i t e n .  M ü n z i n g e r  s i e h t  i n  

d e r  S t a u b f e u e r u n g  m i t  R e c h t  e i n e n  d e r  w i c h t i g s t e n  F o r t s c h r i t t e  

a u f  d e m  W e g e  z u r  V e r b i l l i g u n g  d e r  A n l a g e -  u n d  B e t r i e b s k o s t e n  
v o n  K r a f t w e r k e n  s e i t  d e r  J a h r h u n d e r t w e n d e .

D i e  n a c h  I n h a l t  u n d  D a r s t e l l u n g  g l e i c h  g e d i e g e n e  A r b e i t  

v e r d i e n t  ü b e r  d i e  K r e i s e  d e r  ö f f e n t l i c h e n  K r a f t w e r k e  h i n a u s  

B e a c h t u n g  u n d  w ä r m s t e  E m p f e h l u n g .  J e d e r  E i s e n h ü t t e n m a n n ,  

d e r  s i c h  m i t  d e n  F r a g e n  . .  G a s m a s c h i n e  o d e r  D a m p f t u r b i n e “  

u n d  . . R o s t -  o d e r  S t a u b f e u e r u n g “  b e s c h ä f t i g t ,  o d e r  ü b e r h a u p t  

m i t  A u s -  u n d  U m b a u  d e r  K e s s e l a n l a g e n  z u  t u n  h a t ,  w i r d  a u s  

d e m  B u c h e  A n r e g u n g  u n d  B e l e h r u n g  s c h ö p f e n .  H .  B l e i b t r e u .

*) V g l .  S t .  u .  E .  4 8  ( 1 9 2 8 )  S .  4 3 1 / 2 .

Wirtschafts-Jahrbuch f ü r  d a s  n i e d e r r h . - w e s t f ä l .  I n d u s t r i e ­

g e b i e t  1 9 2 9 .  E s s e n :  R u h r - V e r l a g .  W .  G i r a r d e t ,  1 9 2 9 .  S®.

B d .  1 .  H r s g .  v o n  d e r  I n d u s t r i e -  u n d  H a n d e l s k a m m e r  

f ü r  d i e  K r e i s e  E s s e n .  M ü l h e i m - R u h r  u n d  O b e r h a u s e n  z u  E s s e n .  

( X V I .  3 5 2  S . )  G e b .  1 2  J I . K .

B d .  2  [ u .  d .  T i t e l ] :  F i r m e n j a h r b u c h  1 9 2 9  3 0 .  T .  1 / 2 .  

H r s g .  v o n  P .  R e d l i c h ,  V e r w . - D i r e k t o r  d e r  I n d u s t r i e -  u n d  

H a n d e l s k a m m e r  z u  E s s e n .  B e a r b .  v o n  P .  G i e s e .  E s s e n .  

( X L V I I I .  1 0 8 4  S . )  G e b .  2 0  J i . K .

W e g e n  d e s  A u f b a u e s  u n d  d e r  E i n t e i l u n g  d e s  „ W i r t s c h a f t s ­

j a h r b u c h e s ”  k a n n  a u f  d i e  a n  d i e s e r  S t e l l e  f r ü h e r  e r s c h i e n e n e n  B e ­

s p r e c h u n g e n 1)  v e r w i e s e n  w e r d e n ,  d a  g r u n d s ä t z l i c h e  A e n d e r u n g e n  

n i c h t  e i n g e t r e t e n  s i n d .  I n  d e r  v o r l i e g e n d e n  A u s g a b e  i s t  d e r  

o r g a n i s a t o r i s c h e  T e i l  ( R e i c h s -  u n d  S t a a t s b e h ö r d e n .  I n d u s t r i e -  u n d  

H a n d e l s k a m m e r n .  V e r b ä n d e  u n d  V e r e i n e  u s w . )  a u f  d e n  j e t z i g e n  

S t a n d  b e r i c h t i g t  u n d  e r g ä n z t  w o r d e n .  D e r  A u f s a t z t e i l  v e r m i t t e l t  

e i n  s e h r  a n s c h a u l i c h e s  u n d  l e b h a f t e s  B i l d  ü b e r  d i e  w i r t s c h a f t l i c h e  

L a g e  d e s  v e r g a n g e n e n  J a h r e s .  D i e  A u f s ä t z e  e r s t r e c k e n  s i c h  n i c h t  
n u r  a u f  d e n  R u h r b e z i r k ,  g e h e n  v i e l m e h r  w e i t  ü b e r  i h n  h i n a u s .  

D e n  L e i t a u f s a t z  ü b e r  d a s  T h e m a  . . 1 0  J a h r e  d e u t s c h e  W i r t s c h a f t s -  

e n t w i c k l u n g “  h a t  D r .  H u g o  b e i g e s t e u e r t :  a n d e r e  A u f s ä t z e  b e ­

h a n d e l n  d a s  W i r t s c h a f t s j a h r  1 9 2 8 .  d i e  d e u t s c h e  Z o l l -  u n d  H a n d e l s ­

p o l i t i k .  d i e  ö f f e n t l i c h e  F i n a n z -  u n d  S t e u e r p o l i t i k .  V e r k e h r s f r a g e n .  

E i n z e l h a n d e l s f r a g e n ,  B o d e n -  u n d  W o h n u n z s p o l i t i k  u s w .  S e h r  

a u f s c h l u ß r e i c h e  A n g a b e n  e n t h ä l t  i n  d i e s e m  J a h r e  a u c h  d e r  T e i l  

d e s  J a h r b u c h e s ,  d e r  ü b e r  L a g e  u n d  K o n j u n k t u r  w i c h t i g e r  G e ­

w e r b e z w e i g e  b e r i c h t e t .  A u c h  i n  d i e s e m  J a h r  s o l l  d e r  s t a t i s t i s c h e  

T e i l  i n  e i n e m  b e s o n d e r e n  B a n d e  i m  F r ü h j a h r  1 9 2 9  v e r ö f f e n t l i c h t  
w e r d e n .

D e r  z w e i t e  B a n d  d e s  J a h r b u c h e s ,  d a s  . . F i r m e n j a h r b u c h “ ,  

v e r z e i c h n e t  n a c h  G e w e r b e z w e i g e n  g e o r d n e t  r u n d  6 0  0 0 0  F i r m e n  

d e s  w e i t e r e n r h e i n i s c h - w e s t f ä l i s c h e n I n d u s t r i e b e z i r k e s :  e s  i s t  w e s e n  
s e i n e r  e r s c h ö p f e n d e n  A n g a b e n  u n d  w e s e n  s e i n e r  m u s t e r g ü l t i g e n  

A n l a g e  b e k a n n t .

D i e  B ä n d e  d e s  W i r t s c h a f t s -  u n d  d e s  F i r m e n j a h r b u c h e s  

s p r e c h e n  f ü r  s i c h ,  s o  d a ß  j e d e  w e i t e r e  E m p f e h l u n g  ü b e r f l ü s s i s  i s t .

J. H.

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

E hrenprom otion.
D e m  M i t g l i e d e  u n s e r e s  V e r e i n s ,  K o m m e r z i e n r a t  M a x  

P o l v s i u s ,  D e s s a u ,  i s t  v o n  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e  B r a u n ­

s c h w e i g  d i e  W ü r d e  e i n e s  D o k t o r - I n g e n i e u r s  e h r e n h a l b e r  

v e r l i e h e n  w o r d e n .

Ernennung.
U n s e r  M i t g l i e d  X r . * 5 t i g .  F .  J .  K n o o p s ,  P r i v a t d o z e n t  u n d  

w i s s e n s c h a f t l i c h e r  H i l f s a r b e i t e r  a m  H ü t t e n m ä n n i s c h e n  I n s t i t u t  

d e r  B e r g a k a d e m i e  F r e i b e r g ,  i s t  z u m  n i c h t p l a n m ä ß i g e n  a u ß e r ­

o r d e n t l i c h e n  P r o f e s s o r  e r n a n n t  w o r d e n .

Aus den Fachausschüssen.
F r e i t a g ,  d e n  1 9 .  A p r i l  1 9 2 9 ,  1 5 . 1 5  U h r ,  f i n d e t  i n  D ü s s e l d o r f .  

E i s e n h ü t t e n h a u s ,  B r e i t e  S t r .  2 7 ,  d i e

14. Vollsitzung des Maschinenausschusses
s t a t t  m i t  n a c h s t e h e n d e r  T a g e s o r d n u n g :

1 .  G e s c h ä f t l i c h e s .

2 .  W e r k s t ä t t e n a b r e c h n u n g  d e r  H ü t t e  R u h r o r t - M e i d e -  

r i c h .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  D i r e k t o r  H .  L e i b e r ,  D u i s b u r g - R u h r o r t .

3 .  H y d r a u l i s c h e  A n t r i e b e  f ü r  W a l z w e r k e  u n d  F ö r d e r ­

a n l a g e n .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  O b e r i n g e n i e u r  2 i p l . * 3 n g -  A .  H u -  

w i l e r ,  B e r l i n .

4 .  U n t e r s u c h u n g  d e r  S c h m a l s p u r a n l a g e  e i n e s  H ü t t e n ­

w e r k e s .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  2 r . = 3 n g .  H .  F l i e g e n s c h m i d t .  

D ü s s e l d o r f - R a t h .
5 .  V e r s c h i e d e n e s .

D i e  E i n l a d u n g e n  z u  d e r  S i t z u n g  s i n d  a m  4 .  A p r i l  a n  d i e

d e u t s c h e n  H ü t t e n w e r k e  e r g a n g e n .

* •*
F r e i t a g ,  d e n  2 6 .  A p r i l  1 9 2 9 ,  1 5 . 1 5  U h r ,  f i n d e t  i n  D ü s s e l d o r f .  

E i s e n h ü t t e n h a u s ,  B r e i t e  S t r .  2 7 ,  e i n e  S i t z u n g  d e r  

Gemeinschaftsstelle Schmiermittel 
s t a t t  m i t  f o l g e n d e r

T a g e s o r d n u n g :

1 . V o r t r a g  v o n  R e g i e r u n g s r a t  V .  V i e w e g  d e r  P h y s i k a l i s c h -  

T e c h n i s c h e n  R e i c h s a n s t a l t ,  B e r l i n - C h a r l o t t e n b u r g :  U e b e r  

d i e  M e s s u n g  d e r  S c h m i e r f ä h i g k e i t  v o n  O e l e n  i n

L a g e r n  ( n a c h  g e m e i n s a m  m i t  X t . * 3 n g -  J -  K l u g e  i n  d e r  

P h y s i k a l i s c h - T e c h n i s c h e n  R e i c h s a n s t a l t  a u s g e f ü h r t e n  V e r ­
s u c h e n ) .

2 .  ä o r t r a g  v o n  D r .  p h i l .  G .  B a u m .  V e r e i n i g t e  S t a h l w e r k e .  

E s s e n : D e r  S c h m i e r m i t t e l b e d a r f  e i n e s  E i s e n h ü t t e n ­
w e r k e s .

3 .  V e r s c h i e d e n e s .

D i e  E i n l a d u n g e n  z u  d e r  S i t z u n g  s i n d  a m  2 .  A p r i l  a n  d i e  
b e t e i l i g t e n  W e r k e  e r g a n g e n .

K aiser-W ilh elm -In stitu t für E isenforschung  
zu D üsseldorf.

M i t  d e m  E r s c h e i n e n  d e r  n e u n z e h n t e n  L i e f e r u n g  ( G e s a m t -  

I n h a l t s v e r z e i c h n i s  d e r  B ä n d e  I  b i s  X .  1 9 2 0  b i s  1 9 2 8 )  i s t  v o r  k u r z e m  

B a n d  X  d e r  . . M i t t e i l u n g e n  a u s  d e m  K a i s e r - W i l h e l m - I n s t i t u t  f ü r  

E i s e n f o r s c h u n g  z u  D ü s s e l d o r f “ ,  h e r a u s g e g e b e n  v o n  F r i e d r i c h  

K ö r b e r ,  v o l l s t ä n d i g  g e w o r d e n .  D e r  B a n d ,  d e r  v o m  V e r l a g  

S t a h l e i s e n  m .  b .  H . .  D ü s s e l d o r f ,  S c h l i e ß f a c h  6 6 4 ,  z u  b e z i e h e n  i s t .  

b r i n g t  i n  d e r  g l e i c h e n  A u s s t a t t u n g  w i e  d i e  f r ü h e r  e r s c h i e n e n e n  

B ä n d e  i n  e i n e m  U m f a n g  v o n  4 0 0  S e i t e n  m i t  6 8 9  A b b i l d u n g e n  u n d  

1 9 7  Z a h l e n t a f e l n  f o l g e n d e  E i n z e l a b h a n d l u n g e n  ( N r .  9 6  b i s  1 1 5 ) :

9 6 .  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  t e c h n i s c h e  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e  L e i ­

s t u n g  d e r  R o h s p a t a u f b e r e i t u n g  d e r  E i s e n s t e i n g r u b e  S a n  F e r ­

n a n d o ,  v o n  W a l t e r  L u y k e n  u n d  E r n s t  B i e r b r a u e r .  2 . 5 0  J i . K .

9 7 .  I  e b e r  d i e  B e a n s p r u c h u n g s v e r h ä l t n i s s e  b e i m  S c h m i e d e n  u n d  

W a l z e n ,  v o n  F r i e d r i c h  K ö r b e r  u n d  E r i c h  S i e b e i .  1 . 2 5  J i . M .

9 8 .  B e i t r ä g e  z u r  K e n n t n i s  d e s  G r a p h i t s  i m  g r a u e n  G u ß e i s e n  u n d  

s e i n e s  E i n f l u s s e s  a u f  d i e  F e s t i g k e i t ,  v o n  P e t e r  B a r d e n h e u e r  

u n d  K a r l  L u d w i g  Z e v e n .  5 , 5 0  J i . K .

9 9 .  Z u r  W e i t e r e n t w i c k l u n g  d e s  D r u c k v e r s u c h s ,  v o n  E r i c h  S i e b e i

1 0 0 .  u n d  A n t o n  P o m p .  — - E i n f l u ß  d e r  F o r m ä n d e r u n g s g e s c h w i n ­

d i g k e i t  a u f  d e n  V e r l a u f  d e r  F l i e ß k u r v e  v o n  M e t a l l e n ,  v o n  

E r i c h  S i e b e i  u n d  A n t o n  P o m p .  2 , 5 0  J I . K .

1 0 1 .  S p e k t r a l p y r o m e t r i s c h e  M e s s u n g e n  a m  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n ,  

v o n  H e r m a n n  S c h m i d t  u n d  W i l h e l m  L i e s e s a n g .  2 . 7 5  J i . K .

1 0 2 .  M e c h a n i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  v o n  S t a h l g u ß  b e i  e r h ö h t e n  T e m ­

p e r a t u r e n ,  v o n  F r i e d r i c h  K ö r b e r  u n d  A n t o n  P o r h p .  2 , 7 5  J i . K .

1 0 3 .  D i e  R e d u k t i o n s g e s c h w i n d i g k e i t  v o n  E i s e n e r z e n  i n  s t r ö m e n ­

d e n  G a s e n ,  v o n  H a n s  H e i n z  M e y e r .  1 . 7 5  J i . K .
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U n e r b i t t l i c h  h e r r s c h t  d e r  T o d  s e i t  z w e i  J a h r e n  u n t e r  d e n  

l u x e m b u r g i s c h e n  M i t g l i e d e r n  u n s e r e s  V e r e i n s .  N a c h  d e m  H i n g a n g  

v o n  M ä n n e r n  w i e  P i e r r e  P e l k e s ,  E m i l  M a y r i s c h ,  L é o n  M e t z ,  

M a t h i a s  W e i s s e n  u n d  E m i l  U n d e n - T h i r y  b e k l a g e n  w i r  n e u e r d i n g s  

d e n  V e r l u s t  v o n  $ r . * Q n g .  N o r b e r t  M e t z ,  d e r  a m  9 .  M ä r z  1 9 2 9  

u n e r w a r t e t  i n  L u x e m b u r g  d a h i n g e r a f f t  

w u r d e .

N o r b e r t  M e t z  w a r  g e b o r e n  a m  

1 3 .  J u n i  1 8 8 5 .  A n  d e r  L ö w e n e r  H o c h ­

s c h u l e  e r w a r b  e r  s e i n  I n g e n i e u r d i p l o m ,  

u n d  i n  C h a r l o t t e n b u r g  p r o m o v i e r t e  e r  

z u m  D o k t o r - I n g e n i e u r .  S e i n e  L a u f b a h n  

a l s  I n g e n i e u r  b e g a n n  e r  i m  J a h r e  

1 9 1 0  a l s  A s s i s t e n t  i m  H ü t t e n w e r k  

D ü d e l i n g e n ,  w 'o  e r  b e r e i t s  1 9 1 3  z u m  

B e t r i e b s c h e f  u n d  1 9 2 0  z u m  D i r e k t o r  

b e f ö r d e r t  w u r d e .  E n d e  1 9 2 3 ,  n a c h  

d e m  A b l e b e n  v o n  E u g e n  H e y n e n ,  

g i n g  e r  a l s  D i r e k t o r  n a c h  d e m  W e r k e  

E s c h  d e r  V e r e i n i g t e n  H ü t t e n w e r k e  

B u r b a c h - E i c h - D ü d e l i n g e n ,  u n d  z w e i  

J a h r e  n a c h h e r  w u r d e  e r  i n  d i e  Z e n t r a l ­
v e r w a l t u n g  d i e s e r  G e s e l l s c h a f t  n a c h  

L u x e m b u r g  b e r u f e n .  N a c h d e m  s e i n  

V a t e r  L é o n  M e t z  a m  2 5 .  J u n i  1 9 2 8  

g e s t o r b e n  w a r ,  w u r d e  e r  v o r l ä u f i g  

z u  d e s s e n  N a c h f o l g e r  i m  V e r w a l t u n g s ­

r a t  d e r  „ A r b e d “  e r n a n n t ;  d i e  f ü r  A p r i l  
d i e s e s  J a h r e s  v o r g e s e h e n e  G e n e r a l ­

v e r s a m m l u n g  s o l l t e  i h n  i n  d i e s e r  

E i g e n s c h a f t  e n d g ü l t i g  b e s t ä t i g e n .
W e n n  e s  N o r b e r t  M e t z  v e r g ö n n t  w a r ,  i n  s o  k u r z e r  Z e i t  d i e s e  

e r f o l g r e i c h e  L a u f b a h n  z u r ü c k z u l e g e n ,  s o  h a t t e  e r  d a s  s o w o h l  s e i n e n  
h e r v o r r a g e n d e n  f a c h l i c h e n  K e n n t n i s s e n  a l s  a u c h  s e i n e n  g r o ß e n  

p e r s ö n l i c h e n  E i g e n s c h a f t e n  z u  v e r d a n k e n .  D i e  W e r k e ,  d e n e n  e r  

V o r s t a n d ,  l e i t e t e  e r  m i t  d e r  g r ö ß t e n  U m s i c h t  u n d  b a u t e  s i e  t e c h ­

n i s c h  s o  a u s ,  w i e  e s  d e r  i n  s t e t e m  A u f s t i e g  b e g r i f f e n e  G a n g  d e r

s t e t s  i n  h ö c h s t e m  M a ß e  b e a n s p r u c h t  w a r ,  f a n d  s e i n  i m m e r  r e g e r  

G e i s t  d e n n o c h  Z e i t ,  s i c h  m i t  d e r  w i s s e n s c h a f t l i c h e n  S e i t e  s e i n e s  

B e r u f e s  z u  b e f a s s e n  u n d  d a s  E r g e b n i s  d i e s e r  A r b e i t e n  u .  a .  

i m  W a l z w e r k s a u s s c h u ß  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n ­

l e u t e  z u r  E r ö r t e r u n g  d e r  F a c h g e n o s s e n  z u  s t e l l e n .  S e i n e  i n  

u n s e r e n  Z e i t s c h r i f t e n  v e r ö f f e n t l i c h t e n  

u n d  i n  F a c h k r e i s e n  s e h r  b e a c h t e t e n  

A r b e i t e n  ü b e r  d e n  W a l z  V o r g a n g  l e g e n  

Z e u g n i s  a b  f ü r  s e i n e  g r o ß e  B e d e u t u n g  

a l s  M a n n  d e r  W i s s e n s c h a f t .  I m  p e r ­

s ö n l i c h e n  V e r k e h r  w i e  i n  s ä m t l i c h e n  

S t e l l e n ,  d i e  e r  b e k l e i d e t e ,  g e w a n n  e r  

d i e  Z u n e i g u n g  a l l e r ; d e n n  e r  w a r  e i n  

M a n n  v o n  t i e f e m  m e n s c h l i c h e m  E m p ­

f i n d e n  u n d  u n g e w ö h n l i c h e r  s o z i a l e r  

E i n s i c h t .  T e m p e r a m e n t v o l l , f r e i m ü t i g ,  

t r e u h e r z i g  u n d  g ü t i g :  d a s  w a r e n  d i e  

H a u p t k e n n z e i c h e n  d i e s e r  a u ß e r g e ­

w ö h n l i c h e n  P e r s ö n l i c h k e i t .

A m  G r a b e  d e s  V e r s t o r b e n e n  s p r a ­

c h e n  G .  B a r b a n s o n  a l s  V o r s i t z e n d e r  

d e s  V e r w a l t u n g s r a t e s  d e r  „ A r b e d “ , 

N .  S c h o c k  a l s  W o r t f ü h r e r  d e r  L ö w e n e r  

u n d  L u x e m b u r g e r  I n g e n i e u r v e r e i n e  

u n d  J .  L o g e l i n g  i m  N a m e n  d e r  l u x e m ­

b u r g i s c h e n  T u b e r k u l o s e n l i g a ,  u n d  a l l e  

A b s c h i e d s w o r t e k l a n g e n  i n  d a s  s c h m e r z ­

l i c h e  B e d a u e r n  a u s ,  d a ß  g e r a d e  s o l c h e ,  

m i t  h o h e n  G e i s t e s g a b e n  u n d  w o h l ­

t u e n d e n  C h a r a k t e r e i g e n s c h a f t e n  a u s -  

g e s t a t t e t e n  M e n s c h e n  f r ü h z e i t i g  a u s  

d e m  L e b e n  s c h e i d e n  m ü s s e n .  D i e  L e i c h e n f e i e r l i c h k e i t e n  g e s t a l ­

t e t e n  s i c h  z u  e i n e r  K u n d g e b u n g ,  w i e  s i e  w o h l  n o c h  n i e  i n  L u x e m ­

b u r g  f ü r  e i n e n  D r e i u n d v i e r z i g j ä h r i g e n  v e r a n s t a l t e t  w o r d e n  w a r e n .

D e r  V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  v e r l i e r t  i n  N o r b e r t  

M e t z  e i n  h o c h v e r d i e n t e s  M i t g l i e d ;  e r  g e d e n k t  d e r  W i t w e  u n d  d e r  

d r e i  K i n d e r  d e s  V e r b l i c h e n e n  i n  a u f r i c h t i g e r  A n t e i l n a h m e  u n d

E r z e u g u n g  e r f o r d e r t e .  O b w o h l  e r  d u r c h  s e i n e  b e r u f l i c h e  T ä t i g k e i t  w i r d  d a s  A n d e n k e n  d e s  T o t e n  s t e t s  i n  h o h e n  E h r e n  h a l t e n .

1 0 4 .  D i e  m e c h a n i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  h e i  e r h ö h t e n  T e m p e r a t u r e n  

g e z o g e n e r  S t a h l d r ä h t e  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e m  Z i e h g r a d ,  

d e r  B e a r b e i t u n g s t e m p e r a t u r  u n d  d e m  K o h l e n s t o f f g e h a l t ,  v o n  

A n t o n  P o m p  u n d  W a l t e r  K n a c k s t e d t .  7 , 5 0  M M .

1 0 5 .  U e h e r  d i e  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  u n d  d e n  R e i ß w i n k e l  k a l t ­

g e w a l z t e r  M e t a l l e ,  v o n  F r i e d r i c h  K ö r b e r  u n d  H u b e r t  H o f f .

1 0 6 .  — Z u r  T h e o r i e  d e r  R e i ß w i n k e l b i l d u n g ,  v o n  F r i e d r i c h  K ö r b e r  
u n d  E r i c h  S i e b e i .  2 , 7 5  M M .

1 0 7 .  D e r  E i n f l u ß  d e r  K a l t v e r f o r m u n g  u n d  d e r  W ä r m e b e h a n d ­

l u n g  a u f  d i e  e l e k t r i s c h e  L e i t f ä h i g k e i t  v o n  K u p f e r ,  A l u ­
m i n i u m  u n d  E i s e n ,  v o n  P e t e r  B a r d e n h e u e r  u n d  H e i n z  

S c h m i d t .  3 , —  M . M .

1 0 8 .  M i k r o s k o p i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  G e f ü g e  v e r s c h i e d e n  

v o r b e h a n d e l t e r  T h o m a s s c h l a c k e n  u n d  i h r e  B e z i e h u n g e n  z u r  
Z i t r o n e n s ä u r e l ö s l i c h k e i t ,  v o n  H a n s  S c h n e i d e r h ö h n .  2 , —  M M .

1 0 9 .  U e b e r  d i e  G e s a m t s t r a h l u n g  f e s t e r  K ö r p e r ,  v o n  H e r m a n n  

S c h m i d t  u n d  E r n s t  F u r t h m a n n .  5 , 5 0  M M .

1 1 0 .  D a s  W a c h s e n  v o n  G u ß e i s e n ,  v o n  F r i t z  W ü s t  u n d  O t t o  
L e i h e n e r .  3 , —  M M .

1 1 1 .  D e r  E i n f l u ß  d e r  W a l z t e m p e r a t u r  a u f  S t r e c k u n g ,  B r e i t u n g  u n d  

W a l z a r b e i t  v e r s c h i e d e n e r  K o h l e n s t o f f s t ä h l e  b e i  e i n e r  D r a h t ­

s t r a ß e ,  v o n  K u r t  H o p f e r .  2 , 5 0  M M .

1 1 2 .  E i n f l u ß  d e r  W a l z -  u n d  G l ü h t e m p e r a t u r  a u f  d i e  F e s t i g k e i t s ­

e i g e n s c h a f t e n  u n d  d a s  G e f ü g e  v o n  k a l t g e w a l z t e m  k o h l e n s t o f f -  

a r m e n  F l u ß s t a h l ,  v o n  A n t o n  P o m p  u n d  S i e g f r i e d  W e i c h e r t .  

3 , 2 5  M M .

1 1 3 .  G e w i n n u n g  v o n  A p a t i t  a u s  S c h l i c h a b f ä l l e n  d u r c h  S c h w i m m ­

a u f b e r e i t u n g ,  v o n  W a l t e r  L u y k e n  u n d  E r n s t  B i e r b r a u e r

1 , —  M M .
1 1 4 .  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d a s  B e i z e n  v o n  k o h l e n s t o f f a r m e n  F l u ß ­

s t a h l b l e c h e n ,  v o n  P e t e r  B a r d e n h e u e r  u n d  G u s t a v  T h a n h e i s e r .

3 , 5 0  M M .
1 1 5 .  D i e  m a g n e t i s c h e  U n t e r s u c h u n g  v o n  D y n a m o -  u n d  T r a n s ­

f o r m a t o r e n b l e c h e n  m i t  d e m  D i f f e r e n t i a l e i s e n p r ü f e r ,  v o n  

F r a n z  W e v e r  u n d  H e i n r i c h  L a n g e .  3 , —  M M .  

I n h a l t s v e r z e i c h n i s  d e s  I .  b i s  X .  B a n d e s .  3 , —  M M .

A u s z ü g e  a u s  d i e s e n  A r b e i t e n  s i n d  a n  f o l g e n d e n  S t e l l e n  u n s e r e r

Z e i t s c h r i f t  a b g e d r u c k t :  4 8  ( 1 9 2 8 )  S .  2 6 2 / 3 ,  4 5 4 ,  5 1 5 / 9 ,  6 2 7 / 8 ,

1 0 4 9 / 5 0 ,  1 3 2 1 / 3 0 ,  1 6 5 1 / 2 ,  1 7 0 5 / 1 2  u .  1 7 8 6 / 8 ;  4 9  ( 1 9 2 9 )  S .  1 1 9 ,

2 6 0 / 2 ,  3 4 5 / 5 3  u .  3 6 6 / 8 .

D e r  P r e i s  d e s  g e h e f t e t e n  B a n d e s  b e t r ä g t  3 9 , 5 0  MM, d e r  d e *  

g e b u n d e n e n  4 3 , 5 0  M M - ,  E i n b a n d d e c k e n  s i n d  z u m  P r e i s e  v o n  

2 , —  M M  z u  b e z i e h e n .  T i t e l b l a t t  u n d  I n h a l t s v e r z e i c h n i s  z u m  

X .  B a n d e  s i n d  d e r  L i e f e r u n g  1 9  ( G e s a m t i n h a l t s v e r z e i c h n i s )  b e i ­

g e g e b e n .
B e s o n d e r s  h i n g e w i e s e n  s e i  n o c h  e i n m a l  a u f  d a s  G e s a m t -  

I n h a l t s v e r z e i c h n i s  d e r  B ä n d e  I  b i s  X  d e r  „ M i t t e i l u n g e n “ , 

d a s  n i c h t  n u r  d i e  T i t e l  d e r  i n  d i e s e n  B ä n d e n  v e r ö f f e n t l i c h t e n  

1 1 5  A b h a n d l u n g e n  n a c h w e i s t ,  s o n d e r n  a u c h  v e r s u c h t ,  a u s  d e m  

I n h a l t  d i e s e r  A r b e i t e n  d i e  E r g e b n i s s e  d e r  e i n z e l n e n  U n t e r ­

s u c h u n g e n  z u  e r f a s s e n .

* **
V o m  X I .  B a n d e  d e r  „ M i t t e i l u n g e n “  s i n d  d i e  L i e f e r u n g e n  1 

b i s  5  m i t  f o l g e n d e n  E i n z e l a b h a n d l u n g e n  e r s c h i e n e n :

L f g .  1 .  ( A b h a n d l u n g  1 1 6 . )  Z u r  T h e o r i e  u n d  S y s t e m a t i k  d e r  

A u f b e r e i t u n g s h e r d e .  V o n  W a l t e r  L u y k e n .  ( 1 4  S .  m i t  4  Z a h l e n ­

t a f e l n  u n d  9  A b b . )  2 , 2 5  M M ,  b e i m  l a u f e n d e n  B e z ü g e  d e r  B a n d ­
r e i h e  1 , 8 0  M M .

L f g .  2 .  ( A b h a n d l u n g  1 1 7  u .  1 1 8 . )  T e c h n o l o g i s c h e  S t u d i e n  

ü b e r  d a s  B l a n k g l ü h e n  v o n  S t a h l  i m  e l e k t r i s c h e n  O f e n .  E i n f l u ß  

d e r  S t i c h a b n a h m e  u n d  d e r  G l ü h t e m p e r a t u r  a u f  d i e  m e c h a n i s c h e n  

E i g e n s c h a f t e n  u n d  d a s  G e f ü g e  v o n  k a l t g e w a l z t e n  F e i n b l e c h e n .  

V o n  A .  P o m p  u n d  L .  W a l t h e r .  ( 2 0  S .  m i t  3 0  Z a h l e n t a f e l n ,  

1 6  A b b .  u n d  6  T a f e l n . )  4 , 2 5  M M .  b e i m  l a u f e n d e n  B e z ü g e  d e r  

B a n d r e i h e  3 , 4 0  M M .

L f g .  3 .  ( A b h a n d l u n g  1 1 9 . )  U n t e r s u c h u n g e n  z u r  T h e o r i e  d e r  
F l o t a t i o n .  V o n  W a l t e r  L u y k e n  u n d  E r n s t  B i e r b r a u e r .  

( 1 6  S .  m i t  7  Z a h l e n t a f e l n ,  1 2  A b b .  u n d  1 T a f e l . )  2 , 7 5  MM, b e i m  

l a u f e n d e n  B e z ü g e  d e r  B a n d r e i h e  2 , 2 0  M M .

L f g .  4 .  ( A b h a n d l u n g  1 2 0  u .  1 2 1 . )  U e b e r  d e n  K r a f t -  u n d  A r ­

b e i t s b e d a r f  b e i m  K a l t z i e h e n  v o n  D r ä h t e n .  V o n  A .  P o m p ,  

L. S i e b e i  u n d  E .  H o u d r e m o n t .  W a l z d r u c k  u n d  W a l z a r b e i t  

b e i m  K a l t w a l z e n  v o n  M e t a l l e n .  V o n  E .  S i e b e i  u n d  A .  P o m p .  

( 3 6  S .  m i t  1 5  Z a h l e n t a f e l n  u n d  4 0  A b b . )  4 , 5 0  MM, b e i m  l a u f e n d e n  

B e z ü g e  d e r  B a n d r e i h e  3 , 6 0  M M .

L f g .  5 .  ( A b h a n d l u n g  1 2 2 . )  B e i t r a g  z u r  B e s t i m m u n g  d e s  

S a u e r s t o f f s  i m  S t a h l  n a c h  d e m  H e i ß e x t r a k t i o n s v e r f a h r e n .  V o n  

G .  T h a n h e i s e r  u n d  C h r .  A l .  M ü l l e r .  ( 8  S .  m i t  1 0  Z a h l e n t a f e l n  

u n d  5  A b b . )  1 , 2 5  M M ,  b e i m  l a u f e n d e n  B e z ü g e  d e r  B a n d r e i h e  1 MM-


