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(Beobachtung unstetiger Härtezunahme in den Fließzonen des Stahles. Die Fließerscheinungen im Streckgebiet und 
oberhalb desselben. Eine einheitliche Streck-Endhärte und ihre Ausdrucksform als untere Streckgrenze. Verschleierungs
möglichkeit. Vergleich zwischen streckgrenzenbehaftetem und allmählich fließendem Stoff. Veranschaulichung der

Streckgrenzenerscheinung als Verzugserscheinung.)

Z ahlenmäßige M essungen  der v on  einem W erksto ff in  

den Fließ räum en m echanischer P rü fstäbe  erlittenen 

Verfestigungen sind  anscheinend noch n icht veröffentlicht 

worden. D ie  Bekanntgabe  einiger diesbezüglicher Versuchs

reihen dürfte daher von  allgemeinerer Bedeutung  sein, um  

so mehr, als die Ergebn isse  dieser Versuche zugleich neue 

Einb licke in  A b lau f und  W esen der Streckgrenzenvorgänge 
des Stahles gewähren1).

Veranlassung zur D u rch fü h ru n g  der M essungen gaben 

die Beobachtungen an Zugproben eines Stahles, der sowohl 

die Oberflächenfließfiguren als auch die K ra ft -  

w irkungslin ien nach A e tzung  besonders deut

lich zum  A u sd ru ck  zu bringen pflegt. E s  

handelt sich um  einen S tah l m it der Z u 

sammensetzung 0 , 0 8 %  C, 0,01 %  Si, 0 , 5 3 %  M 11,
0,028 %  P, 0,031 %  S.

E s  lagen aus diesem Stah l drei Zugstäbe 

vor (■£ =  80 m m  und  d =  20 mm), von  denen 

Stab I  bis zum  Auftreten deutlicher F lie ß 

bändergruppen, Stab  I I  bis zum  anscheinend 

völligen Ausfließen auf der ganzen Ve rsuch s

länge, Stab I l l b i s  zum  Beg inn  der E in sch n ü ru n g  

gereckt worden war. D ie  Stäbe w urden nach 

der Längsachse zerschnitten, geschliffen und  

auf K ra ftw irkungslin ien  geätzt. Abb . 1 g ibt 

die sehr deutlich zum  A u sd ru ck  gekom m e

nen K ra ftw irkungslin ien  bei den drei R e ck 

stufen wieder. M it  der 2,5 -m m -Kuge l und  

unter einer Be lastung von  187,5 k g  w urde die 

Brinellhärte der durch die A e tzung  unterschie

denen geflossenen und  n icht geflossenen Stab 

teile bestimmt.

D ie  gewonnenen Zahlenwerte s ind  in  die zugehörigen 

Abbildungen eingetragen worden. M a n  erkennt zunächst, 

daß die Härte des nicht geflossenen Ausgangsw 'erkstoffes zu

115 b is 119 kg/m m 2 gemessen wurde; die H ärte  der auf 

Stab  I  ausgebildeten F ließ räum e ergab sich zu 130 bis 140 

kg/m m 2. Innerha lb  des über die ganze Versuchslänge aus

gedehnten Fließraum es des Stabes I I  zeigten sich H öch st
werte der H ärte  von  138 bis 145 kg/m m 2, also Werte, die die 

Härtezahlen des ersten Fließraum es n icht eigentlich über

steigen. D eutlich  heben sich hiervon die Härtezahlen des bis 

zur beginnenden E in sch n ü ru n g  gereckten Stabes I I I  ab; 

der Stab  ist über die ganze Länge  beträchtlich härter ge
worden (167 bis 177 kg/m m 2), und  diese H ärte  ist an der E in -

I ) Während der Drucklegung dieses Aufsatzes erschien eine 
umfassende Veröffentlichung von W. Kuntze und G. Sachs: Zur 
Kenntnis der Streckgrenze von Stahl [Z. V. d. I. 72 (1928)
S. 1011/6]. In  dieser Arbeit, in  deren Ergebnisse Herr Dr. Sachs 
dem Verfasser schon vorher freundlichst E inb lick gewährte, 
werden die Fließvorgänge an H and  von Formänderungsmessungen 
verfolgt. Die Meßergebnisse und verschiedene der daraus ge
zogenen Folgerungen erfahren durch die im  vorliegenden Aufsatz 
niedergelegten Beobachtungen ihre Beleuchtung vom Gesichts
punkt der Härtemessungen aus.
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Abbildung 1. Verschieden stark gereckte Stäbe eines weichen Kohlen
stoffstahles, auf Kraftwirkungslinien geätzt und auf Härte geprüft.

schnürstelle m it Uebergängen von  184 bis 195 auf 215 kg  

je m m 2 angestiegen.
D ie  so beobachtete unverkennbare U nste tigke it in  der 

H ärtezunahm e der F ließräum e der Stäbe I  b is I I I  gab V e r

anlassung, diese Vorgänge  in  einer erweiterten Ve rsuch s

reihe eingehender zu verfolgen. D ie  in  Abb . 1 veranschau

lichte Ve rsuchsausführung erschien dabei nach zwei R ic h 

tungen abänderungsbedürftig. Zunächst bedingte die 

A e tzung  auf K ra ftw irkungslin ien  eine A lte rung  des W e rk 

stoffes, die zweifellos die H öhe  der gemessenen Härtew erte 

der gereckten Teile beeinflußte. Fe rner brachte die B e 

nu tzung  verschiedener Stäbe fü r die verschiedenen Re ck -
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stufen eine gewisse Unsicherheit der Vergleichsm öglichkeit 

m it sich. Be i den erweiterten Versuchsreihen sollte daher 

die H ärte  der Fließräum e ohne vorherige A lte rung  in  den auf 
der Oberfläche auftretenden Fließfiguren bestim m t werden, 

und  es sollte ferner die stufenweise Belastungssteigerung 

bis zur E in sch nü ru ng  stets an ein und  demselben Stabe 
durchgeführt werden. Zweifellos hatte die Aetzung auf

a , b ß ru a b

a u fa , -  b  :f//e fip 'g u r e n  
a u f b - B ru c h :  ftr /s p e /u a g

Abbildung 2. 

Spannungs- 

Dehnungs- 

Diagramm 

des Stahles 

mit 0,08 %  C.

P u n k t  a  des D iag ram m s in  Abb . 2) sehr deutlich auf. G leich

zeitig zeigte sich jedesmal die erste G ruppe von  Fließfiguren. 
W ährend  des Horizontalab laufes des D iagram m zuges nahm  

der F ließ raum  an A u sb re itung  zu, wobei den einzelnen Zacken 

der Strecke a— b ein ruckweises E rsche inen  von  F ließ 

figurengruppen entsprach. M it  dem E rre ichen des D ia 

gram m punktes b w ar die A u sb ild u n g  neuer Fließfiguren 

beendet. D ie  Stäbe waren bei E rre ich un g  des Punktes b 

über ihre Versuchslänge h in  vö llig  m it einem panzergeflecht

artigen Netzw erk überzogen, dessen E ige na rt  Abb . 3 kenn

zeichnet.

fe /ra u a ff
S ta b  IX

u \ L / \ y \ i / W
r  l a g *  n p  ■«

m/
Abbildung 3. Kennzeichnendes Aussehen der auf 
der Diagrammstrecke a— b entwickelten Stabober

fläche (Fließfiguren). S ta b  X

\ X J  W VJL/

\  /  ] \

Abbildung 4. Kennzeichnendes Aussehen der auf 
der Diagrammstrecke b— Bruch entwickelten 

Staboberfläche (Krispelung).

K ra ftw irkungslin ien  den Vorzug, die F ließräum e sehr scharf 

abgegrenzt darzubieten, doch gaben auch die Oberflächen

fließfiguren genügend sicheren Anhalt.

D e n  H auptversuchen w urden einige Vorversuche v o r

ausgeschickt, um  zunächst einen klaren Aufsch luß  über den 

genauen Zusam m enhang zw ischen dem A b lau f des Spannungs- 

D ehnungs-D iagram m s und  dem K om m e n  und  Gehen der 

Oberflächenerscheinungen zu gewinnen. In  die Prüfm asch ine 

eingespannte, hochglänzend polierte Stäbe w urden jeweils 

von  einem Beobachter im  A uge  behalten, während ein 

zweiter den A b lau f des selbstzeichnerisch aufgenommenen 

Spannungs-D ehnungs-D iagram m s verfolgte. E in  dritter 

Beobachter steigerte und  verzeichnete die Be lastung. Be i 

säm tlichen Stäben trat die obere Streckgrenze (oberhalb

Abbildung 5. Zeichnerische Darstellung der Oberflächenver
änderung und Härtesteigerung des Stahles mit 0,08 %  C während 

des Zerreißvorganges.

M it  dem W iederanstieg der Be lastung  oberhalb b änderte 

sich jedesmal das Aussehen des Stabes. D ie  Fließfiguren 

verschwam m en unter einer g le ichm äßig matten, erst schwach, 

dann stärker genarbten Oberflächenform, der Krispelung. 

D ie  K risp e lu ng  der Oberfläche hielt bis zum  Bruch  des 

Stabes an. Abb. 4 kennzeichnet ihre Ausdrucksform .

N ach  diesen jeweils ohne Zw ischenentlastung bis zum 

B ru ch  durchgeführten Vorversuchen  w urde an weiteren 

Stäben die H auptversuchsre ihe derart ausgeführt, daß die 

Be lastungssteigerung an ausgew ählten P u nk te n  des D ia 

gram m zuges (Abb. 5) unterbrochen, und  der Stab  auf jeder 

dieser Stufen zwecks Vo rnahm e der Härtem essungen ent

lastet und  ausgebaut wurde. D ie  Probestäbe waren wieder

um  hochglänzend poliert. F ü r  die A u sfü h run g  der Kugel-
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druckproben w ar beiderseits ein plangeschliffener schm aler 
Längsstreifen vorgesehen.

D ie Uebersiehtsdarstellung in  Abb. 5 g ib t die —  an 

weiteren Stäben bestätigten —  Meßergebnisse zweier Stäbe, 
I V  und V , znsamm engestellt wieder.

D ie  H ärte  des ungereckten Stabes I V  betrug 110 kg/m m 2. 

Der Stab wurde erstm alig bis a, d. h. bis zum  Ueberw inden 

der oberen Streckgrenze und  dem Auftreten der ersten F lie ß 

figurengruppe belastet. D ie  H ärtem essung auf dem ent

lasteten Stab  ergab in dem ungeflossenen Stabteil 110 wie 

vorher, in  den F ließ räum en 127 und  129, also angenähert 

130 kg/m m 2.
Nach dem W iedere inspannen des Stabes wurde die 

Dehnung bis zum  P u nk te  b des D iag ram m s durchgeführt, 

unter „zuckender“ Be lastung  und  A u sb re itun g  der F l ie ß 

figuren über die ganze Versuchslänge, in  U ebereinstim m ung 

mit den bei den Vorversuchen gem achten Beobachtungen. 

Die an die E n tla stu ng  bei b sich anschließende M e ssung  ergab, 

daß der W erkstoff nunm ehr über die gesamte Versuchslänge 

hin die H ärte  der ersten F ließ figu rengruppe von  angenähert 

130 kg/m m 2 angenom men hatte. D i e  H ä r t e  d e r  E r s t 

f l ie ß r ä u m e  h a t t e  s ic h  d a b e i  n i c h t  g e ä n d e r t .
Der abermals eingespannte S tab  I V  w urde nunm ehr über 

b hinaus belastet. D a s  F ließfigurennetz begann, wie schon 

bei den Vorversuchen beschrieben, unter der K risp e lu ng  der 

Oberfläche zu verschwim m en, und  die vom  Stab  getragene

4

110

Belastunj

wieder entlastet und  die H ärte  geprüft. D iese w ar über die 

ganze Versuchslänge h in  angestiegen und  zeigte nun  W erte 

von 140 bis 145 kg/m m 2. B e i der W iederbe lastung nach 

Punkt d h in  wiederholte sich Aehnliches: allgemeiner 

w eiterer Härteanstieg, bis auf 153 bis 160 und  an einer Stelle 

bis auf 184 kg/m m 2, weitere A bnahm e  u n d  stärkere V e r

schwommenheit der Fließfigurenreste, allgemeine K rispe lu ng  

der Oberfläche. N a ch  noch weiterer Be lastung  bis zum  

Punkt e und  W iederentlastung w ar die Allgem einhärte 

auf 158 bis 167 kg/m m 2 gestiegen, des ähnlichen Charakters 

wegen konnte auf W iedergabe des B ilde s verzichtet werden. 

Die in  der H ärte  m it 184 kg/m m 2 besonders ausgezeichnete 

Stelle überragte auch jetzt n o c h ; hier setzte bei der nach

folgenden W iederbelastung die schon vorher leicht ange

deutete E in sch nü ru ng  des Stabes ein. N a ch  vollzogener 

E inschnürung und  W iederentlastung bei f  bot sich das in  

Abb. 5 f  (Stab  IV )  wiedergegebene H ärteb ild : gegenüber 

dem Zustande bei d und  e ist  keine Ste ige rung der allge

meinen H ärte  m ehr erfolgt, die Sonderhärte an der E in 

schnürungsstelle aber m it Uebergängen b is auf 210 k g/m m 2 
gestiegen.

Die Parallelergebnisse an Stab  V  zeigen die vö llige  G leich

artigkeit der Vorgänge. (D e r K ü rze  wegen sind  in  der 

Abbildung nur Zu stand  a— c und  f w iedergegeben worden.)

Zusammenfassend läßt sich folgendes feststellen:

S t a h l  f l i e ß t  im  S t r e c k g e b ie t  n i c h t  a ls  G a n z e s ,  

s o n d e rn  z o n e n w e is e .  J e d e  Z o n e  s t r e c k t  s i c h  z u 

n ä c h s t  n u r  b is  z u  e in e m  g e w i s s e n  H ä r t e g r a d .  E r s t

Abbildung 6 bis 9. 

Schematische 
Darstellung des 

Fließvorganges 
(Härtezustand 

der einzelnen 
Fließbereiche).

stieg an. B e i P u n k t  c des D iag ra m m s wurde

w e n n  n a c h e in a n d e r  a l ie  Z o n e n  ü b e r  d ie  g a n z e  S t a b 

lä n g e  in  d ie s e r  W e i s e  g e s t r e c k t  w o r d e n  s in d ,  s e t z t  

e in e  w e it e re ,  g l e ic h m ä ß ig e ,  H ä r t e s t e i g e r u n g  ein.

M a n  hätte erwarten können, daß ein einmal zum  Fließen 

gekom mener Stoffteil (Abb. 6) beim  W eiterbelasten des Stabes 

zu stärkerer Querschn ittsverm inderung und  entsprechend 

größerer H ärte  weiterschreiten würde (z. B. nach Abb. 7). 

D ie s ist jedoch nicht zu beobachten; vielm ehr beharrt die erste 

Fließzone in ihrem  Zustande, während die nächsten Q uer

schnittsverm inderungen und  Härtesteigerungen sich aus
bilden —  und  zw ar alle zu gleicher H ärte  — , bis die 

Versuchslänge im  ganzen denselben Zu stand  erreicht hat, 

wie ihn  die Anfangs-F ließzone als erste zeigte (Abb. 8 und  9).
Im  A nsch luß  an diese Beobachtungen erhob sich die 

Frage, ob die gemessene H öhe der S  t r  e c k - E  n  d h  ä r  t e durch 
die Stabform  bedingt sei oder als eine A r t  Kennzah l des vo r

liegenden W erkstoffes angesprochen werden müsse. D ie  ge

glühte W alzstange, aus der die Probestäbe gedreht worden 
waren, besaß quadratischen Querschnitt von  35 m m  Seiten

lange. E in  A b schn itt  dieser V ierkantstange wurde auf den 

Seitenflächen geschlichtet und  poliert und  als von  den bisher 

benutzten Rundstäben  m it 18 m m  (J> sehr verschiedener 
1 ierkantstab (33 [j]) gereckt. Abb. 10 zeigt die auf den polier

ten Seitenflächen aufgetretenen Fließstreifen m it den

Kuge leindrücken. D ie  gemessenen H ärtezah len stim m ten 

p raktisch  m it den an den Rund stäben  gemessenen überein. 

D e r End -H ä rtew ert  beim  Strecken scheint dem nach v o n  der 

P robenform  unabhäng ig  zu sein.

A nscheinend liegt ein in  der N a tu r des W erkstoffes be

gründeter Verfestigungsgrad  vor, bis zu  dem  beim  E insetzen 

des Streckvorganges jede einzelne G leitgruppe abgleitet. 

H a t  eine G ruppe die entsprechende B lock ie rung  erreicht, 

so bleibt sie in  diesem Zustande stehen, das N achkom m en der 

weiteren G ruppen abwartend. Im  Gebiet a— b w irk t  sich daher 

jeder Versuch, die Be lastung  des Stabes zu  erhöhen, vorerst 

da rin  aus, daß weitere, noch nicht abgeglittene Raum te ile 

zum  G leiten veran laßt verden. H ie rbe i ste igt jedesmal, 

ehe der G leitw iderstand der nächsten G ruppe überwunden 

worden ist, die Be lastung  etwas an; d .h . jeder Zacke im  

D ia g ra m m  entspricht eine örtliche obere Streckgrenze, die 

allerdings die erstm alig überwundene Ueberhöhim g im  all

gemeinen n icht m ehr erreicht2). S in d  säm tliche Raum te ile  

im  G leiten und  Blockiertw erden nachgefolgt, so weist der 

Stab  über seine ganze Versuchslänge h in  den gleichen, für 

den untersuchten W erksto ff durch die S tre ?k -En d hä rte  

von  130 kg/nun2 gekennzeichneten Zu stand  auf. N u n  

erst beginnt beim  weiteren Recken  eine den gesamten W e rk 

stoff um fassende Härtezunahm e (W eiterverfestigung) m it

2) D ie gemachten Beobachtungen entziehen Hypothesen, nach 
denen der Stahlstab sich als Ganzes streckt und die Zacken im  
Schaubild eine Funktion des Verhaltens des in  Schale und Kern  
zerfallenden Gesamtvolumens sind, die sachliche Grundlage; vgl. 
z. B. W . T a fe l:  Z. Metallk. 18 (1926) S. 301/5.

Abbildung 10. 

Fließstreifen und 

Kugeleindrücke 

auf einem Vier

kantstab (33 Ip) 

aus dem Stahl mit 

0,08 %  C.
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entsprechender E rh ö h u n g  der Be lastungsm öglichkeit des 

Stabes. Sc lüießlich tritt an einer irgendw ie ausgezeichneten 
Stelle die E in sch nü ru ng  ein, m it ausschließlich örtlicher, 

sich bereits frühzeitig andeutender Steigerung der V e r

festigungshärte.
Stab  V  wurde noch dazu benutzt, einen Vergleich m it 

den Härtezahlen der Stäbe I  bis I I I  zu ermöglichen. H ie rfü r 

wurde der Stab  gealtert (250 °) und  erneut —  auf der R ü c k 
seite —  auf H ärte  geprüft. D ie  auf dem gealterten Stab  ge
messenen Zahlen sind  in  K lam m ern  beigefügt (Abb. 5 f, 

unten rechts). Sie stim m en in  der G rößenordnung m it 

den auf den Stäben I  bis I I I  gemessenen überein.
D a s  beobachtete einheitliche Aufhören der G leitvorgänge 

bei E rre ichung  eines bestim m ten Zustandes m uß natur
gemäß auch im  üblichen Spannungs-D ehnungs-D iagram m  

des Stahles zum  A u sd ru ck  kom m en, und  sicherlich k an n  als 

solcher A u sd ru ck  die E rsche inung  der sogenannten unteren 

Streckgrenze angesprochen werden. N a ch  dieser A u ffassung  

wäre der schematische Verlauf der unteren Streckgrenze als 

eine wagerechte L in ie  darzustellen (Abb. 1 1 ,1). D a  jedoch,

T
Abbildung 11.

z  \ m  \ &
Ausdrucksformen des Streckverlaufes im Spannungs- 

Dehnungs-Diagramm.

wie erwähnt, das Weiterschreiten über die Versuchslänge h in  

m it Ueberw indung örtlicher oberer Streckgrenzen verbunden 
ist, so w ird  das W irk lichke itsb ild  die in  Abb. 11, I I  schema

tisch wiedergegebene zackige Gestalt annehmen. D ie  Gestalt 
der Zacken w ird  dann durch den U m stand, daß der B e 

lastungsanstieg einer Zone zeitlich noch in  den Be lastungs
abfall zur unteren Streckgrenze der vorangegan

genen Zone treffen kann, in  der in  Abb. 11, I I I  
dargestellten W eise beeinflußt. Im  E x trem  entsteht 
hierdurch der wahrscheinlich sehr häufige Fa ll, V

daß die eigentliche Lage  der unteren Streckgrenze 
infolge der Ueberschneidung der Vorgänge über
haupt nicht mehr zu erkennen ist (Abb. 11, IV ) .  <

bei Ueberschreitung der Streckgrenze von  176 auf 184 

kg/m m 2 und  stieg dann im  weiteren Verlauf der Be 

lastungszunahm e stetig an. D em  W e rt vo n  angenähert 
130 kg/m m 2 bei dem  weichen Stah l entsprach dem nach bei 

dem  härteren der W e rt  von  angenähert 185 kg/m m 2.
A ls  Gegenversuch an gle ichm äßig fließendem  und  keine 

Streckgrenze auf weisendem W erksto ff w urden Be lastungs

und  Meßreihen m it ausgeglühten Kupferstäben durchge

führt.
Abb. 12 zeigt das Be lastungs-D ehnungs-D iagram m  

eines der Kupferstäbe  m it den eingetragenen ausgewählten 
Stufen. Abb. 13 läßt erkennen, wie stetig, dem D ia 

gram m verlauf entsprechend, und  über die ganze Versuchs

länge h in  g le ichm äßig die H ä rte  vom  A n fa n g  der Belastung 

bis zur beginnenden E in sch n ü ru n g  zunim m t. Abgegrenzte 
Fließ figu ren  waren n icht zu  beobachten; die polierte Ober

fläche nahm  m it Be lastungsbeg inn  über die ganze Versuchs

länge h in  eine gleichm äßige T rü b u n g  an, die sich zu 

einer im m er deutlicher sichtbaren K risp e lu ng  von  der in 

Abb. 4 wiedergegebenen A r t  entwickelte. Innerha lb  der 
E in sch n ü ru n g  w urde auch beim  Kupfer 

eine deutliche örtliche Härtezunahm e fest

gestellt.
E in e  durch Ziehen vorgenommene Vor

reckung änderte an der beschriebenen kenn

zeichnenden A r t  der Härtesteigerung nichts. 
Sie verschob nu r deren Beginn, indem die 

geringeren Be lastungen weder eine Dehnung 

noch eine H ärteste igerung herbeiführten.

Nachdem  die gesteigerte Belastung den 
der Vorreckung entsprechenden Be trag  erreicht hatte, glicli 

sich, wie Abb. 14 zeigt, der weitere Verlauf der Härtezu
nahm e dem beim  nicht vorgereckten K u p fe r an.

Abb. 15 enthält eine schematische Gegenüberstellung 

der kennzeichnenden A r t  des Verfestigungsvorganges bei 

weichem Stah l und  bei geglühtem  K up fe r; dabei ist für den
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Abbildung 12. Belastungs-Dehnungs-Diagramm des 

Kupferstabes.

Dagegen m üssen Erscheinungen, wie sie in  Abb. 11, V  

schematisch angedeutet s ind  und  häufig  m ißverstandener

weise als allerunterste Streckgrenze aufgefaßt werden, als 

auf die Arbeitsweise der Prüfm asch ine zurückzuführende 

Unteranzeigen angesprochen werden; sie hängen zumeist, 

wie angedeutet, m it ungew öhnlich starker U eberhöhung 

der oberen Streckgrenze u n d  entsprechendem D urch sch la g  

des K raftanze igers zusammen.

D ie  beschriebenen Paralle lversuche w urden weiterhin 

ausgedehnt auf Rundstäbe  aus einem Stah l m it 0,7 %  C. 

D ieser Stah l zeigte eine deutlich ausgeprägte obere Streck

grenze m it jedoch ganz kurzer Horizontalstrecke; P u n k t  b 

fiel m it P u n k t  a p raktisch zusammen. D ie  H ärte  sprang

Abbildung 13. Steigerung der Härte eines geglühten Kupfer
stabes (Stab V I)  während des Zerreißvorganges.

Stah l versucht worden, die auf der Strecke a— b zonen

weise verlaufende Härtezunahm e durch den Bewegungspfeil 

zu veranschaulichen. Ebenso  ist angedeutet, daß die spätere 
E in sch nü ru ng  sich bereits bei d durch leichte Härtezunahme 

an der späteren E inschnürungsste lle  ankündigte. Gegenübei 

dem Verhalten des Stahles fehlt beim  K up fe r der ver

zögerte Beg inn  der H ärtezunahm e und  deren erstmalig 
zonenweises Vorschreiten.

In  Abb. 16 ist das gesamte F ließverha lten  der zwei Stahl

sorten und  des geglühten K up fe rs  vergleichsweise zusammen

gestellt, derart, daß zu den Be lastungen  die gemessener 

Reckbeträge und  die gemessenen H ärten  aufgetragen worder 

sind. D a s  zonenweise F ließen  der Stäh le an der Streck
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grenze ist hierbei durch B rech un g  des L in ienzuges auf der 

wagerechten Strecke angedeutet. Fe rner ist  in  der D a r 

stellung der Stah ld iagram m e die bereits von  H e y n  und  

später unabhängig un d  ohne K enn tn is  davon  vom  Verfasser 

ausgesprochene A u ffa ssu ng  der Streckgrenzenerscheinung 

des Stahles als eines durch innere W iderstände  bedingten 
Verzuges des F ließens zum  A u sd ru ck  gebracht worden, da 

diese A uffassung durch die geschilderten Beobachtungen eine 

anschauliche Bekrä ftigung  erfahren hat. D u rch  gestrichelte 

Weiterführung des oberhalb der Streckgrenze stetig ge

krüm m ten Lin ienzuges abwärts bis zum  N u llp u n k t  ist 
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Abbildung 14. Verlauf der K urve  der Härtezunahme bei 
geglühtem und bei durch Ziehen vorgerecktem Kupfer.

nämlich schem atisch angedeutet, daß die an der Streck
grenze plötzlich eintretende R e cku n g  und  H ä rtu n g  nichts 

anderes ist  als die R e cku n g  und  H ärtu ng , die der Stah l 

unter dem A nw achsen  der Be la stung  bis dahin erfahren hätte, 

wenn er sich, wie das Kup fe r, stetig hätte recken können. 

Infolge der inneren W iderstände  ist  die R e ckun g  und  H ä r 

tung unterblieben und  w ird  nu n  nach der U eberw indung 

des W iderstandes im  Sp ru n g  nachgeholt. N ach  dem A nsch luß

S ta h / m it o , 08 %  C .
H u p fe r, g e g lü h t.

\ f

ihren stetig verlaufenden D ehnungs- bzw. F ließ ku rven  

einen W e rt abgrenzen, der technisch als höchstzulässiger 

Form änderungsbetrag zu gelten hat oder das Schrittm aß 

ihres F ließens3) kennzeichnen soll, so k an n  m an dies in  der

r  / Hupfir
I / geglüht
7  Renk!¡nie 7

fj'H änte/inie 

J  I I  I.................

r*--------7 e\ i
Anf'ongshurfe 'des geglühten M/p/ers-1 

Anfnngs-hünte des
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ckungno 
J I I L

800 Härte

Abbildung 15. Vergleich der A rt  der Härtesteigerung während 
des Zerreißvorganges zwischen Kupfer und weichem Stahl.

an die Norm a lkurve, im  P u n k te  b, erfolgt die weitere 

Reckung des Stahles genau wie bei den n icht m it Streck 

grenze behafteten, sich von  A n fa n g  an stetig reckenden 

Stoffen. (Abb. 17.)

D ie  geschilderten Beobachtungen  führen auch wieder, 

wie übrigens jede eingehende Be schä ftigung  m it  den F lie ß 

erscheinungen, zur E rk e n n tn is  der sachlichen Notw endigkeit, 

den A u sd ru ck  S t re c k g re n z e  n u r bei solchen Stoffen anzu

wenden, die erst bei höherer B e la stung  m it p lötzlich ein

setzender Längenzunahm e in  den F ließ zu stand  überspringen.

D ie sprunghafte Längenzunahm e ist  eben das kennze ich

nende „Sichstrecken“ des Probestabes. D ie  Stoffe wie K u p fe r 

usw., überhaupt die M ehrzah l der Stoffe, „strecken sich“ 

nicht (dehnen sich n icht sprunghaft) und  haben daher auch 

keine Streekbelastung oder Streckgrenze. W il l  m an auf

, J Stohiej- mH 0,03 % C
K — Anfongshün/e äes- JYerh/e? m it Q 7%  C

Abbildung 16. Vergleich der Reck- und Härtelinien von 
geglühtem Kupfer, weichem und hartem Stahl.

bekannten W eise zum  A u sd ru ck  bringen, m uß aber die B e 

ze ichnung S t re c k g re n z e  als irreführend, d. h. über den 

W erkstoff Fa lsches aussagend, vermeiden. N o rm u n g  und  

Versuchsberichte haben dieser E rken n tn is  R e chnung  zu 
tragen und  scharf zu  scheiden4).

Z u s a m m e n f a s s u n g .

N ach  Vorversuchen, die die genaue Beziehung des A u f 

tretens und  Verschw indens der F ließ figu ren zum  Verlauf 
des Spannungs - D e h 

nungs-D iagram m s k la r
stellten, wurde die H ä r 

testeigerung in  den 

F ließzonen an sich 
plötzlich streckenden 

un d  an stetig fließen

den Stoffen verfolgt.

E s  ergab sich bei den 

letzteren ein a llm ähli

ches Anw achsen, bei 

den ersteren ein bis 

zu r Streckgrenze aus

bleibender, an der 

Streckgrenze sp rung
haft einsetzender und  nach Ueberschreiten des Streck- 

gebietes a llm ählich  verlaufender A nstieg  der Härte. 

H ierbe i zeigte sich, daß sich innerhalb des Streck- 

gebietes jede Fließzone zunächst nu r b is zu  einem gewissen, 

fü r den W erkstoff kennzeichnenden End -H ä rteg ra d  streckt.

/
—-----
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J

\

1
1
1

Dehnung
Abbildung 17. Sprung
haftes Nachholen des 

Dehnungsverzuges 
=  Streckvorgang im 

Spannungs- Dehnungs- 
D iagramm der Stähle.

E r s t  w enn sich alle Zonen bis zu dem gleichen End -H ä rteg ra d

3) Nach H. T re sca , dem Schöpfer des Ausdrucks „Fließen“, 
ist „Fließen“ die „unter dem E influß äußerer Kräfte bei bildsamen 
Körpern stattfindende Verschiebung der Massenteile“. —  Vgl. 
A. M a r te n s :  Materialienkunde für den Maschinenbau (Berlin: 
Julius Springer 1898) S. 70.

4) Durchaus folgerichtig enthielt der Versuchsbericht über ein 
hart gewalztes Stahlblech den Vermerk: „Der Stahl zeigte im
vorliegenden Zustande keine Streckgrenze; seine 0 ,2 -Grenze lag 
bei... kg/mm2.“ Auch ohne beigefügte Schaulinien ergibt dieser 
Vermerk sofort ein einwandfreies B ild  des Wesens und Ver 
haltens des betreffenden Stoffes.
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g estreck t hab en , se tz t  eine gem ein sam  erfolgende w eitere  
H ä rteste igeru n g  ein . Jed em  örtlich en  F ließ en  g eh t d abei 
eine örtlich e  Streckgrenzenüberw indung vorau s. A ls A u s
drucksform  der E rsch ein u n g der S treck -E n d h ärte  im  Span -  
n u n gs-D eh n u ngs-D iagram m  des S tah les w urde die sogenan n te  
u n tere  Streckgrenze erkannt u n d  d ab ei g eze ig t, w ie  d ie

U eb erlagerun g  der S p an n u n gs-A n - u n d  -A b stieg e  b eim  
zon en w eisen  F ließ en  das B ild  der u n teren  S treck gren ze bis 
zur v ö llig en  V ersch leieru n g ihrer L age b ee in trä ch tig en  kann. 
D ie  A u ffassu n g  der S treck gren zen ersch ein u ng  a ls eines  
R eck verzu ges m it  lab iler  A u slö su n g  fa n d  durch  d ie ge
m a ch ten  B e o b a ch tu n g en  e in e an sch a u lich e  B ek räftigu n g .

Der Si-Stahl und die deutsche Eisenindustrie.
Z um  leb h a ften  B edauern  der d eu tsch en  H ü tten w erk e  

sin d  S treitfragen  der F reu n d-A .-G . in  d ie T agespresse  
getragen  w orden, und  zw ar durch das als u n b illig  em pfundene  
V orgehen  des A u fsich tsra tsv o rsitzen d en  der F reu n d -A .-G ., 
das von  d em  V erein  d eu tsch er E isen h ü tten leu te  in  seiner  
E rk läru n g1) v o m  25. M ai 1928, d ie in  einer R eih e v o n  T ages
zeitu n gen  ersch ienen  w ar, en tsp rech en d  gek en n ze ich n et  
w erden  m u ß te . D em  d am aligen  D irek to r  W i t t  d ieser  
G esellsch aft b lieb  es V orbehalten, darauf au fb au en d , in  einer  
F a ch ze itsch r ift v o m  R an ge der „ B a u tech n ik “ 2) eine sch e in 
bar a k ten m äß ige  D arste llu n g  in  F o rm  einer M ischung v o n  
T atsachen , U n rich tigk e iten , E n tste llu n g en  u n d  U n terste llu n 
gen  zu  bringen , d ie den  u n b efan gen en  L eser irreführen  m uß . 
T eils en tsch u ld igen d , te ils  erschw erend is t  für den  V erfasser  
dabei der U m sta n d , daß  er an den  a n f ä n g l i c h e n  V erh an d 
lu n gen  über den S i-S ta h l persönlich  n ich t te ilg en o m m en  h a t.

D a  der V erein  deu tsch er E isen h ü tten leu te , das K aiser- 
W ilh e lm -In stitu t für E isen forsch u n g sow ie  e in e R eih e v o n  
ein zeln en  H ü tten w erk en  und  H ü tte n le u te n  n a m e n tlich  
angegriffen  w erden , is t  es n ich t m ög lich , dazu  zu  sch w eigen ,

*) In  dem Bericht über die Hauptversammlung der Berliner 
Aktiengesellschaft für Eisengießerei und Maschinenfabrikation 
(vorm. Freund) finden sich in den ohnehin nur als Aeußerungen  
vom  Standpunkte der Gesellschaft zu wertenden M itteilungen  
über die Patentfrage betr. Si-Stahl eine Reihe von Unrichtig
keiten, aus denen die folgenden herausgegriffen werden sollen:

1. Es ist unrichtig, daß eine zum Abschluß irgendwelcher A b
machungen m it der Freund-A.-G. beauftragte und berechtigte 
Versammlung m it Vertretern der westlichen Hüttenkonzerne 
oder desVereins deutscher Eisenhüttenleute stattgefunden hat.

2. Richtig ist, daß am 1. Mai 1928 zwischen einem Vertreter der 
Reichsbahn und der Geschäftsführung des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute sowie dem Vertreter eines m itteldeutschen  
Hüttenwerkes eine Verhandlung über Ueberpreisfragen für 
Si-Stahl stattgefunden hat. Bei dieser Gelegenheit ist durch 
den Vertreter der Reichsbahn der AufsichtsratsVorsitzende 
der Freund-A.-G. ohne besondere Kennzeichnung seines Vor
habens eingeführt worden. Der vollkomm en zwanglosen 
Unterhaltung wohnten w eiter zwei Vertreter eines w est
lichen Hüttenwerkes bei, die in einer anderen Angelegenheit 
demVertreter der Reichsbahn M itteilungen zu machen hatten.

3. Es ist unrichtig, daß in dieser unverbindlichen Aussprache 
irgendwelche Erfinderverdienste der Freund-A.-G. hinsicht
lich des Si-Stahles anerkannt worden sind, im Gegenteil sind 
Ansprüche der Freund-A.-G. nach w ie vor und verstärkt 
durch den H inw eis auf die nach fachmännischer Ansicht m it 
vollem  R echt in erster Instanz erfolgte Zurückweisung der 
Patentanm eldung durch das Reichspatentam t in  aller Form  
abgelehnt worden.

4. Es ist lediglich anerkannt worden, daß durch das Vorgehen 
der Deutschen Reichsbahn und dam it im Zusammenhang 
teilw eise der Freund-A.-G. eine beschleunigte Verfolgung der 
Verwendung des an sich längst bekannten Si-Stahles angeregt 
worden sei. D iese Anerkennung der W erbetätigkeit der 
Freund-A.-G. ließ im Laufe der Unterhaltung den Gedanken 
entstehen, eine etw aige Ehrengabe vor der zuständigen Ver
tretung der Hüttenwerke erörtern zu lassen, wobei kein 
Zweifel darüber gelassen wurde, daß die Aussichten einer 
solchen Regelung nicht wahrscheinlich sind. Nach den 
Zeitungsberichten über die Vorgänge in der Hauptversam m 
lung der Freund-A.-G. darf angenommen werden, daß sich 
eine weitere Behandlung auch dieses Gedankens vor einer 
Vertretung der H üttenwerke erübrigt.

5. Im  übrigen wird festgestellt, daß der Vorsitzende des A uf
sichtsrates der Freund-A.-G., Herr K onsul M arx , auf Grund 
einer von ihm  dem Verein deutscher E isenhüttenleute ein
gereichten Aktennotiz bereits unter dem 14. Mai auf d ielrrig-

u m  so w en iger, als durch  d ie T agesp resse u n d  durch Ver
send u n g v o n  Sonderdrucken  e in e B ee in flu ssu n g  der ö ffen t
lich en  M einung in  b ed en k lich er  W eise  v ersu ch t w ord en  ist.

W en n  g le ich  in  den  e in le ite n d en  S ä tzen  der V eröffen t
lich u n g  die F reu n d -A .-G . m it  der g rö ß ten  S e lb stv erstä n d 
lic h k e it  a ls d ie E rfin d erin  des S i-S ta h les h in g este llt  w ird, 
so  berü h rt es m erkw ürdig , daß  d ie G esellsch aft se lb st d iesen  
A nspruch  erst erhoben  h a t, a ls sie  erkennen  m u ß te , daß  die  
zu vor von  ihr a lle in  als w esen tlich  an gesehenen  E i g e n h e i t e n  
d e s  B o ß h a r d t - O f e n s  f ü r  d i e  H e r s t e l l u n g  e in e s  
S i l i z i u m s t a h l e s  b e d e u t u n g s l o s  w aren . D er  V erein  
deu tsch er  E ise n h ü tte n le u te  v e r tr it t  n ach  w ie  vo r  d ie in  dem  
au fgefü h rten  P u n k t 3 oben  au fgefü h rter Z eitungserklärung  
n ied ergeleg te  A n sch au u n g  m it  vo ller  U eb erzeu gun g. E in  
neu erd in gs b ek an n tgew ord en es am erik an isch es P a te n t  
N r. 863  763 aus dem  Jahre 1907 n im m t auch  den  G edanken  
der V erw end u n g des S i-S ta h les als B a u sta h l in  aller F orm  
vorw eg. D ie  A n erk en n u n g in  dem  gru n d sätz lich en  A u fsa tz  
zur S i-S ta h l-F ra g e  „ D ie  E ig en sch a ften  h o ch siliz iu m h altigen  
B a u sta h le s“ 3) m it  den W orten : „ D ie  F reu n d-A .-G . h a t  das 
V erd ien st, v or  ein iger Z e it h och siliz iu m h altigen  S ta h l als 
B a u sta h l vorgesch lagen  u n d  d am it die F rage der A u s
n u tzu n g  des oben g ek en n zeich n eten  E in flu sses des S iliz ium s  
ern eu t a n g esch n itten  zu  h ab en “ g eh t a lso  im  ersten  T eil 
schon  zu  w e it , u n d  es b le ib t led ig lich  die S ch lu ß festste llu n g  
b esteh en . Im  übrigen  u n ter lieg t d iese F ra g e  zur Z e it der 
E n tsch e id u n g  des P a ten ta m tes , so  daß  sich  schon  aus 
d iesem  G runde e in  w eiteres E in g eh en  v erb ie te t . D  aß der V erein  
d eu tsch er E isen h ü tten leu te  das V e r d i e n s t  d e r  F r e u n d -  
A .-G ., sch lagw ortartig  au sged rü ck t, als W e r b e t ä t i g k e i t  
angesprochen  h a t, w ird  ih m  u n ter  d iesen  U m stä n d en  u n d  
v o m  a llgem einen  G esich tspu n k te  aus n ich t zu m  V orw urf 
g em a ch t w erden k önnen .

D ie  F reu n d-A .-G . rü ck t v o n  den  ersten , in  w e ite sten  
K reisen  A u fseh en  erregenden V eröffen tlich u n gen  der T ages
ze itu n gen  über einen  „n eu en  S ta h l“ ab , erk en n t aber den  
A u fsa tz4) v o n  ® r.=3n9- S c h a p e r  a ls m aß geb lich  an. D er  
n a ch steh en d e A u szug  m uß  a lso  als d ie  d a m a lig e  A n s i c h t  
d e r  F r e u n d -A .-G . angesprochen  w erd en :

„B ei dem neuen Stahl, der der Kürze halber im folgenden  
m it F -Stahl bezeichnet werden soll, hahen wir es m it einem  
Stahl zu tun, dessenHerstellungs weise vonderbisherigenStahl- 
erzeugung nicht unwesentlich abweicht. Der Boßhardt-Ofen  
ist  eine Art Siemens-Martin-Ofen, an den die Generatoren 
beiderseits unmittelbar angebaut sind. In  den Trennungs
wänden zwischen Generatoren und Ofen befinden sich drei 
übereinanderliegende Schlitze. Der unterste von  ihnen ist 
der Feuerungsschlitz, durch den die Feuergarbe der Stein
kohlenfeuerung in den Ofen tritt; der m ittelste ist  der so
genannte Gasschlitz, durch den die Gase der Steinkohlen
feuerung dem Ofen zugeführt werden; durch den obersten 
Schlitz, den sogenannten Luftschlitz, tr itt  die überhitzte 

Luft in den Ofen. Der Ofen arbeitet infolge des Um standes, 
daß Gas und Luft nicht in den Ofen gedrückt werden, sondern 
nur durch den Zug eines hohen Schornsteines angesaugt 
werden, m it Unterdrück. Hierdurch und durch Einflüsse, 
die in der Bauart des Ofens selbst und in  dem unmittelbaren  
Anbau der Generatoren begründet sind, gelingt es, das Eisen
bad ganz zu desoxydieren. Diesem Um stande werden die vor-

keit seiner Auffassung über den Sinn der U nterhaltung vom
1. Mai hingewiesen worden ist.
2) Bautechnik 6 (1928) S. 515/8. — 3) St, u. E. 46 (1926)

S. 493/503. — 4) Bautechnik 4 (1926) S. 237/8.
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züglichen Festigkeitseigenschaften, auf die w ir gleich noch
zurückkommen, zugeschrieben.*)

*) A n m .: D ie letzten  Ausführungen halten vielleicht der 
strengen H üttenwissenschaft n icht stand. Sie entsprechen 
den Angaben des Erfinders und der Verbesserer des Ofens.“

H ervorgeh ob en  w ird  d ie  H e r s t e l l u n g s w e i s e ,  u n d  zw ar  
au ssch ließ lich  in  V erb in d u n g  m it  dem  B o ß h a r d t - O f e n .  
W enn es d an n  w e iter  e in d e u tig  h e iß t:  „ I r g e n d w e l c h e  
v e r e d e l n d e n  Z u s ä t z e  e n t h ä l t  d e r  F - S t a h l  n i c h t “ , 
so b ew eist d as, d a ß  d ie F reu n d -A .-G . sich  se lb st  über ihr  
M aterial im  u n k laren  w ar. A u sg eh en d  v o n  der H erste llu n g  
von S ta h lg u ß , w ar d ie E r zeu g u n g  siliz ier ten  S tah les  
w ie b ei den  anderen  S ta h lfo rm g ieß ere ien  d ieser A rt fü r  die  
F reund-A .-G . das N a tü r lich e ; d ie  K en n tn is , daß  d ie H a u p t
m enge unseres F lu ß s ta h le s  u n siliz ier t  is t ,  sc h e in t b ei der 
F reund-A .-G . d am als m it  S ich erh eit ü b erh au p t n ic h t v or
handen g ew esen  zu  se in . D ie  w e itere  A n g a b e , daß  der F -  
S t a h l  n u r  u n w e s e n t l i c h  t e u r e r  a l s  S t  3 7 , vora u s
sichtlich  b illiger  a b  S t 48  se i, w e is t  au f d ie  g le ich e  U n 
k enntn is der w ah ren  V erh ä ltn isse  h in , u n d  h a t  sich  als  
I r r t u m  erw iesen . D ie . d am als v er ö ffe n tlic h te n  P r o b e n 
e r g e b n i s s e  d e s  M a t e r i a l p r ü f u n g s a m t e s  sin d  zw ar  
T atsache, aber b ed in g t durch  den  W a l z q u e r s c h n i t t  u n d  
d i e V e r s u c h s d u r c h ’f ü h r u n g .  D ie  R eich sb a h n  se lb st  b e
trach tet n ach  den  zw isch en ze itlich  gew o n n en en  E r k e n n t
nissen, w oran u. a. d as S ta a t lic h e  M ateria lp rü fu n gsam t  
B erlin -D ah lem  u n d  das V ersu ch s- u n d  M ateria lp rü fu n gsam t  
an der T ech n isch en  H o ch sc h u le  D resd en , b au tech n isch e  
A bteilun g , b e te ilig t  g ew esen  sin d , V e r h ä l t n i s w e r t e  v o n  
S t r e c k g r e n z e  z u  B r u c h f e s t i g k e i t  v o n  über 0 ,7  m it  
M ißtrauen, u n d  es h a t b eson d erer V erh an d lu n gen  b ed u rft, 
eine V erw erfung v o n  S ta h l m it  h öh eren  V erh ä ltn isw erten  
zu verhüten . D u rch  d ie v o re ilig en  V eröffen tlich u n g en  über  
die u n gew öh n lichen  E ig e n sc h a fte n  des F -S ta h le s  h a t das  
Ansehen der d eu tsch en  H ü tte n k u n d e , w en n  sie  dafür auch  
gar n ich t v era n tw o rtlic h  g e m a c h t w erd en  k a n n , a u ch  im  
A uslande b e i K en n ern  n u r S ch ad en  g e lit te n .

G egenüber der D a rste llu n g  v o n  W it t  is t  w e iter  T atsach e , 
daß D r. Schaper, g e le ite t  v o n  d em  W u n sch , d ie  n a ch  d iesen , 
w enn auch fa lsch en , A n g a b en  über d en  S i-S ta h l zu  erw arten 
den w irtsch a ftlich en  V orte ile  der R eich sb a h n  m ö g lich st  
um gehend n u tzb a r  zu  m ach en , d ie  B e d in g u n g en  h ierfür m it  
einer M in d eststreckgren ze v o n  3 6  k g /m m 2 b ere its  in  einer  
Sitzung v o m  23. M ärz 192 6  v o n  sich  aus fe s tg e le g t  h a t, m it  
der A ufforderung an  d ie  G esa m th e it  der H ü tten in d u str ie  u m  
A ngebote. D iese  s in d  er fo lg t, u n d  b e r e i t s  im  J a h r e  192 6  
B a u w e r k e  a u s  S i - S t a h l ,  der im  n o r m a l e n  S i e m e n s -  
M a r t in - O f e n  erzeu g t w ar, a u fg e ste llt  w o rd en . D er  B o ß 
hardt-O fen in  G röd itz  k o n n te  an  d ieser  S a ch lage n ich ts  
ändern. E r  k a m , w ie  r ic h t ig  an geg eb en , im  Jan u ar 192 7  in  
B etrieb , w urde aber b ere its  im  H e r b st  192 7  w eg en  U n w ir t
schaftlich keit w ied er  s t illg e se tz t , w a s m itz u te ile n  vergessen  
wird. E r  h a t  ü b erh a u p t n u r e in ig e  h u n d ert S ch m elzu n g en  
geliefert; auch  b e i L in k e-H o fm a n n -L a u c h h a m m er  b zw . den  
jetzigen  M itte ld eu tsch en  S ta h lw er k e n  is t  der A n t e i l  v o n  
S i - S t a h l  a u s  d e m  B o ß h a r d t - O f e n  g eg en ü b er  d em  aus 
dem  S iem en s-M artin -O fen  erzeu g ten  gerin g , in  der G esa m t
heit v e r s c h w i n d e n d .

D aß  die H ü tte n in d u str ie  u n d  der V erein  d eu tsch er  E is e n 
h ü tten leu te  b ei den  a larm ieren d en  ersten  N a ch r ich ten  über  
den angeb lich en  „ n e u e n “  S ta h l der S ach e  so fo rt n ach g in g en , 
war n ich t m ehr als ih re P flic h t , w ie  s ie  w en ig sten s  in  d iesen  
K reisen au fg e fa ß t w ird . D a ß  d en  sch ö n en  T räum en  b e i der  
N achprüfung e in e arge E r n ü ch teru n g  fo lg te , fä l lt  n ich t  
ihnen  zur L a st. E s  la g  d am als au ch  n ic h t d er g er in g ste  H in 
weis vor, daß  es sich  u m  S i-S ta h l h a n d ele , v ie lm eh r  w ar nur  
angegeben, d aß  das E r sch m elzen  im  B o ß h a rd t-O fen  das  
W esentliche sei. K la rh e it w u rd e erst g esch a ffen  durch  den

B esu ch  d es v o n  W itt  persönlich  g en a n n ten  D irek tors  
K l i n k e n h e r g  v o n  der D ortm u n d er  U n io n  A n fan g  O ktober  
1925 , der darüber b er ich tet:

„B ei meiner A nwesenheit bei der Freund-A.-G. in  Berlin  
war von  Si-Stahl keine Rede, sondern nur vom  Boßhardt- 
Ofen. D ie Herren erklärten, einen Ofen gefunden zu haben, 
in dem sich Flußeisen von  bisher imbekannten Festigkeits
eigenschaften hersteilen ließe. A ls mir die Analysen vorgelegt 
wurden, habe ich  die Herren darauf aufmerksam gemacht, 
daß es sich nicht um F lußstahl, sondern um Si-Stahl handele, 
und daß die günstigen Festigkeitseigenschaften wahrschein
lich  auf den höheren Si-G ehalt zurückzuführen seien. D ie  
Dortmunder Union sei bereit, den Boßhardt-Ofen zu unter
suchen und in dem Falle, daß sich die Vorzüge, die sie diesem  
Ofen zuschrieben, als tatsächlich erwiesen, die Angelegenheit 
m it Freund zusammen zu verfolgen.

D a aber die ersten Schmelzen, die darauf im  Martinwerk 
der Union hergestellt wurden, den Nachweis erbrachten, daß 
der Si-Stahl aus dem Martinofen dem aus dem Boßhardt-Ofen 
gleichwertig war, kam für die U nion der Boßhardt-Ofen  
nicht mehr in  Frage.“

Zu den  n ich t u n b eträ ch tlich en  A b w e i c h u n g e n ,  d ie  
sich  „m erk w ü rd igerw eise“ z w i s c h e n  d e n  V e r s u c h s 
e r g e b n i s s e n  in  D ü sseld orf u n d  d en jen igen  im  S t a a t l i c h e n  
M a t e r i a l p r ü f u n g s a m t  B e r l in  - D a h l e m  ergaben , 
sch reib t das 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  w ie  fo lg t:

„N ach Bekanntwerden der Unterschiede zwischen den  
Versuchsergebnissen des Staatlichen Materialprüfungsamtes 
in  Berlin-Dahlem  und des K aiser-W ilhelm -Instituts für 
Eisenforschung in  Düsseldorf hat das In stitu t keinen W eg  
unbenutzt gelassen, die zunächst in  der T at „merkwürdigen“ 
U nterschiede zwischen den Berliner und D üsseldorfer E r
gebnissen zu klären. So hat das In stitu t Herrn Dr. L u d w ig  
von der Freund-A .-G . auf W unsch sofort seine Original- 
Diagramme zu Vergleichszwecken m it den Berliner Diagram
m en zur Verfügung gestellt. E s muß immerhin als eigenartig 
bezeichnet werden, daß erst auf Anmahnung nach über zwei 
Monaten die Diagramme m it dem Bescheid zurückgesandt 
worden sind, daß ein Vergleich leider nicht m öglich gewesen  
sei, ein  Bescheid, d er  in  j e d e r  B e z ie h u n g  d e n  C h a r a k 
t e r  d e s  A u s w e ic h e n s  trägt. Der vom  Kaiser-W ilhelm- 
In stitu t ausgesprochene W unsch um Ueberlassung der 
Diagramme des Materialprüfungsamtes ist dabei vollkommen  
übergangen worden. Sonst wäre es schon damals m öglich  
gewesen, die Ursache des „m erkwürdigen“ Unterschiedes 
aufzuklären. So kamen erst gelegentlich einer Besprechung 
am 23. März 1926 in  Düsseldorf dem In stitu t Wiedergaben 
der im  M aterialprüfungsamt aufgenommenen Diagramme aus 
neueren Untersuchungsreihen zu Gesicht.

Tafel I  (s. Abb. 1) und I I I  (s. Abb. 2) des Berichtes 
des M aterialprüfungsamtes vom  19. März 1926 über diese 
Versuche, die beifolgend wiedergegeben sind, lassen den 
grundsätzlichen Unterschied in  der Ausbildung des F ließ 
bereiches zwischen Rundstäben und Flachstäben erkennen. 
Tafel I  bezieht sich auf Rund-, Tafel IH  auf F lach
stäbe. D ie Diagramme der Rundstäbe zeigen m it einer 
Ausnahm e eine stark ausgeprägte Spitze. D ie dem ent
sprechenden W erte der oberen Streckgrenze sind in  dem  
Bericht der Bildung des Verhältnisses as/cB  ■ 100 zugrunde 
gelegt, so daß sich hierW erte von 77 bis 81 % ergeben, während 
der nur eine geringe Ueberhöhung der oberen Streckgrenze 
gegenüber der unteren zeigende Probestab 3 ein Verhältnis 
von  nur 68 % ergeben hat. B ei den Diagram men der F lach
stäbe (Tafel LH) fehlen diese Ueberhöhungen durchweg, so 
daß in diesem Falle die W erte des Streckgrenzenverhältnisses 
nur 69 bis 73%  erreichen. D iese W erte liegen durchaus 
in  der gleichen Größenordnung w ie die bei der ersten und  
zw eiten  Versuchsreihe3) vom  Institu t und den Versuchs
anstalten der westlichen Hüttenwerke erm ittelten Zahlen 
(72 % bei der ersten und 69,5 % bei der zw eiten Versuchs
reihe). In  allen Fällen, in denen durch Verwendung anderer 
Stabform en als des Norm alrundstabes m it konischem Ueber- 
gang zu den Köpfen die Ausbildung der gekennzeichneten  
Ueberhöhung ausblieb oder unmöglich gem acht war, wurde 
in  völliger Uebereinstim m ung m it den Ergebnissen des 
Materialprüfungsamtes an Flachstäben ein Streckgrenzen
verhältnis von  etw a 70 bis 75 % festgestellt. In  diesen Gren
zen bewegen sich die Streckgrenzen Verhältnisse m it einer ein
zigen Ausnahm e auch bei den um fangreichen V ersuchen des Ver - 
suchs- und M aterialprüfungsamtes der Technischen Hochschule 
in  Dresden an Si-Stahl (vgl. Bericht vom  3. Februar 1926).
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Abbildung 3. Streckgrenze und Stabform  (Si-Baustahl).

D ie w ichtigste Schlußfolgerungaus diesen Untersuchungs
reihen dürfte die sein, daß der zwar norm engerecht bestimm
ten , aber durch Versuchsum stände stark beeinflußbaren 
o b e r e n  Streckgrenze eine Bedeutung für die Gütebeurteilung 
des W erkstoffes h insichtlich  seiner Verwertung für den 
Eisenhochbau nicht zugesprochen werden kann.“

D ie  in  den  ersten  N a ch rich ten  über d en  F reund-Stahl 
a u ftau ch en d en  E rgeb n isse  über das w irk lich  in  höchstem  
M aße ü berraschende S tr eck g ren zen verh ä ltn is d ieses Stahles 
sin d  also  led ig lich  au f d ie  g ek en n ze ich n eten  V e r s u c h s 
u m s t ä n d e  zurückzuführen .

B e i der G u t e h o f f n u n g s h ü t t e ,  d ie  u. a. v o n  W itt  als 
ern stlich e R eflek ta n tin  an gefüh rt w ird , h a t  sich  der Vorgang 
so a b gesp ie lt, daß  ein  G u tach ter  der F reu n d -A .-G . im  E in
vern eh m en  m it  d ieser am  16. S ep tem b er 192 5  an die Gute
h o ffn u n g sh ü tte  die sch r iftlich e  A n frage g er ich te t  hat, ob 
das W erk  sich  für d ie  V erw ertu n g  d ieses n eu en  S t a h l 
v e r f a h r e n s  in teressiere. D ie  G u te h o ffn u n g sh ü tte  hat am
28. S ep tem b er g ea n tw o rte t, daß  e in  In teresse  vorläge, und 
g le ich ze itig  u m  d ie E r lau b n is g eb eten , d em  L e iter  der Stahl
w erke der G u te h o ffn u n g sh ü tte  G eleg en h eit zu  geben, der 
H erste llu n g  eines G usses b e izu w o h n en . E s  handelte , sich 
auch  h ierbei eb en  u m  ein en  S ta h l, der an geb lich  nur im  
B oß h ard t-O fen  h erg este llt  w erden  kon n te.- D a  die Berliner 
F reu n d -A .-G . m it  Schreiben  v o m  3. O k tob er 1925 den Besuch  
des S tah lw erk sle iters in  B erlin  ab h ä n g ig  m a ch te  von  dem  
V erlauf persönlicher V erh an d lu n gen  zw isch en  Vertretern 
der G u te h o ffn u n g sh ü tte  u n d  der F reu n d -A .-G ., d ie  von  der 
le tz te ren  g ew ü n sc h t w aren , aber n iem a ls zu sta n d e  kam en, 
h a t sich  d ie  G u te h o ffn u n g sh ü tte  u m  d ie  A ngelegenheit 
w eiter  n ic h t m ehr gek ü m m ert, so  daß  sie  im  Sande ver
la u fen  is t .

W as n u n  d ie  in  G e m e i n s c h a f t  m i t  d e r  D o r t m u n d e r  
U n i o n  d u r c h g e f ü h r t e n  V e r s u c h e  b e tr iff t , so  g ib t die 
D ortm u n d er U n ion  an , daß  d ie K o k i l l e n ,  d ie sie  der Freund- 
A .-G . zur V erfü gu n g g e s te llt  h a tte , d em  lau fen d en  Betrieb  
en tn o m m en  u n d  v o n  norm aler B e sch a ffen h e it  w aren , ebenso  
w ie das f e u e r f e s t e  M a t e r i a l .  In  d en se lb en  K o k ille n  und 
m it d em  g le ich en  M ateria l w urde auf der U n ion  laufend  
Q u a litä tsm a ter ia l h erg este llt . E s is t  a lso  ausgeschlossen , 
daß durch  d iese  beid en  F a k to ren  d ie  Q u a litä t  der von  der 
F reu n d -A .-G . g elieferten  V ersu ch sb löck e b eein träch tig t  
w urde. D ie  n ach  D o rtm u n d  g e la n g ten  B lö ck e  der Freund- 
A .-G . w aren  ü brigens auf a llen  S e iten  ab g eh o b elt und  das 
obere E n d e  a b gesägt. S e lb st w en n  m a n  u n ter ste llen  w ollte , 
daß d ie B e sch a ffen h e it  der K o k illen  fü r  d ie O berfläche der 
B lö ck e  sch äd lich  g ew esen  se i, so  m uß  durch d ie vorerw ähnte  
B earb eitu n g  der B lö ck e  jed er F eh le r  d u rch au s als b ese itig t  
g elten .

W en n  der F reu n d -A .-G . d ie  E in z e lw e r te  der aus diesen  
V ersu ch sab gü ssen  en tn o m m en en  P rob en  n ic h t  m ehr v o ll
s tä n d ig  m itg e te ilt  w ord en  sin d , so  h a t  d as led ig lich  seinen  
G rund darin , daß d ie F reu n d -A .-G . d ieser U n tersu ch u n gs-

Abbildung 1. Dehnungsschaubilder von  Rundproben aus 
dem Prüfungszeugnis des Staatlichen Materialprüfungsamtes 

Dahlem  vom  19. März 1926.

Abbildung 2. Dehnungsschaubilder von Flachproben aus 
dem Prüfungszeugnis des Staatlichen Materialprüfungsamtes 

Dahlem  vom  19. März 1926.

Zu bemerken ist, daß auch bei den beiden Untersuchungs
reihen des Eisenforschungsinstituts die nach D IN  1602 
bestim m te (obere) Streckgrenze den Berechnungen zu
grunde gelegt worden ist.

Gerade die in dem genannten Prüfungsbericht des 
M aterialprüfungsamtes hervortretenden Unterschiede der 
Diagrammausbildung bei der Prüfung von Rund- und Flach
stäben sind für das In stitu t der Ausgangspunkt zu plan
m äßigen Untersuchungen über die Beeinflussung der Form  
des Zugdiagramms im  Fließbereich durch die Versuchs
um stände, insbesondere durch die Stabform gewesen. Das 
w ichtigste Ergebnis dieser Untersuchung ist, daß die im  
M aterialprüfungsamt für Rundstäbe verwandte Stabform  
m it sehr schlank konischem Uebergange die Ausbildung 
einer starken Differenz zwischen oberer und unterer Streck
grenze begünstigt, im Gegensatz zu der in Düsseldorf und bei 
den H üttenwerken sow ie auch in der praktischen Abnahme 
benutzten Form  der R undstäbe m it ziemlich kurzer H ohl
kehle bzw. dem Flachstab (vgl. Abb. 3). Bei einer im Rahmen  
des Deutschen Verbandes für die M aterialprüfungen der 
Technik eingeleiteten Gem einschaftsuntersuchung, an der 
das M aterialprüfungsamt, das Reichsbahn-Zentralamt und  
das E isenforschungsinstitut beteiligt sind, haben sich bei 
einem  besonders weichen F lußstahl sogar obere Streck
grenzenwerte ergeben, die bis zu 13 % über den Zugfestig
keitswerten desselben Stabes liegen.
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reihe w egen  der v o n  ihr im  A u fsa tz  W itt  an gefü h rten  M ängel 
—  unseres E r a ch ten s a llerd in gs zu  U n rech t —  jed e B e w eis
kraft h in sich tlich  der G ü teb eu rte ilu n g  ihres S ta h les a b str itt.

D er w ahre G rund fü r  d ie v o n  W itt  w ied erh o lt b eto n ten  
A bw eichungen der b e i v ersch ied en en  A n sta lten  erm itte lten  
Versuchsw erte d ü rfte  n eb en  den  sc h o n  erörterten  U n ter 
schieden in fo lg e  der P ro b en form  in  der V ersch ied en h eit der 
W alzquerschnitte  zu  su ch en  se in . Ob W it t  b eh a u p ten  w ill, 
daß die A n w esen h eit  e in es V ertreters der F reu n d -A .-G . 
auf die S ta h le ig en sch a ften  v ered e ln d w irk e  oder ob d ie H ü tte n 
werke m it  d iesem  S a tz  e in er F ä lsch u n g  der P rob en ergeb n isse  
verd äch tig t w erden  so llen , is t  u n s n ic h t rech t k lar gew orden . 
A uf g leichem  A b w eg e  b e fin d e t sich  W itt  offen b ar b e i E r
w ähnung der P rob e, b e i der das M ateria lp rü fu n gsam t eine  
die F estig k e itse ig en sch a fte n  u n g ü n stig  b eein flu ssen d e M ate
ria lüberhitzung fe s tg e s te llt  h a t, w orau s d ie F reu n d -A .-G . 
die Z w eck losigk eit w e iterer  U n tersu ch u n g en  b ei den w e s t
fälischen S tah lw erken  fo lgern  zu  m üssen  g eg la u b t h a t. D a zu  
äußert sich  das S ta a tlic h e  M ateria lp rü fu n gsam t B erlin -  
D ahlem  se lb st w ie  fo lg t:

„Zu der in  der B örsenzeitung Nr. 340 vom  23. Ju li 1928 
veröffentlichten Behauptung der Freund-A.-G ., daß „nach  
Feststellung letzterer Behörde (d. h. des Am tes) ein Probe
stab der w estlichen Stahlwerke eine unzulässige, seine F estig
keitseigenschaften stark herabsetzende W ärmebehandlung 
erfahren h atte“, is t  inzwischen durch die Erhebungen des 
Amtes folgender Sachverhalt festgestellt worden:
1. D ie Tatsache, daß zw ischen der Freund-A.-G. und den  

W estdeutschen Stahlwerken Vereinharungen über vor
zunehmende parallele Untersuchungen von  Si-Stahl- 
Stäben im  Am t und bei den W estdeutschen Stahlwerken  
im Jahre 1925 Vorlagen, is t  dem  A m te zur Zeit des E in 
ganges des unter 4 erwähnten Prüfungsantrages (H ie  '2821) 
der Freund-A.-G . gar n icht bekannt gewesen.

2. Ebensowenig ist  dem A m te zu irgendeinem  Zeitpunkt zur 
K enntnis gekom men, daß sich „w eitgehende Differenzen“ 
zwischen solchen parallelen Untersuchungen des Amtes  
und der W estdeutschen Stahlwerke an Si-Stahl ergeben 
haben.

3. Dem zufolge is t  auch kein Auftrag von  der Freund-A.-G. 
an das Am t erteilt w orden, solche Differenzen aufzuklären.

4. Am 8. Dezember 1925 wurde von  der Freund-A.-G. ein 
zerrissener Probestab, gezeichnet 1862, dem Am t ein 
gereicht m it dem  Aufträge, nahe der Bruchstelle zu unter
suchen, ob der Stab n ich t verbrannt bzw. überhitzt war.

6. Das zu diesem Antrag von  der hiesigen A bteilung für 
Metallographie ausgestellte Prüfungszeugnis A  99 702 
III  c 2821 vom  15. Dezember 1925 kom m t im  Schluß
satz zu folgender F estste llu n g: „D as grobe Korn deutet 
auf M aterialüberhitzung hin; ein  Verbrennen (d. h. O xy
dieren bei hoher Temperatur) hat n icht stattgefunden.“

6. Das Am t hat also weder den Ursprung des Stabes 1862 
beurkundet, noch die Behauptung aufgestellt, daß „ein  
Probestab der w estlichen Stahlwerke eine unzulässige, 
seine Festigkeitseigenschaften stark herabsetzende W ärme- 
behandlung erfahren h ätte“ .

Der Freund-A.-G . ist davon K enntnis gegeben worden, 
daß dieser Sachverhalt dem  Verein deutscher E isenhütten
leute m itgeteilt werden wird.

gez . M em m ler.“

E ine e igen artige  W a n d lu n g  h a t  der B e r i c h t  d e s  
B o c h u m e r  V e r e in s  v o m  18. D eze m b er  192 5  b e i W it t  
durchgem acht. W oh l jed er  L eser is t  der M ein u n g, daß  der 
gesperrte S a tz :  „ N e u  aber u n d  als V erd ien st v o n  F reu n d  
sei h inzustellen , den  g le ich en  E in flu ß  d es S iliz iu m s a u ch  auf 
Eisen erkannt zu  h a b en “ , d em  B e r ich t w ö rtlich  en tsta m m e. 
Das ist aber w e it  g e feh lt. In  der Z u sa m m en fa ssu n g  d ieses  
Berichtes is t  led ig lich  fo lg en d e s g e sa g t:

„D ie Zusam m ensetzung des Stahles ist gekennzeichnet 
durch einen hohen S ilizium gehalt von  1 % , w ährend die 
übrigen Bestandteile denen eines norm alen F lußeisens en t
sprechen. D ie hochliegende Streckgrenze is t  lediglich an die 
Zusammensetzung des Stahles geknüpft, n icht aber an die 
bei der Freund-A.-G. durchgeführte Erzeugungsweise, und
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w ir haben m it selber hergestelltem  J-Stahl (soll heißen Jonas- 
Stahl) praktisch die gleichen günstigen Ergebnisse erzielt w ie  
m it dem Originalerzeugnis. Der günstige Einfluß eines hohen 
Silizium gehaltes kann m it ähnlichen Verhältnissen bei Feder
stah l in  Einklang gebracht w erden.“

A m  1 3 ., 14 ., 16. u n d  18. Jan u ar 192 6  w aren  D r. S c h u l z  
u n d  S tah lw erksch ef S c h w e i t z e r  im  A u fträ g e  des V ereins 
b ei der H erste llu n g  v o n  v ier  S ch m elzu n gen  v o n  S i-S ta h l  
aus ein em  3 -t-B o ß h a rd t-O fen  in  B erlin  u n d  b e i der A u s
w a lzu n g  in  S pandau  zu gegen . D ie  A n gab e, daß  den  w e s t
lich en  H ü tten w erk en  d ie  H erste llu n g  v o n  S i-S ta h l im  g e 
w ö h n lich en  S iem ens-M artin -O fen  durch  d ie  v o n  d e r  
F r e u n d -A .-G . b e r e i t w i l l i g  m i t g e t e i l t e n  E r f a h r u n 
g e n  w esen tlich  er le ich tert w ord en  se i, m uß  en tsch ied en  zu 
rü ck gew iesen  w erden . W erke, d ie  jahrelan g  h och siliz ierten  
F ed ersta h l u n d  andere höh erw ertige  Q u a litä ten  h erste llen , 
k ö n n en  auch  ohne K en n tn is  der A rb eitsw eise  b e i d erF reu n d -  
A .-G . n ied riggek oh lten  S iliz iu m sta h l m eta llu rg isch  e in 
w an d frei erschm elzen . D arü b er dü rfte  b e i a llen  F a ch le u ten  
U eb ere in stim m u n g  herrschen. T atsäch lich  sin d  auch  lan ge  
vo r  d iesem  T erm in  b e i e iner ga n zen  A n za h l v o n  H ü tte n 
w erken  auch  S i-B au sta h lsch m elzen  g la t t  h erg este llt  w orden . 
I n  m e t a l l u r g i s c h e r  B e z i e h u n g  w a r  b e i  d e r  F r e u n d -  
A .-G . w i r k l i c h  n i c h t s  z u  l e r n e n .  Im  G eg en te il ge
w an n en  d ie V ertreter des V ereins d eu tsch er  E ise n h ü tte n 
le u te  d en  E in d ru ck , daß  in  d ieser H in sic h t b e i der F reu n d -  
A .-G . n och  v ie le s  u n k lar  w ar. Zur K en n zeich n u n g  se ien  
ein ige  S ätze  aus d em  d am aligen  B er ich t v o m  25. F eb ru ar  
a n g e fü h r t:

„Der nach A nsicht von  Boßhardt am Ofen herrschende 
Unterdrück soll die Stahlqnalität im  günstigen Sinne beein
flussen; m an hat die etw as verschwomm ene Vorstellung, daß  
dadurch alles Schädliche aus dem Stahlbad herausgesogen  
wird. W eiter bezeichnend für die Denkart des Herrn Boßhardt 
ist, daß er das Gießen in  die um gekehrte K okille m it ver
lorenem K opf auch als etw as ganz N eues ansah, w as er zum  
Patent angem eldet habe. D ie Blöcke seien nunmehr ganz  
dicht. U m  ihn und die übrigen H erren vonFreund vom  Gegen
te il zu überzeugen, ließen w ir einen Block der Schmelze 1982 
von  beiden Seiten einhobeln, jedoch so, daß in  der M itte ein  
noch etw a 50 m m  breites Stück übrigblieb, und dann aus
einanderkeilen; der B lock hatte natürlich den üblichen 
Lunker; der sogenannte Schrumpfungs- oder Fadenlunker 
ging sogar durch den ganzen Block hindurch bis etw a auf 
200mm ans untere Ende. W ir em pfahlen den Herren dringend, 
dasselbe E xperim ent nochmals an einem  2,5-t-B loek zu wieder
holen. E s hatte den A nschein, als ob dies sehrem üchtem d  
gewirkt hat. V on dem geringen Ausbringen, bedingt durch 
die Schwierigkeiten, die der hochsilizierte Stahl beim  Ab
gießen und Verwalzen m it sich bringt, hat m an anscheinend 
in  B erlin  gar keine Ahnung, auch is t  m an im m er noch der 
A nsicht, daß die H erstellung des Silizium stahles in  der 
erforderlichen Güte nur im  Boßhardt-Ofen m öglich ist. 
D iese Ansicht, kann jedoch keineswegs geteü t werden und  
erscheint durch die R esultate m it den anderen Oefen und  
durch die jetzigen  Beobachtungen am Boßhardt-Ofen ge
nügend w iderlegt.“

D ie  H ü tten w erk e  h a b en  v o n  A n fa n g  an b ezw eife lt , daß  
der B oß h ard t-O fen  für  d ie H erste llu n g  des S iliz iu m sta h les  
besonders g ee ig n et sei. E in  en d gü ltig es U rte il w ar natü rlich  
erst m ög lich , n ach d em  m an  e in en  derartigen  O fen in  B etr ieb  
g eseh en  h a tte . N a ch  der B e sich tig u n g  h errsch te sofort  
a b so lu te  G ew iß h eit, daß v o n  ein er U eb er leg en h eit des B o ß 
h ard t-O fen s k ein e  R ed e m ehr se in  k o n n te .

In  d em  d am aligen  B er ich t s te h t  w eiter  fo lg en d es:
„Für die Freund-A.-G. in  Berlin handelt es sich um zw ei 

Fragen: 1. den Verkauf des Boßhardt-Ofens für kleine
Stahlgießereien und H erstellung von Stählen, 2. die E in 
führung des F -Stahles als Baustahl. Zu 1 steh t fest, daß der 
Boßhardt-O fen, so w ie er bei Freund betrieben wird, für 
kleine Stahlgießereien zweckm äßig sein dürfte und einen aus
gezeichneten Stahlform guß liefert; besonders auch kleine 
kom plizierte und dünnwandige Gußstücke werden ohne
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Schwierigkeiten gegossen. Für die Stahlerzeugung im all
gem einen hat er natürlich die Vorzüge, die jeder kleine Ofen 
m it sich bringt. Zu 2 — E inführungdesF-StahlesalsB austahl 
—  entstehen wieder zwei Fragen: a) Ist die Erzeugung des 
F-Stahles an den Boßhardt-Ofen gebunden ? Diese Frage ist  
zu verneinen; aus der Unterhaltung hierüber gewann man 
den Eindruck, daß man sich auch bei Freund der Sache nicht 
ganz sicher ist, jedenfalls eine Einigung m it den übrigen 
W erken der Durchführung langwieriger Prozesse vorzieht; 
m an glaubt aber, trotzdem  der F- oder ein  ähnlicher Stahl 
schon vielfach hergestellt ist, doch ein Patent zu bekommen,
b) Soll der hochsilizierte Stahl, der sogenannte F-Stahl, über
haupt als Baustahl eingeführt werden ? D ie Fachleute dürften  
wohl alle derselben Ansicht sein, daß der Stahl zwar herge
ste llt  werden kann, jedoch ganz erheblich teurer als der 
bisherige Baustahl werden muß, und die Einführung bei 
Massenerzeugung für die Betriebe große Schwierigkeiten  
bringt, die immer auftreten, ganz gleich, ob der Stahl im  
Boßhardt- oder anderen Oefen hergestellt ist. H iervon  
scheint man in  Berlin jedoch keine Ahnung zu haben, und  
darüber müßten dieFreund-Leute unbedingt aufgeklärt werden, 
ehe es zu sp ä tist und die B ehöfdensichschonfestgelegt haben.“

D ie  gan ze E rörterun g über d ie H e r s t e l l b a r k e i t  d e s  
S i - S t a h l e s  in  n o r m a le n  S t a h l s c h m e l z ö f e n  is t  in 
zw isch en  durch die w oh l au ch  der F reu n d -A .-G . u n v er
d äch tige  F estste llu n g  v o n  P rofessor G e h le r u n d  die R e i c h s 
b a h n - A u f z e i c h n u n g e n  aus d em  A b n ah m eg esch ä ft gegen 
sta n d slo s gew orden , d ie  dah in  geh en , daß d e r  a u s  d e m  
S i e m e n s - M a r t in - O f e n  h e r g e s t e l l t e  S i - S t a h l  d e m  
a u s  d e m  B o ß h a r d t - O f e n  s t a m m e n d e n  g l e i c h w e r t i g  
ist.

W en n  die w eiteren  V erhandlungen  zw isch en  der F reu n d- 
A .-G . u n d  den  w estlich en  S tah lw erken  sich  zersch lagen  
hab en , so  lie g t  das ein fach  daran, daß der E rfin d u n gs
anspruch  der F reu n d-A .-G . auf den  S i-S ta h l au ssich tslos  
ersch ien  u n d  der B o ß h a r d t  - O f e n ,  d e r  e i n z i g e  
B e s i t z t i t e l  d e r  F r e u n d - A . - G . ,  sich  für  d ie  E r 
sch m elzu n g  des S i-S ta h les a ls n i c h t  n o t w e n d i g  er
w iesen  h a tte  u n d  für d ie A n w en d u n g  im  G roßbetriebe  
s o g a r  a ls u n t a u g l i c h  erkannt w urde. W as d ie V er
d ien ste  der F reu n d-A .-G . b e tr ifft , u n d  die B e d eu tu n g  des 
E in greifen s der R eich sbah n , so  i s t  d ie in  P u n k t 4 der 
ein gan gs angeführten  E rklärung des V ereins d eutscher  
E isen h ü tten leu te  gegeb en e D arste llu n g  eb en fa lls zu  ver
treten . M it dem  S i-S ta h l h a t d ie F reu n d -A .-G . b esten fa lls  
v o n  ih r e m  S ta n d p u n k te  aus e in e E rfin d u ng  gem a ch t, 
d ie  in  W i r k l i c h k e i t  aber k ein e  w ar, w e il der G egen
s ta n d  der verm ein tlich en  E rfin d u n g  b ereits b ek a n n t war. 
D a ß  d ie F reu n d-A .-G . das n ich t w u ß te , daß  ih r  über
h a u p t d ie m eta llu rg isch e K en n tn is  für d ie o b je k tiv e  B e 
u rte ilu n g  der gan zen  F rage feh lte , w ar ihr U n g lü ck . W enn  
v o n  dem  S i-B a u sta h l vorher k ein  w eitgeh en d er G ebrauch  
g em a ch t w orden  is t , so is t  das vorau ssich tlich  auf G ründe 
zu rückzuführen , d ie in  der N a tu r  d ieses S tah les lieg en , und  
d ie  au ch  v o n  der F reu n d -A .-G . n ich t b eh ob en  w orden  sind . 
D ie  F reu n d -A .-G . h a t d iese Z u sam m en h än ge, w ie sie  
z u le tz t  in  den  A u fsä tzen  v o n  W a l l m a n n  u n d  K o p p e n 
b e r g 5) n ied ergeleg t sin d , n ic h t erkannt. S ie is t  m it  der 
H ervork eh ru n g  des B oß h ard t-O fen s a ls w esen tlich em  B e 
s ta n d te il  e in em  Irrtu m  verfa llen . Ihre A n gab en  über die 
H ö h e  der E rzeu g u n g sk o sten  sin d  u n zu tre ffen d  gew esen , 
d en n  d iese  h än gen  n ic h t nur v o n  den  L eg ieru n gsk osten , 
son d ern  eb en so  v o n  den  K o sten  der W eiterverarb eitu n g , 
d em  A u ssch u ß  usw . ab. E s is t  m it  dem  B oß h ard t-O fen  
eb en so w en ig  w ie  m it  d em  g ew öh n lich en  S iem ens-M artin - 
O fen m ög lich  gew esen , den  S i-S ta h l zu  ann äh ern d  g le ich em  
P reise  h erzu ste llen  w ie  S t 37  u n d  S t 48.

5) St. u. E. 48 (1928) S. 817/22.

D ie  F reu n d -A .-G . h a t  a lso  zur T ech n ik  des S i-S tah les  
n ich ts b eigetragen . S ie  h a t aber d as V erd ien st, für die 
V erw endung des b ek a n n ten  S i-S ta h le s  in  b re item  U m fange  
e in g etreten  zu  se in . W eiter  h a t  s ie  d as G lück  gehabt, 
b ei der R eich sb ah n  m it  ih rem  V orsch läge e in  o ffenes Ohr 
zu  fin d en . D ie  R eich sb a h n  h a t  d ie  v o n  der F reund-A .-G . 
a u fg e ste llten  B e h a u p tu n g e n  ohne w eiteres a ls bare Münze 
g en om m en , d ie fach lich en  E in w en d u n g en  der H ü tten 
w erke aber u n te r sc h ä tz t. D a s k o n n te  m it  e in em  u m  so 
größeren  S ch ein e  des R ech ts  g esch eh en , als ein  großes 
d eu tsch es W erk  m it  a llen  h ü tten m ä n n isch en  Erfahrungen  
ta tsä ch lich  den  1 0 -t-B o ß h a rd t-O fen  in  ein em  seiner B e
tr ieb e  a u fs te llte . D er in  d iesem  Z u sam m en h an g von  
W i t t  an gefü h rte  A u fsa tz  v o n  D r. K o p p e n b e r g 6), 
dessen  W erk  L izen zn eh m er der F reu n d -A .-G . is t ,  k ann  nicht 
in  a llen  P u n k ten  als b ew eisk r ä ftig  an erk a n n t w erden. Ins
besondere w id erspr ich t d ie D a rste llu n g , a ls ob  die Her
ste llu n g  des S i-S ta h les im  S iem en s-M artin -O fen  erst n a c h  
A u fnah m e des B etr ieb es im  B oß h a rd t-O fen  in  Gröditz 
A n fang  1927 gelu n g en  w äre, n ach w eisb ar den  Tatsachen, 
w eil sich  b ereits b e i den  P rob esch m elzu n g en  der H ütten
w erke im  H erb st 1925  in  der E r s c h m e l z u n g  des Si-Stahles 
auch  n ich t d ie ger in g ste  S ch w ier ig k e it ergeben  hat. Das 
G eld, das d ie R eich sb a h n  fü r  den  B a u  des Boßhardt-O fens  
in  G röd itz au fg ew en d et h a t, h a t  aber in so fern  se ine W irkung 
n ich t v erfeh lt, als es den  W ettb ew erb  der H ü tten w erk e aufs 
äu ß erste  an sp orn te , w o b ei v o n  d iesen  eb en fa lls n icht un
erh eb lich e O pfer g eb ra ch t w ord en  sin d . E s  m ag  schon sein, 
daß  es ohne d ie F reu n d -A .-G . h e u te  n och  n ich t eine einzige 
E isen b ah n b rü ck e aus S i-S ta h l gäb e , aber ihr Verdienst 
d ab ei is t  doch  nur e in  m itte lb a res u n d  beschränktes. Ihre 
A n regu n g w äre w oh l eb en so  oh n e W irk u n g  geblieben  wie 
die früheren  V orsch läge (sieh e das ob en  angeführte ameri
k an isch e P a te n t , d ie A rb eit v o n  B is se t , veröffen tlich t im  
Iron  A ge 1910 , d ie V eröffen tlich u n g en  v o n  H ow e in „The 
M eta llu rgy  of S te e l“  u n d  den  Jah rb ü ch ern  des Iron and 
S te e l In s titu te  1877 u . a .) , w en n  d ie R eich sb ah n  sie n icht so 
en tsch lo ssen  a u fgen om m en  h ä tte .

D aß  d ie A n w e n d u n g  l e i s t u n g s f ä h i g e r e r  W e r k 
s t o f f e  für d ie h eu tig e n  A n ford eru n gen  des E isenbaues eine 
d rin gen d e N o tw e n d ig k e it  is t , b e stä t ig e n  u . a. d ie Aus
füh ru n gen  von  D r. B o h n y  au f der k ü rzlich  stattgehabten  
In tern a tio n a le n  T agu n g  für B rücken- u n d  H och b au  in  Wien. 
D r. S ch ap er m uß  es als V erd ien st an gerech n et werden, 
d aß  er d ie m it  einer so lchen  U m ste llu n g  der Reichsbahn  
erw achsen d e V eran tw ortu n g  in  so  h o h em  M aße auf sich 
g en om m en  h a t. D a b e i is t  es e in e F ra g e  zw eiter Ordnung, 
ob das L ehrgeld , das v o n  den  B e te ilig te n  h a t entrichtet 
w erden  m ü ssen , im  ga n zen  U m fa n g e  erforderlich ge
w esen  se i. A uch  n ach  D r. B o h n y  is t  kau m  anzunehm en, 
daß  d ie  B a u sta h lfra g e  m it  d em  S i-S ta h l ihr E n d e ge
fu n d en  h a t. „A u s D o rtm u n d “ 7), so  sa g t  er, „kom m t 
b ereits der V orsch lag  ein es m it  K u p fer und  Chrom 
leg ierten , aber w esen tlich  n ied riger siliz ier ten  B austahles. 
D iese  Z u sam m en se tzu n g  des n eu en  S ta h les  so ll d ie gleichen  
p h y sik a lisch en  E ig e n sc h a fte n  w ie  b e im  d eu tsch en  St Si 
ergeben , se ine M ängel aber v ö llig  verm eid en . E r  soll sich 
außerdem  g u t  u n d  oh n e S ch w ier ig k e iten  g ieß en  und  walzen  
la ssen , g u t  sch w eiß b ar u n d  sehr w id ersta n d sfä h ig  gegen  
K orrosion  se in . A llerorten  w ird  w e iter  an der Erzeugung  
h och w ertiger  B a u stä h le  g ea rb e ite t , u n d  es dürfen  w oh l die 
n ä ch sten  Jahre n och  w e itere  F o r tsc h r itte  in  dieser tech- 
nisch sow ie  w ir tsch a ftlich  so  w ich tig en  F ra g e  b ie ten .“

6) Z. V. d. I. 72 (1928) S. 918/20.
•) St, u. E. 48 (1928) S. 849/53.
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Der Arbeitskampf in der Großeisenindustrie.
Eine Darstel lung des bisherigen Verlaufs.

\  on  D r. M . S c h l e n k e r  in  D ü sseld orf.

A uf den ersten  B lic k  h a t  es d en  A n sch e in , a ls  se i der 
gegen w ä rtig e  A rb eitsk a m p f in  der E isen in d u str ie  ein  

Ereignis, das v ö llig  u n erw a rtet d ie  g e sa m te  d eu tsch e Ö f f e n t 
lich k eit überrascht h ab e. D ieser  durch  e in e  g esch ick te  
S tim m un gsm ache der G ew erk sch aften  u n d  der ih n en  n ah e
stehenden  p o litisch en  P a rte ien  e n tsta n d e n e  E in d ru ck  is t  
v ö llig  fa lsch . D ie  A u se in a n d ersetzu n g en  über d ie  L ö h n e  in  
der E isen in d u str ie  is t  der A b sc h lu ß  u n d  d ie n o tw en d ig e  F o lg e  
einer E n tw ick lu n g , d ie n u n m eh r se it  zw ei Jahren  S ch r itt für  
Schritt b is zu d iesem  P u n k t  k o m m en  m u ß te . W ie  das le tz te  
G lied einer la n g en  K e tte  re ih t sich  d ie n u n m eh r erfo lg te  
A ussperrung der A rb eiter  an  e in e  L oh n - u n d  W ir tsc h a fts
p o litik , d ie v o n  a lle n  m a ß g eb en d en  F ü h rern  der E ise n 
industrie  se it  Jahr u n d  T ag  a ls  u n h e ilv o ll  erk an n t u n d  b e
k äm pft w urde. D er  frühere R e ich sa rb e itsm in is ter  B r a u n s  
hat gan z b ew u ß t d as ih m  a n v ertra u te  A m t d azu  b en u tz t, 
die L öhne in  D e u tsc h la n d  n a ch  u n d  n a ch  a u f e in e  H ö h e  zu  
bringen, d ie  m it  den  ta tsä c h lic h e n  W ettb ew e rb sv er liä lt-  
nissen der d eu tsch en  In d u str ie  in  k ein er  W eise  m ehr in  E in 
k lang steh t. E s  w ä re  A u fg a b e  des R e ich sw ir tsch a ftsm in i
sterium s gew esen , a ls  v era n tw o rtlic h  für P o lit ik , d ie au f d ie  
E inordnung der d eu tsch en  W ir tsch a ft  in  d ie W eltw ir tsch a ft  
hin arb eitet, sich  auch  u m  d en  S e lb stk o sten fa k to r  „ L ö h n e “ 
rech tzeitig  zu k üm m ern . D r. C u r t i u s ,  der das A m t des 
R eich sw irtsch aftsm in isters se it  gerau m er Z eit b ek le id e t, h a t  
in  dieser F rage, das k a n n  m a n  w o h l sagen , v ö l l ig  v ersa g t. E r  
hat g eg la u b t, m it  R ed en  d as G esp en st der P reissch rau b e in  
D eu tsch lan d  b ezw in gen  zu  k ö n n en , u n d  fa n d  zum  H a n d eln  
nicht d ie n ö tig e  E n tsc h lu ß k r a ft. W en n  je tz t  s ic h  d ie  g e 
sam te E isen in d u str ie  m it  ä u ß erster  E n tsch lo ssen h e it  gegen  
eine neue B e la s tu n g  w eh rt —  d en n  nur u m  d i e s e  F ra g e  
h an d elt es sich  u n d  n ich t u m  irg en d w elch e  n eb en sä ch lich en  
rechtlichen  A u se in an d ersetzu n gen  — , d ann  is t  es n ich t so sehr  
die B e la stu n g  an sich , d ie  gerad e d ieser S ch ied ssp ru ch  
wieder au f ih re S ch u ltern  zu  leg en  d roh t, son d ern  es is t  g e 
w isserm aßen das le tz te  Q u en tch en , d as das lä n g st  v o l l 
gelau fen e M aß je tz t  zu m  U eb er la u fen  g eb ra ch t h a t.

„M it E n trü stu n g  s t e l l t  d ie  3. o rd en tlich e  Jah reskon feren z  
des A llg em ein en  d eu tsch en  G ew erk sch a ftsb u n d es fe s t , daß  
die U ntern eh m er der G ruppe N o rd w est d ie  A rb eiter  aus- 
gesperrt haben . O bw ohl durch  G esetz  u n d  R e c h t  e in  v er
bindlich  erk lärter S ch ied ssp ru ch  v o r la g , h ab en  d ie  U n te r 
nehm er h u n d e rttau sen d e A rb eitn eh m er  m it  ih ren  F a m ilie n 
angehörigen b rotlo s g em a ch t. D ie  U n tern eh m er  w o lle n  die  
aufw ärts streb en d e A rb e itersch a ft  e m p fin d lich  zurü ck w erfen , 
aber auch d ie R eich sreg ieru n g  u n d  b eson d ers der R e ic h s
arb eitsm in ister so lle n  durch  d ie  M aß n ah m en  der U n te r 
nehmer jeder A u to r itä t  b era u b t w erd en . D ie  g e sa m te  
O effentlichkeit k an n  u n d  w ird  d ie  L a h m leg u n g  u n d  U n ter 
brechung der W ir tsc h a ft  durch  d ie  U n tern eh m er  n ic h t ru h ig  
hinnehm en. A u ch  d ie  U n tern eh m er  m ü sse n  d ie  G esetze  b e 
achten , denn  gerad e E ig e n tu m  v e r p flic h te t . D er  S ch ied s
spruch w ird  a ls  durchaus tra g b a r  a n geseh en . S e lb st  b ei 
E rfü llung des S ch ied ssp n ich es  m u ß  d arau f h in g ew irk t w er
den, P reiserhöhungen  in  Z u k u n ft zu  v erm eid en . D ie  A u s
gesperrten h aben  d ie  v o l le  S y m p a th ie  der K on feren z. S ie  
wird a lles  tu n , u m  d ie  A rb eiter  in  ih rem  A b w eh rk a m p f zu  
u n terstü tzen .“

M it so lchen  u n d  ä h n lic h e n  „ F e s ts te l lu n g e n “ v ersu ch en  
die G ew erkschaften , u n d  zw ar d ie fre ien  so w o h l a ls a u ch  d ie

ch ristlich en  u n d  H irsch -D u n ck ersch en , d ie w ah ren  U rsachen  
des g eg en w ä rtig en  A rb eitsk am p fes zu  versch le iern  u n d  
d iesen  se lb st  v o m  w ir tsch a ftlich en  au f das p o litisch e  G eb iet 
zu  versch ieb en . W en n  es sich  h ierb ei au ch  u m  ein en  le ic h t  
zu  d u rchschauenden  W in k elzu g  h a n d e lt, so darf m a n  doch  
n ic h t verk en n en , daß d ie  G ew erk sch aften  m it  ih rem  g e 
sc h ic k t d ie  U rte ils lo s ig k e it  u n d  das sc h lech te  G ed äch tn is der  
M enge in  R ech n u n g  ste llen d en  V orgehen  gew isse  E r fo lg e  
erzie len ; das drü ck t sich  z. B . schon  d arin  au s, daß  h eu te  
die  aus d em  L oh n k am p f en tsp rin gen d en  R ech tsfra g en  sta rk  
im  V ordergründe der a llg em ein e n  A u fm erk sam k eit steh en  
u n d  darüber vergessen  w ird , w orum  es b e i d iesem  g ew a ltig en  
K am p f g e h t : u m  das S ch ick sa l der d eu tsch en  e isen sch a ffen 
den , aber auch der e isen verarb eitend en  In d u str ie .

D a ß  es sich  für  d ie U n tern eh m er im m er nur u m  w ir t
sc h a ftlich e  F ra g en  g eh a n d elt h a t u n d  h a n d e lt, das b ew eist  
der V erlau f der V erh an d lu n gen  v o n  A n fa n g  an . A u f sie  
m uß  daher in  größerer A u sfü h rlich k eit e in gegan gen  w erden, 
zu m a l d a  sie  b em erk en sw erte S ch la g lich ter  au f d ie E in s te l
lu n g  der G egen seite  w erfen  u n d  d ie B ew eggrü n d e ihres  
H a n d eln s offenbaren .

Z u n äch st e in ig e  W o rte  über d ie  geg en w ä rtig e  L age der 
E isen in d u str ie . B ereits d ie  S ch iedssprüche über A rb eitsze it  
u n d  -loh n  v o m  20. D ezem b er 1 9 2 7 1) b rach ten  den  W erken  
e in e  d erartige  M eh rb elastu n g , daß  nur b e i besonders g ü n 
stig er  K on ju n k tur- u n d  in sb eson dere P re isen tw ick lu n g  e in ige  
H o ffn u n g  auf gew in n b rin gen de T ä tig k e it  b esta n d . W ie  b e
k a n n t u n d  au ch  a llg em ein , se lb st  v o n  den  G ew erk sch aften , 
durchaus zu gegeb en , h a t  sich  d iese  H o ffn u n g  n ic h t verw irk 
lic h t , v ie lm eh r  m uß  d ie K on ju n k tur in  der E isen in d u str ie , 
vo r  a llem  v o n  der E r lö sse ite  aus geseh en , dauernd  a ls u n b e
fr ied ig en d  b eze ich n et w erden . H iera n  h ab en  w eder d ie  P re is
erh öh u n gen  im  Jan u a r  u n d  M ai 1928 , n och  d ie gestieg en en  
A u slan d sp reise  e tw a s ändern  k ön n en . E r n s t  P o e n s g e n  h a t  
dies e in em  P ressevertreter  gegen ü b er w ie  fo lg t  b egrü n d et:  
„ D ie  P reiserh öh u n gen  im  J a n u a r  u n d  M ai h ab en  sich  nur auf  
den  u n b estr itten en  In la n d su m sa tz  u n d  hier w ied eru m  auch  
nur b e i den  sy n d iz ier ten  P ro d u k ten  au sw irk en  k ö n n en ; sie  
b ew irk ten  daher im  D u rch sch n itt  nur e in e gerin ge E rh öh u n g  
der G esam terlöse . W eiterh in  is t  der A n te il  des In la n d s
ab sa tzes am  G esa m ta b sa tz  gegen ü b er E n d e  v o r ig en  Jahres  
u m  ein en  erh eb lich en  P ro zen tsa tz  gesu n k en 2), so  daß  —  in s-

D Siehe St. u. E . 47 (1927) S. 2236/9.
'-) Eür die Hauptwalzwerkserzeugnisse betrug der

Inlandsumsatz Auslandsumsatz
1926 .............................................. 62,7 % 37,3 %
1927 .............................................. 76 ,7%  23,3%
1928:

J a n u a r ..................................... 72,1 % 27,9 %
E e b r u a r ................................  70,9 % 29,1 %
März ..................................... 6 9 ,0 %  31,0%
A pril ..................................... 66,9%  33,1%
M a i .......................................... 66,0%  34,0%
J u n i .........................................  67,1%  32,9%
J u l i .........................................  65,1%  34,9%
A ugust ................................  66,8 % 33,2 %
S e p te m b e r ............................ 67,7 % 32,3 %

G leichzeitig g ing der inländische Stahlverbrauch in den 
letzten  Monaten erheblich zurück. W ährend im  Jahre 1927 der 
Inlandsverbrauch an H auptwalzwerkserzeugnissen m onatlich  
973 500 t  ausm achte und sich in  den ersten Monaten 1928 noch  
auf dieser H öhe h ielt, sank er im  A pril 1928 auf 784 700 t  und  
blieb in  den folgenden Monaten auch um  rd. 150 000 t hinter 
dem  D urchschnitt von  1927 zurück.



1612 Stahl und Eisen. Der Arbeitskampf in der Großeisenindustrie. 48. Jahrg. Nr. 46.

g esa m t g e se h e n — für d ie W erke sich  tro tz  erhöhter In la n d s
u n d  A u slan d spreise der ta tsä ch lich e  D u rch sch n ittser lös bei 
den m eisten  W alzw erksprodukten  h eu te  n iedriger s t e l l t  a ls  

vor den  P reiserhöhungen .

A bgesehen  von  dem  A b sin k en  der E r löse  is t  g le ic h z e it ig  
ein  u n v erh ä ltn ism äß ig  starkes A n ste ig en  der S e lb stk o sten 
ku rve fe stzu ste llen . D iese  stark en  S elb stk osten ste ig eru n g en  

h aben  ihren  Grund in  fo lg e n d e m :

1. in  der B ren nstoff- u n d  K ok sverteu eru n g in fo lg e  der L o h n 
erhöhung im  B ergb au ,

2. in  der V erteuerung des E in sa tzes im  H och ofen  in fo lg e  der 
E rzverteu eru n g (Schw ed en streik ),

3. in  den M ehrkosten der V erarbeitung, v em rsa c h t h a u p t
säch lich  durch d ie L ohnerhöhung u n d  d ie U m ste llu n g  auf 

die d re ig ete ilte  S ch ich t,
4. in  dem  A bsin k en  der P reise für N eb en p rod u k te. 

A llerd in gs is t  auf der anderen S e ite  ein  gew isses S inken
der S iem en s-M artin -S elb stk osten  durch F a lle n  des S ch rott
preises n ich t u n erw äh n t zu  la ssen ; in sg esa m t geseh en  is t  
jed och  aus den  ob igen  G ründen tro tz  w eitgeh en d er te c h 
n ischer R ation a lis ieru n g  eine erhebliche S e lb stk o sten ste ig e 
ru n g fe stzu ste llen .

V on A n fang  O ktober ab k o m m t noch  w eiter  h in zu  d ie in  
ihren  A usw irkungen  sehr b eträ ch tlich e  E rhöhung der R eich s
b a h n ta r ife .“

D a s g le ich e B ild  rü ck läu figer  D u rch sch n ittser löse  erg ib t  
sich  auch  b e i den  A brechnungen  der w ich tig sten  V erk au fs
verbände. S e tz t  m an  den  d u rch sch n ittlich en  V erkaufserlös  
des A -P rodukte-V erbandes u n d  des S tab eisen verb an d es für  
O ktober 1927 g le ich  100, so  is t  v o n  den g le ich en  V erbänden  
in sg esa m t in  den le tz te n  v ier  M onaten  b is A u g u st e in sch ließ 
lich  nur 96 ,83  %  des V erk au fserlöses v o m  vergan gen en  
O ktober erzie lt  w orden. E s is t  k la r , daß b e i der außerordent
lich  großen  M enge der in sg esa m t zu m  V erk au f g elan gen d en  
E rzeu gn isse schon  ein  R ü ck gan g v o n  3 ,17  %  gegen ü b er 1927  
in  der G esam tabrechnung der V erk au fsverb än d e sich  sta rk  
ausw irk en  m uß . D ieser  R ü ck gan g  der E r lö se  is t  u m  so  b e
ach tlicher, a ls In lan d s- u n d  A u slan d spreise in  dem  V er
g le ich szeitrau m  zum  T e il n ich t u n erh eb lich  g estieg en  sind . 
D er G rund lie g t , w ie schon  oben b e to n t, an dem  sta rk  g e 
stieg en en  A n te il  des A u slan d sab satzes. D ie  v o n  dem  A -Pro- 
d u k te-V erb an d  u n d  dem  S tab eisen verb an d  v erk au ften  W a lz 
erzeugn isse d ü rften  m en gen m äß ig  e tw a  45 b is 50  %  der aus 
d eutscher E rzeu gu ng auf den M arkt gelan gen d en  W alzw are  
d arstellen . A ber auch  für d ie restlich en  e tw a  50  % , m ögen  
s ie  syn d iz iert oder n ich t syn d iz iert se in , g i lt  m it  w en igen  
A u sn ah m en  das g le ich e: D e r  d u r c h s c h n i t t l i c h e  T o n n e n 
e r l ö s ,  I n -  u n d  A u s l a n d  d u r c h e i n a n d e r g e r e c h n e t ,  
i s t  s e i t  J a h r e s f r i s t  n i c h t  e t w a  g e s t i e g e n ,  s o n d e r n  
g e s u n k e n ,  so  d a ß  i n s g e s a m t  h e u t e  d ie  T o n n e  z u m  
V e r k a u f  g e l a n g e n d e s  W a l z e r z e u g n i s  n i c h t  d e n  
g l e i c h e n  D u r c h s c h n i t t s e r l ö s  e r z i e l t  w ie  v o r  J a h r e s 
f r i s t .  M it anderen  W orten  b ed eu te t  d ies e in e  derartige  
S p an nu n g der S e lb stk o sten la g e , daß jed e w eitere  B e la 
s tu n g  der W erke, se i es durch L ohn erh öh u n gen , se i es durch  
so n stig e , d ie U n k o sten  verteu ern d en  M aß n ah m en , zw a n g 
lä u fig  e in e E rhöh u n g der E isen p reise  nach  sich  z ieh en  m uß . 
M it R ech t aber leh n en  d ie U n tern eh m er P reiserh öh u n gen  im  
g egen w ä rtig en  A u g en b lick  ab u n d  b etrach ten  d ie E r h a ltu n g  
des h eu tig en  P re issta n d es a ls  das G ebot der S tu n d e , w o b ei 
sie  sich  v o n  G ründen a llg em ein w ir tsch a ftlich er  N a tu r  le iten  
la ssen , i n s b e s o n d e r e  a u c h  d e r  s c h w i e r i g e n  L a g e  d e r  
w e i t e r v e r a r b e i t e n d e n  I n d u s t r i e  R e c h n u n g  t r a g e n .  
D ie  m iß lich en , ja  geradezu  tro stlo sen  V erh ä ltn isse  b e i den  
m eisten  w eiterverarb eiten d en  W erken , in  erster L in ie  b ei

den  M asch inenfab rik en , m ach en  e in e  w ie  au ch  im m er ge
a r te te  E r h öh u n g  des S e lb stk o sten k o n to s  zur U n m ö g lich k eit, 
eine T atsach e , der sich  se lb st  der S ch lich ter , d ie G ew erk
sch a ften  u n d  der R eich sa rb e itsm in is ter  n ich t h aben  en t
ziehen  k ön n en . N a ch  F e sts te llu n g e n  des V ereins d eutscher  
M a sch in en b au -A n sta lten 3) ü b ertraf v or  d em  K riege der 
M asch inenbau  den  d u rch sch n ittlich en  G e w in n a n te il  aller  
W irtsch a ftszw e ig e  u m  m ehr a ls  9  % , im  Jah re 1926 /27  da
gegen  la g  der D u rch sch n itt  ihrer W ir tsc h a ftlic h k e it  u n t e r  
N u l l ,  das h e iß t, d ie  S u m m e der R e in v er lu ste  w a r  größer als  
die S u m m e der R e in g ew in n e , w ä h ren d  sich  der G esam t
d u rch sch n itt a ller  W ir tsch a ftszw e ig e  au f e in en  G e w in n a n 
te i l  v o n  e tw a  5 %  s te l lte . F ern er la g e n  d ie se it  A n fang  1927 
erfo lg ten  S an ieru n gen  in n erh a lb  der M eta ll verarbeitenden  
In d u str ie  u m  2 6 0 %  ü b e r  d e m  G e s a m t d u r c h s c h n i t t  
a l l e r  G e w e r b e z w e i g e .  E in  G e sa m tk a p ita l v o n  m ehr als 
132  M ill. J l J i  i s t  w ä h ren d  d ieser Z e it v o n  den  w eiterver
arb eiten d en  A k tie n g e se llsch a ften  verloren  w orden . Seit
1. Jan u ar 1927 b is J u li 1928 is t  so d a n n  d ie  M aschinenpreis
m eß za h l nur u m  4,7  % , d a g egen  der L oh n  des H ilfs -  und  
F a ch arb eiters u m  18,2  %  g estieg en . D em  en tsp rich t die 
K u rsen tw ick lu n g  der an  der B ö rse  n o tie r te n  A k tiengesell
sc h a ften . V on  O ktober 1927  b is O k tob er 1928 is t  d ie Ge
sa m ta k tien m eß za h l nur v o n  147 ,7  au f 140 ,2  g e fa llen , während  
die M asch inenw erte  e in en  S tu rz  v o n  137 ,7  auf 107 ,1  erlebten  
u n d  bis E n d e  O ktober w e iter  au f 103 zurückgingen . (Die 
M eßzah l für d ie b ed eu te n d ste n  B ergw erk s- u n d  H üttenge
se llsch a ften  s ta n d  a m  31. O ktober 1928 au f 112.) W enn man 
b ed en k t, d aß  m it  A u sn a h m e g a n z  w en ig er  Sonderwerke 
a lle  übrigen  M asch inenfab rik en , se lb s t  so lch e v o n  W eltruf, 
u n ter  pari u n d  so gar zum  T e il n och  w e it  u n ter  5 0  %  stehen, 
so g eh t aus so lcher E in sch ä tzu n g  durch  d ie B örse m it be
sonderer D e u tlic h k e it  d ie N o t la g e  großer u n d  w ich tiger  Teile 
der w eiterv era rb eiten d en  In d u str ie , d ieses fü r  unsere A ußen
h an d elsb ila n z  so a u ß erord en tlich  b ed eu tu n g sv o lle n  W irt
sc h a ftszw e ig e s, hervor.

W äh ren d  v o n  a llen  W irtsch a ftsk re ise n  d as Abbröckeln  
der K on ju n k tu r  zu m  m in d este n  s e it  d em  F rühjahr zuge
geb en  w u rd e, w äh ren d  se lb s t  der R eich sarb eitsm in ister  
W i s s e l  u n d  der F in a n zm in ister  H i l f e r d i n g  in  ihren  Reden  
b ei der N eu b ild u n g  der R eg ieru n g  e in e  A b n ah m e der Kon
ju n k tu r fe s ts te llte n  u n d  der H o ffn u n g  A u sd ru ck  gaben, ge
m ein sa m  m it der In d u str ie  über den  W in te r  hinw egzukom 
m en , sch ien  nur für d ie  G ew erk sch aften  d ie  A bw ärtsbew e
gu n g  der K on ju n k tu r n ich t vo rh a n d en  zu  se in . In  den D ele- 
g ierten versam m lu n gen  der M eta llarb eiterverb än d e Ende 
S ep tem b er w urde ü b ere in stim m en d  fe s tg e s te llt , daß die 
B etr ieb e  n och  für  M onate m it  A u fträ g en  verseh en  seien, daß 
zudem  M onate einer sehr g u te n  K on ju n k tu r  h in ter uns lägen, 
in  den en  d ie U n tern eh m er „ g a n z  n e t te “  U eberschüsse ge
m a ch t h ä tten . H iera u s u n d  au s der w eiteren  Behauptung, 
d ie  S ch w ereisen in d u str ie  h ab e w ä h ren d  der le tz te n  4 Jahre 
ra tio n a lis ier t u n d  ihre E r trä g e  sehr g e s te ig e r t, w ährend die 
A rb eitersch aft v o n  der T e iln a h m e an den  E rfo lgen  ausge
sc h a lte t  se i, le ite te  m an  so d a n n  d ie  B erech tig u n g  nach neuen 
L ohnforderungen  ab  u n d  k ü n d ig te  zu m  31. O ktober die 
T arife  m it  der B egrü n d u n g , daß  durch  den  Sch iedsspruch  vom  
D ezem b er 1927 die M eta lla rb e iter  e in e L oh n erh öh u n g  von 2 P f. 
z u g e b illig t  erh a lten  h ä tte n , w ä h ren d  in  anderen  Gegenden  
des R eich es durch  fre ie  V ere in b aru n g  e in e  L ohnerhöhung  
von  7 b is 8  P f. zu gesta n d en  w ord en  se i. G le ich ze it ig  bean
tra g te n  sie  au f d ie  b esteh en d en  V erd ien ste  fü r  a lle  Arbeiter
g ru p p en  über 21 Jahre e in e E r h ö h u n g  des L oh n es u m  15 Pf- 
je  S tu n d e.

3) Siehe Kölnische Ztg. vom 4. Nov. 1928.
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D ie K ü n d igu n g  des T ar ifab k om m en s in  ein er Z eit s ic h t
lichen N ach la ssen s der K o n ju n k tu r , zu  B e g in n  des ersten  
D aw es-N orm aljahres m it  se in en  750 M ill. J U l  jährlicher  
M ehrbelastung, n ach  den  T agen  der E isen b a h n ta r iferh ö 
hungen b ild e te  e in e schw ere G efahr n ic h t a lle in  fü r  d ie u n 
m ittelb ar b etro ffen e  S ch w ere isen in d u str ie , sondern  au ch  für  
die g esam td eu tsch e W ir tsc h a ft. D ie  A rb eitg eb er  sin d  sich  
dieser G efahr v o n  A n fa n g  an  b ew u ß t g ew esen  u n d  haben  
sich, üb erzeu gt v o n  der N o tw e n d ig k e it  des A rb eitsfr ied en s  
und durchdrungen v o n  dem  G efü hl ihrer V era n tw o rtu n g  a ls  
W irtschaftsführer, m it  a lle n  K r ä fte n  b em ü h t, den vorh a n 
denen A rb eitsk am p f zu  verh in d ern . W en n  daher v o n  den  
G ew erkschaften  im m er w ied er  b eh a u p te t  w ird , in  den  V er
handlungen  se ien  n ich t a lle  V erstä n d ig u n g sm ö g lich k eiten  
erschöpft w orden , son d ern  d ie  A rb eitgeb er h ä tte n  v o n  vorn 
herein d ie D in g e  au f d ie  S p itze  g etr ieb en  u n d  w o llte n  den  
K am pf, so m uß  d ieser A u ffa ssu n g  m it  a ller  S ch ärfe  en tg eg en 
getreten  w erden . A llerd in g s h ab en  d ie  A rb eitgeb er k ein en  
Zw eifel darüber g e la ssen , d aß  sie  n ich t in  der L a g e  w ären , 
einer L oh n erh öh u n g zu zu stim m en , aber sie  h ab en  n ich ts  
unversucht g e la ssen , d ie  G ew erk sch aften  v o n  der R ic h tig k e it  
ihres S tan d p u n k tes zu ü berzeugen . A ls  d ie ersten  V erhand
lungen  am  3. O ktober, in  d en en  d ie  G ew erk sch aften  übrigens  
eine B egrü nd u n g für ihre so au ß ero rd en tlich  h oh en  L o h n 
forderungen gar n ich t ern stlich  v ersu ch ten , ergeb n islos v er 
liefen , b ean tragten  d ie A rb eitgeb er e in e ern eu te  B esp rech u n g  
nach 8 T agen, w e il  s ie  g la u b te n , n o ch  e in m a l versu ch en  zu  
so llen , in  einer e in geh en d en  A u ssp rach e m it  den  G ew erk
schaften  d ie  s tr ittig en  F ra g en  zu  überprüfen  u n d  zu k lären . 
Sie w ich en  d a m it b ew u ß t v o n  der b ish erigen , au ch  v o n  der 
O effen tlich k eit sta rk  k r it is ier ten  G ep flo g en h eit der beid en  
P arteien , zu n ä ch st nur S ch e in v erh a n d lu n g en  zu  führen , ab , 
indem  sie  en tsch eid en d en  W ert darau f leg ten , daß  eine L ö 
sung der S treitfrage in  v e r a n tw o rtu n g sv o llen  u n m itte lb a r en  
E in igu n gsverhan d lu n gen  der P a r te ie n  g esu c h t w erde.

Vor B eg in n  der n eu en  V erh an d lu n gen  am  11 . O ktober  
ließ en  die drei M eta lla rb e iterv erb ä n d e  der P resse d an n  eine  
gem einsam e E rk lä ru n g  zu geh en , in  der s ie  d ie n eu e L o h n 
forderung zu  b egrü n d en  v ersu ch ten . M an k a n n  aber w irk 
lich  n ich t sagen , daß  ih n en  d ieser V ersuch  g elu n gen  is t . Im  
allgem einen  beru fen  sie  sich  d arau f, daß  der le tz te  S ch ied s
spruch für d ie n o rd w estlich e  E isen in d u str ie  an g eb lich  nur  
eine L ohnerhöhung v o n  2 P f. g eb rach t h ab e u n d  d aß  d ie  
T ariflöhne in  anderen  T a r ifg eb ie ten  u n d  In d u str ien  höher  
lägen . V on  ein em  N a ch w eis , daß  d ie n o rd w estlich e  E ise n 
industrie d ie geford erte  L oh n erh ö h u n g  v o n  15  P f. je  S tu n d e  
auch w irk lich  tra g en  k ö n n e , fe h lt  d a g eg en  jed e  Spur, ob w oh l 
gerade d ieser N a ch w eis h ä tte  g efü h r t w erd en  m üssen  a n 
gesich ts des U m sta n d es, d aß  d ie  G ew erk sch aften  so  o ft, 
zu letzt n och  au f der fre ig ew erk sch a ftlich en  T a g u n g  in  H a m 
burg, den W u n sch  u n d  W ille n  g eä u ß ert h a b en , sich  im m er  
stärker an der W ir tsch a ftsfü h ru n g  zu  b e te ilig e n . In  einer  
G egenerklärung b eze ich n ete  der A rb eitgeb erverb an d  es a ls  
irreführend, le d ig lic h  v o n  ein er L oh n erh öh u n g  u m  2 P f. zu  
sprechen, denn  d ie  L oh n erh ö h u n g  im  D ezem b er  1927 b ra ch te  
nicht nur e in e a llg em ein e  E rh ö h u n g  der L öh n e u m  2 P f., 
sondern auch  e in e  V erd o p p elu n g  d es M eh rstu n d en zu sch lags, 
also eine n o ch m a lig e  E rh ö h u n g  des L oh n es u m  2 % . H in zu  
kam  w eiterh in  fü r  d ie  v o m  1. Jan u a r  1928  an  du rch gefüh rte  
A rb eitsze itverk ü rzu n g , d ie  d ie  W erk e sehr schw er b e la ste te , 
ein L ohnausg leich .

D er H in w eis  au f d ie  T a r iflöh n e in  an d eren  G eb ieten  
und In d u str ien  is t  n ach  A n sich t d es A rb eitg eb erv erb a n d es  
gleichfalls n ich t s t ic h h a ltig . In  der N ord w estg ru p p e  is t  der 
E cklohn auf den e in u n d zw a n zig jä h r ig en  A rb eiter  a b g e ste llt ,  
in den m eisten  anderen  T a r ifgeb ieten  der M eta llin d u str ie

dagegen  au f den d reiu n d zw an zig- u n d  v ieru n d zw an zig -  
jä h r ig en . B e i der N o rd w estgru p p e g e la n g en  a lso  schon  
d ie  E in u n d zw a n zig jä h r ig en  in  den  G enuß  des v o llen  
T arifloh n s, w äh ren d  b eisp ie lsw eise  der e in u n d zw an zig 
jä h r ig e  A rb eiter  in  den  anderen  T arif g eb ie ten , d ie über
d ies v ie lfa ch  den  S o z ia llo h n  n ich t k en n en , u m  10  % , 
16 % , 22 %  usw . u n ter  dem  T arifloh n  des v ieru n d zw an zig -  
jäh r igen  A rbeiters l ie g t . A u ssch la g g eb en d  sin d  jed och  n ich t  
d ie  T ar iflöh n e u n d  d ie sogen a n n ten  E c k lö h n e , sondern  a lle in  
d ie ta tsä ch lich en  V erd ien ste . D ie  w irk lich en  V erd ien ste  sin d  
in  der N o rd w estlich en  G ruppe n ich t nur gan z  w esen tlich  
höher a ls  d ie T ar iflöh n e, s ie  sin d  auch  erh eb lich  stärk er g e 
stieg en . So lieg en  d ie D u rch sch n ittsv erd ien ste  des F a c h 
arbeiters u m  27 ,9  %  über dem  T arifloh n  u n d  d ie des H i l f s 
arbeiters in  den  E rzeu gu ngsb etr ieb en  der w e iterv era rb eiten 
den  u n d  der H ü tten in d u str ie  u m  23 ,3  u n d  28  % . D ie  D u rch 
sc h n ittsv erd ien ste  des F ach arb eiters s in d  se it  Jan u ar 1927  
v o n  8 7 ,6  P f. auf 101 ,9  P f., g le ich  17 ,1  %  g estieg en , d ie des 
u n g elern ten  A rbeiters in  den  E r zeu gu n gsb etr ieb en  der 
W eiterverarb eitu n g  v o n  6 5 ,1  au f 74 P f., a lso  u m  13 ,65  % . B e i  
e in em  der größ ten  H ü tten k o n zern e  s in d  d ie d u rch sch n itt
lich en  M on atsein k om m en  sä m tlich er  A rb eiter (F ach arb eiter , 
H ilfsa rb e iter , J u gen d lich e) im  T arifg eb ie t v o n  A rb eitn ord 
w e s t in  den M on aten  N ov em b er  1927 b is A u g u st 1928 v o n  
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daß  in  v ie len  B etr ieb en  d ie H ilfsa rb e ite r  u n d  d ie  F a ch arb eiter  
nur m it  dem  n ack ten  T ar ifloh n  b eza h lt  w erden . G erade w e il  
die ta tsä ch lich en  D u rch sch n ittsv erd ien ste  im  H in b lic k  au f  
die g esa m te  w ir tsc h a ftlic h e  L a g e  a ls  durchaus an gem essen  
b etra ch te t  w erd en  m ü ssen , k a n n  d ie B e rech tig u n g  ein er  
L oh n erh öh u n g n ich t an erk an n t w erden . Z um  S ch lu ß  w ird  
dann n och  b e to n t , daß  d ie A rb eitgeb ersch aft au f e in e  a n 
g em essen e  E n tlo h n u n g  u n d  au sk ö m m lich e  L e b e n sh a ltu n g  
der A rb eiter den  g le ich en  W ert w ie  d ie  A rb eitersch a ft se lb st  
leg e . S ie se i aber der A u ffassu n g , daß  d ie  se it  Jah ren  a n 
dau ern d en  stä n d ig en  N om ina llo h n erh ö h u n g en  zu einer  
U e b e r s p a n n u n g  des d eu tsch en  P reissta n d es u n d  zu  einer  
d au ern d en  schw eren  S ch ä d ig u n g  der g esa m ten  V o lk sw ir t
sc h a ft  führen  m üsse . D a  d ie h eu tig e n  V erd ien ste  der A rb eiter
sc h a ft  n ach  ob jek tiv er  A b w ä g u n g  a ller  U m stä n d e  a ls  a u s
reich en d  b eze ich n et w erden  m ü ß ten  u n d  oberstes Z ie l der 
d eu tsch en  W ir tsc h a ftsp o lit ik  d ie  A u frech terh a ltu n g  des 
h e u tig e n  P re issta n d es se i, so  w ären  d ie  A rb eitgeb er n ich t in  
der L a g e , e iner n eu en  L oh n erh öh u n g ihre Z u stim m u n g  zu  
geb en .

D ie  a m  11. O ktober erneut au fgen om m en en  V erh an d 
lu n g en  v er lie fen  w ied er v ö l l ig  ergebn islos. In  V erfo lg  ihrer 
E rk lä ru n g , d ie  V eran tw ortu ng  fü r  d ie  R eg e lu n g  der L o h n 
fra g e  im  G egen sa tz  zu  früheren  Jahren  den  P a rte ien  in  den  
P a rte iv er h a n d lu n g en  se lb s t  zu ü b erlassen , m u ß ten  nach  
A u ffa ssu n g  der A rb eitgeb er d ie E in igu n gsv erh a n d lu n g en  
zu m  A b sch lu ß  e in es T a r i f v e r t r a g e s  führen . D ie  A rb eit
geber b em ü h ten  sich  daher, auch  zur ab erm aligen  E rh ärtu n g  
ihrer V erstä n d ig u n g sb ere itsch a ft, den G ew erkschaftsführern  
d ie  w ir tsc h a ftlic h e  L age ohne R ü ck sich t auf irgen d w elch e  
ta k tisc h e n  E rw ägu n gen  d arzu legen , w o b ei s ie  sich  b ereit 
e rk lä rten , ihre U n ter la g en  über S e lb stk o sten  u n d  E r lö se  
durch T reu hän d er n ach p rü fen  zu la ssen , ein  A n erb ieten , das 
v o n  d en  G ew erk sch aften  m it  R ü ck sich t au f d ie K ürze der zur 
V erfü gu n g  steh en d en  Z e it aber a b g e leh n t w urde. D ie  A rb e it
geb er m a ch ten  d ann  das A n g eb o t, tr o tz  der w eich en d en  
K on ju n k tur d ie g le ich en  erh öh ten  V erd ien ste  au f e in  Jah r  
w eiter  zu  verein b aren . H ier in  drü ck t sich  e in  E n tg e g e n 
k o m m en  au s, d as b e i der U n g ew iß h e it  der w ir tsch a ftlich en  
E n tw ic k lu n g  a ls  w irk lich  sehr w e itg eh en d  b eze ich n et w erden  
m u ß , das au ß erd em  aber n och  erh öh t w urde durch  das
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w eitere  A n g eb o t, d e n  r e i n e n  Z e i t l ö h n e r n ,  d ie v ere in ze lt  
nur d ie u n tersten  T arifstu n d en löhn e erreichten , eine t a r i f 
l i c h e  Z u la g e  in  der H öh e zuzusichern , daß  sie  a ls  M in d est
stu n d en verd ien st ohne ta r iflich e  Z u sch läge 63  P f. u n d  d am it  
m it den  Z usch lägen  w en igsten s 67 P f. je  S tu n d e erreichen  
m üssen. D ie  G ew erkschaften  erk lärten  dem gegenüber, 
dieses A n geb ot der A rbeitgeber n ich t a ls  ern sth a fte  U n ter
la g e  für eine V erstän d igu n g b etrach ten  zu  k ön n en , u n d  be- 
h arrten  u n ter  A bleh n u ng des A n geb ots auf ihrer L oh n 
forderung v o n  15 P f. d ie S tu n d e ohne jeden  A b strich . Pie 
begrü n d eten  ihre F orderung w iederum  m it  der B e h au p tu n g , 
daß der D u rch sch n ittsverd ien st in  ändern T arifgeb ieten  
höher se i a ls im  B ezirk  der N ord w estlich en  G ruppe, obw ohl 
ih n en  n ach gew iesen  w urde, daß sich  d ie  v o n  ih n en  an ge
gebenen  D u rch sch n ittsverd ien ste  nur auf d ie A k k ord -F ach 
arbeiter der b etreffen d en  In d u str ien  b ezögen , w äh ren d  die  
D u rch sch n ittsverd ien ste  in  der N ord w estgrup p e Z eitlöhner  
u n d  A kkordarbeiter g le ich ze itig  u m fassen , e in  V erg leich  der 
V erdienste m ith in  n ich t ohne w eiteres m ög lich  se i. D ie  
w irtsch a ftlich e  L age w urde v o n  den G ew erk sch aften  en t
gegen  der durch u n w id erleg lich e U n ter la g en  g estü tz te n  B e 
h au p tu n g  der A rbeitgeber n och  für so gu t u n d  für d ie  W erke  
gew innbringend geh a lten , daß e in e L ohnerhöhung in  dem  
v o n  ih n en  geforderten  A u sm aß  durchaus tragb ar se i. N ach  
ihrer S ch ätzun g  m ü ß te  der M ehrverdienst tro tz  an erk an n t  
schlechterer w irtsch aftlich er  L age in  der E isen in d u str ie  im  
M ai 48 M ill. fRJll b etragen  haben , w äh ren d  n ach  den v o n  
d e n  A r b e i t g e b e r n  vorgetragen en  Z ah len  in  d iesem  M onat 
M ai d ie E r löse in  a llen  E rzeu gn issen  fa st  in  d em selben  P ro
zen tsa tz  rü ck läu fig  w aren  w ie  im  A u gu st, so daß in  W irk lich 
k e it  erheb liche M in d e r e r lö s e  erzie lt  w urden.

In  ein d rin g lichster W eise  w urde v o n  den  A rb eitgebern  
im m er w ied er auf d ie F o lg e n  h in gew iesen , d ie durch M ehr
b ela stu n g  der S e lb stk o sten  in  der P reisfrage en tstän d en  zum  
N a c h te il d e r  s c h o n  ü b e r s p a n n t e n  P r e i s h ö h e  i n  d e r  
g e s a m t e n  W i r t s c h a f t .  T rotzd em  erk lärten  d ie G ew erk
schaften , auf kein en  F a ll  v o n  ihren  F orderungen  abgehen zu  
w o llen . D ie  A b sich t der A rbeitgeber, im  W ege freier V er
einbarung zu m  A b schlu ß  eines T a r i f v e r t r a g e s  zu  k om m en , 
m u ß te  m ith in  a ls  g e s c h e i t e r t  angesehen  w erden . S ie  
sahen  sich  d am it v or  eine L age g e s te llt , d ie  zu n äch st nach  
A b lau f des T arifvertrages am  1. N ovem b er einen  t a r i f 
l o s e n  Z u s t a n d  f ü r  d ie  W e r k e  d e r  N o r d w e s t g r u p p e  
b ed eu te te . D a  aber e in  so lcher tariflo ser  Z ustand eine  
stän d ige  B eunruh igung in fo lg e  der dauernden M öglich k eit  
der A bänderung der L ohnbed ingungen  d a rste llt , w as schon  
m it R ü ck sich t auf d ie w eiterverarb eiten d e In d u str ie  m it  
ihren  lan gfr istig en  A u fträgen  verm ied en  w erden  m uß , 
b lieb  den A rbeitgebern , u m  en d lich  zu fe s te n  P re isv erh ä lt
n issen  zu  k om m en , n ich ts anderes übrig , a ls den B e le g 
sch a ften  zum  31. O ktober zu  kü n digen . S ie w aren  sich  b ei 
diesem  E n tsch lü sse  v o llk o m m en  darüber k lar, daß der e in 
g esch lagen e W eg a u ß e r o r d e n t l i c h  g r o ß e  w i r t s c h a f t 
l i c h e  F o l g e n  h aben  k ön n e; aber in  der V eran tw ortu ng  für  
das L eben  der e isen sch affen d en  u n d  eisen verarb eitend en  
In d u str ie  u n d  d a m it auch  der A rb eitn eh m ersch aft u n d  le tz te n  
E n d es in  V eran tw ortu ng  für die H a ltu n g  des h eu tig en  P re is
stan d es in  D eu tsch la n d  h aben  sie  sich  zu  d iesem  ernsten  
S ch ritt in  v o llem  B ew u ß tse in  se iner T ragw eite  en tsch lossen .

D er w eitere V erlauf der V erhandlungen  ä h n e lt  durchaus  
den aus früheren L oh n - u n d  A rb eitsze itk äm p fen  b ek an n ten  
V orgängen . D er R eich sarb eitsm in ister  b e ste llte  in  dem  O ber
lan d esger ich tsra t D r. J ö t t e n  einen  S ch lich ter , der m it  den  
P a rte ien  am  22. O ktober verh an d elte . V or E in tr it t  in  die  
S ch lich tu n gsverh an d lu n gen  v er lan gten  d ie G ew erk sch aften  
eine Z urücknahm e der K ü n digu n g , in  der sie  ein  D ru ck m itte l

der A rb eitgeb er sah en , u m  d ie  an g eb a h n ten  S ch lich tu n g s
verh an d lu n gen  in  ih rem  S in ne zu  b ee in flu ssen , doch  lehnten  
d ie A rb eitgeb er e in e  Z u rü ck n ah m e der K ü n d igu n g  ab, 
h ie lte n  aber ihr A n g eb o t an  d ie  G ew erk sch aften  aufrecht 
u n d  b e to n ten  erneut, daß sie  sich  dem  S ch lich tu n gsverfah ren  
n ich t en tz ieh en  w o llte n .

N a ch  m eh rtäg igen  V erh an d lu n gen  w urde am  26. O ktober 
v o n  O b erlan d esgerich tsrat D r. J ö t te n  a lle in  u n d  n ich t m it 
einer K am m erm eh rh eit fo lg en d er  S ch ied ssp ru ch  g e fä llt:  

„ D a s d erzeitige  L oh n a b k o m m en  b le ib t  w e iter  in  K raft, 
u n d  zw ar m it  fo lg en d e r  M aßgabe:

1. D er E ck lo h n  a ls  so lcher b le ib t u n verän d ert. Zum  Ver
d ien st der S tu n d en lö h n er  über 21 Jahre t r it t  jed och  m it 
W irk u n g v o m  1. N o v em b er  1928  an  e in e  fe s te  S tunden
zu lage v o n  6 P f. B e i den  w eib lich en  u n d  jugend lichen  
A rb eitern  s tu f t  s ic h  d iese Z u la g e  n ach  den  entsprechen
den  H u n d e rtsä tz en  der L o h n ta b e lle  ab; B ruchteile  
w erden  in  der b isher ü b lich en  W eise  aufgerundet.

2. D ie  A k k ord - u n d  P räm ien a rb eiter  erh alten  vom  
gle ich en  Z e itp u n k t an n eb en  d em  sogen an n ten  Zeit
zu sch la g  v o n  21 P f. e in e fe ste  Z u lage v o n  2 P f. die 
S tu n d e.

3. D iese  R eg e lu n g  is t  ers tm a lig  a m  1. M ärz 1930 zum  
30. A p ril 1930 u n d  d ann  a n  je d e m  E r sten  m it zwei
m o n a tig er  F r is t  k ü n d b a r .“

D er A rb eitgeb erverb an d  h a t  den  S ch ied ssp ru ch  abgelehnt 
au s den G ründen, d ie ih n  schon  in  den  b ish erigen  Verhand
lu n gen  zw an gen , jeg lich e  F o rd eru n gen  nach  Lohnerhöhungen  
zurückzuw eisen4). E r  s te l lt e  aber n o ch m a ls vor aller Oef- 
fe n tlich k e it  fe st, daß  d ie  V era n tw o rtu n g  a lle in  den Gewerk
sc h a ften  zu fa lle , d ie  durch  starres F e sth a lte n  an unmög
lich en  F ord eru n gen  e in e  L a g e  h erau f beschw oren  hätten, 
über d ie s ie  s ic h , w en n  s ie  v era n tw o rtu n g sv o ll gehandelt 
h ä tten , vorher v ö ll ig  im  k la ren  se in  m u ß ten .

D ie  G ew erk sch aften  n ah m en  d a gegen  den  Schieds
spruch  an u n d  b ea n tra g ten  se in e  V erbindlichkeitserk lärung, 
se lb stv e rstä n d lic h  nur „ tr o tz  schw erer B ed en k en “ , aber 
„ im  B e w u ß tse in  der V er a n tw o r tlic h k e it“ . G erade dieses 
V erh alten  b ew e is t  jed och  m it  v o ller  K la rh e it, daß von  
ein em  V era n tw o rtlich k e itsg efü h l der A llg em ein h e it  gegen
über n ich t d ie R ed e  se in  kan n . K ein e  so z ia len  oder w irt
sc h a ftlich en  Z w ecke w urden  v e r fo lg t , n ich t h an d elte  es sich 
darum , e in e w irk lich e  N o tla g e  der A rb eitersch a ft zu be
se itig en , sondern  es k a m  den  G ew erkschaftsführern  led ig
lich  darauf an , e in  p o litisc h e s  Z iel zu  erstreben . S ie hielten  
die G elegen h eit für g ü n stig , in  d ie  v erh aß te  k ap ita listisch e  
W irtsch a ftso rd n u n g  w eiter  B resch e zu leg en  und  den 
K am pf u m  d ie „ W ir tsch a ftsd em o k ra tie“ , d ie in  W irklich
k e it  nur verk ap p ter S o z ia lism u s is t ,  fo r tzu setzen . Außer
dem  m u ß ten  d ie  G ew erk sch aften  ih re  im  W ah lk am p f ge
geb en en  V ersprechungen  tr o tz  der U n g u n st der K onjunktur  
ein lösen , m u ß ten  sie  ihren  M itg lied ern  e tw a s b ieten , um  ihr 
A b schw en ken  zu den  L in k sr a d ik a len  zu  verhindern . Von 
der U n m ö g lic h k eit ihrer F o rd eru n gen  sin d  sie  zw eifellos 
ü b erzeu gt gew esen ; w en n  sie  s ie  tr o tz d e m  g e s te llt  haben, 
so led ig lich  d esh a lb , w e il s ie  g en au  w u ß ten , daß 
sie  im  S ch lich tu n g sv erfa h ren  im m erh in  so v ie l  erhalten  
w ürden , a ls  n ö t ig  w ar, ih re A n h än ger v orläu fig  zu 
beruh igen . A nders is t  es n ic h t zu  v erste h e n , daß d ie Ar
beiterfü h rer ohne w eiteres e in en  S ch ied ssp ru ch  annahm en, 
der gan z erh eb lich  h in ter  d em  zu rü ck b le ib t, w as sie  als 
u n b ed in g t n ö tig  h in g e ste llt  h a tten .

4) Den Wortlaut der Ablehnung s. St. u. E. 48 (1928)
S. 1564.
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Der w eitere  L a u f der E r e ig n is se  k a n n  m it  k u rzen  W orten  
geschildert w erden . D er  R eich sa rb e itsm in is ter  lu d  d ie  P a r 
teien zum  30. O ktober n ach  B e r lin , w o  d ie  V erh an d lu n gen  
unter dem  V orsitz  v o n  M in ister ia lra t D r. M e w e s  b e 
gannen. E s w urde ein  k le in er  A u ssch u ß  g e b ild e t, der bis 
in  die sp ä ten  A b en d stu n d en  b er ie t, ohne daß  e in e  E in ig u n g  
zustande k am . D ie  B era tu n g en  w u rd en  d ann  u n ter  d em  
Vorsitz des R e ich sa rb e itsm in isters w eitergefü h rt. D ie  P a r
teien  leg ten  n och  e in m a l ih re A u ffa ssu n g en  über d ie  w ir t 
schaftliche L age u n d  d ie  A u sw irk u n gen  des S ch ied ssp ru ch es  
eingehend dar; eine E in h e it lic h k e it  der A u ffa ssu n g  w urde  
nicht erz ie lt . A u ch  d ie  V erm ittlu n g sv er su ch e  des R e ich s
arbeitsm inisters b lieb en  erfo lg lo s, so  d aß  d ie V erh an d 
lungen  in  den  frü h en  M orgen stu n d en  ergeb n islos ab g e
brochen w urden . D er R e ich sa rb e itsm in is ter  erk lä rte  den  
Schiedsspruch dann am  31. O ktober fü r  v erb in d lich .

D ie  g eh o ffte  K lä ru n g  der L a g e  w urde m it  der V erb in d 
lich k eitserk läru n g n ich t g esch affen . D er A rb eitgeb erverb an d  
s te llte  fe s t , daß  der S ch ied ssp ru ch  au s fo rm e llen  u n d  
m ateriellen  G ründen n ic h tig  se i. E in m a l se i er en tg eg en  den  
B estim m ungen  der S ch lich tu n g sv ero rd n u n g  v o m  10. O k
tober 1923 led ig lich  v o m  S ch lich ter  a lle in  u n d  n ich t m it  
einer K am m erm eh rh eit g e fä llt  w orden . E r  g re ife  sod an n  
in  b esteh en d e B e stim m u n g e n  des n och  la u fe n d en  R a h m en 
tarifvertrages ein . D ie  V erb in d lich k eitserk läru n g  w äre daher  
gesetzlich  u n zu lä ss ig  u n d  k ön n e so m it e in en  rech tsg ü lt ig en  
T arifvertrag n ich t schaffen . A u ß erd em  erk lärten  d ie A rb eit
geber, eine Z urücknahm e der K ü n d ig u n g  se i au s rech tlich en  
und w irtsch a ftlich en  G ründen n ic h t m ö g lich , s ie  se ien  aber  
jederzeit b ere it, sich  m it  d en  G ew erk sch aften  u n ter  tr a g 
baren B ed in gu n gen  zu  v erstä n d ig en .

D er R eich sa rb e itsm in ister  b e to n te  se in erse its  in  der dem  
Schiedsspruch b e ig eg eb en en  B egrü n d u n g , d ie  V erb in d lich 
keitserk lärung h ä tte  au sgesp roch en  w erd en  m ü ssen , d a  der  
E in tr itt  e ines ta r iflo se n  Z u stan d es m it  d en  sich  daraus er
gebenden A rb eitsk äm p fen  w ir tsc h a ftlic h  u n d  so z ia l n ich t  
erträglich  w äre. D ie  rech tlich en  E in w en d u n g en  der A rb eit
geber w ies er a ls  n ich t s t ic h h a lt ig  zurück .

D as A n sch n eid en  der F ra g e  n ach  der R ech tsv er b in d lich 
keit des Sch ied ssp ru ch es h a t n u n  d ie  m erk w ü rd ige  E r sch e i
nung g eze it ig t, daß  sich  d ie  a llg em ein e  A u fm erk sa m k eit in  
verstärktem  M aße m it  der R e c h ts la g e  b e sc h ä ft ig t  u n d  d ie  
w irtsch aftlich e  S e ite  in  den  H in terg ru n d  tr it t .  In  der 
H auptsache ergeben  sich  drei F ra g en : Ob es sich  u m  ein e  
regelrechte A ussperrung h a n d e lt, ob der S ch ied ssp ru ch  u n d  
dam it d ie V erb in d lich k eitserk läru n g  g ü lt ig  is t , u n d  w en n  ja , ob  
die W erke zur A u fh eb u n g  der A u ssp erru n g  u n d  zur W e ite r 
b eschäftigun g  der A rb eiter  v e r p flic h te t  sin d . D a  der 
A rbeitgeberverband d ie F e s ts te llu n g sk la g e  b e im  .Arbeits
gericht bereits e in gereich t h a t, erü b rig t es s ich , im  A u g en 
blicke sich  m it d iesen  sch w ier ig en  u n d  sta rk  u m str itte n e n  
R echtsfragen zu  b esc h ä ftig en . E in e s  se i jed och  h ier n och  
festgeste llt:  M an h a t b e h a u p te t, der R e ich sa rb e itsm in ister  
sei von der A u fro llu n g  der R ech tsfra g e  v ö ll ig  überrascht 
worden, u n d  w ill  daraus e in  u n la u tere s  V orgeh en  der A rb eit
geber ab le iten . D em geg en ü b er  se i d arau f h in g ew iese n , daß  
die zuständ igen  S te lle n  in  B er lin  r e c h tz e it ig  u n d  au sfü h rlich  
über d iese R ech tse in w ä n d e  des A rb eitg eb erv erb a n d es u n ter 
richtet w aren, w o m it au ch  a lle  d ie  M u tm aß u n gen  h in fä llig  
werden, w elche d ie  V erb in d lieh k e itserk lä m n g  des S ch ied s
spruches aus d em  a n g eb lich en  N ic h tw isse n  des M in isters  
über das V orgehen des A rb eitg eb erv erb a n d es erk lären . 
W elche G ründe den  A rb e itsm in ister  zu  se in em  S ch r itte  v er 
an laßt haben m ög en , e in es s te h t  f e s t ,  n ä m lic h  d aß  d ie  B e 
gründung des S ch ied ssp ru ch es ä u ß erst  d ü rftig  is t . M it  
R echt w eisen  die A rb eitgeb er d arau f h in , d aß  d ie  w ir tsc h a ft

l ie h e  S e ite  m it  k urzen  u n d  a llg em ein e n  B em erk u n gen  a b 
g e ta n  w ird , ob w oh l es sich  in  d em  L o h n stre it in  erster R eih e  
um  ein e g esa m tw ir tsch a ftlich e  F ra g e  v o n  au ssch laggeb en d er  
B ed e u tu n g  h a n d e lt. E b en so  s in d  d ie  in  einer P resseb e
sp rech un g v o m  R eich sa rb e itsm in ister iu m  gegeb en en  er
läu tern d en  E rk läru n gen  v o n  einer n ich t zu ü b erb ieten den  
O b erfläch lich k eit. D ie  äu ß erst sch w ierige  L age der w eiter
v erarb eiten d en  In d u str ie  w ird  m it  k ein em  W o rte  erw äh n t. 
D ie  u n g ü n stig e  K on ju n k tur in  der e isen sch a ffen d en  In d u str ie  
w ird  nur b ed in g t a n erk an n t; v o n  den  S e lb stk o ste n ste ig e 
ru n g en  w ird  nur der v er teu erte  E rzb ezu g  erw ä h n t, aber  
auch  m it  der E in sch rän k u n g , daß  b e i der la n g en  L a u fze it  
des S ch ied ssp ru ch es sich  E r le ich teru n gen  au f d em  E r z
m ark te  zu g u n sten  der R u h rin d u str ie  au sw irk en  w ü rd en . 
H ierzu  k om m e noch  d ie im  vergan gen en  Jahre a lle n th a lb e n  
d u rchgeführte u n d  au f d ie  n eu e  A rb e itsze itv ero rd n u n g  
zurückzuführende R a tio n a lis ieru n g  der H ü tten w erk e . N a ch  
erfo lg ter  D u rch fü hrun g w ürden  n u n  a llm ä h lic h  d ie F rü ch te  
d ieser R a tio n a lis ieru n g  v o n  den  A rb eitgeb ern  g e e r n te t  
w erd en  k ö n n en .

D ie  b eid en  le tz te n  S ätze  em p feh len  w ir  der b eson d eren  
A u fm erk sa m k eit der L eser. D ie  E n td eck u n g , d ie  d as  
R eich sarb eitsm in ister iu m  hier g em ach t h a t, re iz t h öch sten s  
durch  ih re N e u h e it ; im  ü b rigen  is t  s ie  derart n a iv , daß  ih re  
W id erlegu n g  sich  k a u m  lo h n te , w en n  es n ic h t  eben  
das —  A rb eitsm in ister iu m  w äre, das d iese  W eish e it  a u s
gesproch en  h a t. In  gan z  vortrefflich er  W eise  w ird  e in e  
so lche A u ffassu n g  der R a tio n a lis ieru n g  in  der „ K ö ln isch en  
Z eitu n g “  lä ch er lich  g em ach t. E s  h e iß t dort5):  „ D an ach  
w ären  a lso  die k o stsp ie lig e  u n d  schw ierige  D u rch fü hrun g des  
D re isch ich ten sy stem s für  d ie In d u str ie  e in e A rt G oldgrube, 
die G ew erk sch aften  d ie e ig en tlic h e n  W o h ltä ter  der E ise n 
in d ustr ie . M an b rau ch t nur e in en  soz ia len  D ru ck , e in e  neue  
A rb eitsze itv erk ü rzu n g  oder L oh n erh öh u n g  anzubringen , u n d  
schon  se tz t  e in e  gew in n b rin gen de R a tio n a lis ieru n g  e in , 
deren F rü ch te  d ie  U n tern eh m er dan n  ern ten  k ö n n en , u n d  die  
G ew erk sch aften  w ie  A rb eitsm in ister iu m  sin d  w o h lw o llen d e  
G ärtner d ieses so  ertragreichen  R a tion a lis ieru n gsb au m es. 
K ein  W o rt d avon , daß  ein e so lche R a tio n a lis ieru n g  e in e  
N o tsta n d sm a ß n a h m e is t  u n d  v ie l  G eld  u n d  M ühe k o ste t , 
d aß  b e isp ie lsw eise  der U eb ergan g  zum  D reisch ich ten sy stem  
e in e  b e trä ch tlich e  S te igeru n g  des L oh n k on tos, e in e  V er
m eh ru ng  des B e a m ten - u n d  A u fsich tsk örp ers b ra ch te , daß  
d ie  In d u str ie  S ch u ld en  au fn eh m en  u n d  d ie ersten  E rträge  
so fo rt w ied er  in  den B etr ieb  steck en  m u ß te , u m  d ie so z ia l
p o litisch e  M aßnahm e w ir tsch a ftlich  durchführen  zu  können. 
N a ch  der n a iv en  A n sich t des A rb eitsm in ister iu m s h a t  m an  
es h ier m it  e in em  h ö ch st erfreu lich en  Z irkel zu  tu n  n ach  der 
G leich u n g: G ew erk sch aftlich e  F ord eru n g u n d  so z ia lp o lit i
scher F o r tsch r itt  zw in gen  den  tö r ich ten  U n tern eh m ern  zu 
ih rem  e igen en  B e sten  e in e  w o h ltä t ig e  R a tio n a lis ieru n g  au f, 
d iese  w irft h oh e E rträ g e  ab , an  d iesen  m üssen  d ie A rb eiter  
durch  n eu e  gew erk sch a ftlich e  F ord eru n gen , n eu en  so z ia l
p o litisch en  F o rtsch r itt  b e te il ig t  w erden , daraus erg ib t sich  
w eitere  R a tio n a lis ieru n g , deren F rü ch te  d ie  A rb eitgeb er  
ern ten  k ö n n en  usw . M it so lchen  k in d lich en  A u ffassu n gen  
w erden  S ch ied ssp rü ch e, d ie  über d as W o h l u n d  W ehe  
gan zer W irtsch a ftszw e ig e , über unser S ch ick sa l au f dem  
W eltm a rk t en tsch e id en , fü r  v erb in d lich  erk lärt u n d  b e
g r ü n d e t.“  W ir h ab en  d em  n ich ts h in zu zu fü gen .

W ie  b ereits e in gan gs erw äh n t, is t  d ie  N ich ta n erk en n u n g  
des S ch ied ssp ru ch es durch  d ie A rb eitgeb er u n d  d ie  A u i-  
rech terh a ltu n g  der K ü n d ig u n g  v o n  der G egen seite  a ls  e in  
K a m p f g eg en  d ie  S ta a tsa u to r itä t, a ls  ein  K a m p f g eg en  d ie

5) Nr. 607 vom 4. Nov. 1928.



1616 Stahl und Eisen. Der Arbeitskampf in der Großeisenindustrie. — Umschau. 48. Jahrg. Nr. 46.

S ch lich tu n gsverord n u n g , a ls  e in  K am pf gegen  d ie  a u fw ä rts
streb en d e A rb eitersch aft au sgeleg t w orden. D erar tige  A n 
w ü rfe fin d en  sich  n ich t nur in  der A rb eiterpresse, auch  d ie  
d em ok ratisch en  u n d  Z entrum s-Z eitungen  h aben  sie  sich  zu  
eig en  gem a ch t, ebenso d ie A b geord n eten  des Z entrum s u n d  
der L in k sp arte ien  im  P reuß ischen  L a n d ta g  u n d  im  R eich s
ta g . D a ß  den G ew erkschaften  u n d  ihren  B esch ü tzern  n ich ts  
anderes e in gefa llen  is t , a ls  d ie A u ssch lach tu n g  d ieses w irk
lich  a llzu  b illig en  K am p fm itte ls, b ew eist, w ie  v ö llig  es an  
durchsch lagenden  G ründen fe h lt, m it  denen  den A rb eit
gebern  w irk sam  b egegn et w erden  k ö n n te . D a ß  es den  
U nternehm ern  nur u m  d ie d eu tsch e W irtsch a ft, u m  n ich ts  
a ls  d ie deu tsch e W irtsch a ft, geh t, h a t der V erlauf der V er
h an d lu n gen  k lar  u n d  d eu tlich  g ezeig t. Im m er u n d  im m er  
w ieder haben d ie A rbeitgeber erk lärt: W ir k äm p fen  n ich t  
geg en  d ie S ta a tsa u to r itä t, w ir k äm p fen  n ich t gegen  den  
G rundgedanken  des S ch lich tu n gsw esen s, w ir k äm p fen  n ich t  
g eg en  d ie E in r ich tu n g  der G ew erkschaften , w ir  k äm p fen  v ie l
m ehr in  v o llem  B ew u ß tse in  unserer V eran tw ortu ng  g eg en 
über der deu tsch en  W irtsch a ft für die A u frech terh a ltu n g  
d es P reisstan d es u n d  der d eu tsch en  A u sfu h rfäh igk eit, für  
d ie  R e n ta b ilitä t  der W irtsch a ft u n d  d a m it für  d ie  W eiter
füh ru n g  unserer B etr ieb e. N iem an d  h a t das R ech t, d ie E h r
lich k e it  d ieser E rkläru n gen  an zu zw eifeln . N u r a llzu  o ft  
h aben  die A rbeitgeber in  den  le tz te n  Jahren  en tg eg en  ihrer  
inn eren  U eberzeugung, ihrer eigen en  E rk en n tn is , den  ew igen  
F orderungen  der G ew erk sch aften  nach gegeb en . W en n  sie  
s ic h  je tz t  in  der b itterste n  N o t  zur W ehr se tze n , so g i l t  der 
K am pf w ah rlich  nur der E r h a ltu n g  des eigen en  D a se in s , 
n ic h t aber dem  rep u b lik an isch en  S ta a te . W arum  is t  gegen  
die G ew erkschaften  n ich t der g le ich e  V orw urf der G efähr
dung der S ta a tsa u to r itä t  erhoben w orden, a ls  z. B . d ie A rbeiter  
in  T hüringen  u n d  Sachsen  einen  für verb in d lich  erk lärten  
S ch iedsspruch  n ich t a ch teten  u n d  w e iters tre ik ten ?  G elten  
die G esetze nur für den U n tern eh m er u n d  u n ter steh t ih n en  
der A rbeiter n ich t ? W arum  is t  gegen  den  F ührer der freien  
G ew erk sch aften , L e i p a r t ,  n ich ts v o n  der L in k sp resse  
u n ternom m en  w orden , a ls er in  H am bu rg  zur F rage der ver
b in d lich en  T arifverträge S te llu n g  nahm  u n d  erk lärte: „ E in  
schw ieriges P rob lem  in  der h eu tig en  L o h n p o litik  s te l lt  das 
ö ffen tlich e  S ch lich tu n gsw esen  dar, in sb eson dere d ie  V er
b in d lich k eitserk läru n g  v o n  Sch iedssprüchen. In  den  w ied er
h o lten  B eratu n gen , d ie  h ierüber im  B u n d esausschu ß  s ta t t 
gefu nd en  haben , h a t der B u n d esvorstan d  die M einung ver
treten , d a ß  v e r b i n d l i c h  e r k l ä r t e  S c h i e d s s p r ü c h e  
n i c h t  a l s  T a r i f v e r t r ä g e  g e l t e n  d ü r f t e n ,  m i t  a l l e n  
K o n s e q u e n z e n ,  d ie  s i c h  a u s  e in e m  f r e i e n  V e r t r a g  
e r g e b e n .  E in  s o l c h e r  Z w a n g s s c h i e d s s p r u c h  d a r f  
n i c h t  e i n e m ,  a u f  f r e i e r  V e r e in b a r u n g  b e r u h e n d e n  
T a r i f v e r t r a g  g l e i c h g e s t e l l t  w e r d e n .  D ie  F o l g e  d a 
v o n  i s t  . . ., d a ß  v o n  d e m  K o a l i t i o n s -  u n d  S t r e i k 
r e c h t  d a n n  p r a k t i s c h  n i c h t  m e h r  v i e l  ü b r ig  b l e i b t . “ 
W as w o llen  denn die A rbeitgeber so  g ru n d sätz lich  anderes  
bei ih rem  V orstoß  gegen  das S ch lich tu n g sw esen ?  W en n  
s ie  das Z w angssch iedsverfahren  in  seiner je tz ig en  F orm  ab 
leh n en , w eil es den n otw en d igen  G rad der V eran tw ortu ng

in  b ed en k lich ster  W eise  lä h m t, so g eb en  sie  d och  d ie N ot
w en d ig k e it der sta a t lic h e n  S c h lic h tu n g stä t ig k e it  zu , betonen  
aber v or  a llem , d aß  d em  ta r iflich en  S ch lich tu n g sw esen  vor 
dem  a m tlich en  der V orzu g  zu  geb en  se i u n d  daß  d ieses des
h a lb  w eiter  au sg eb a u t w erd en  m üsse . D ie  V erein igu n g der 
d eu tsch en  A rb eitgeb erverb än d e h a t  d em  R eichsarbeits
m in ister  k ü rzlich  e in en  sich  in  d ieser R ich tu n g  bew egenden  
V orsch lag  u n terb re ite t, w on ach  der S ta a t  sich  grundsätzlich  
v o n  Z w an gsein griffen  in  p r iv a te  B e la n g en k re ise  der B e
te ilig te n  fern h a lten  so ll, u m  d iesen  se lb s t  d ie  V erantw ortung  
m ö g lic h st  restlo s zu zu sch ieben  u n d  sie  d esh a lb  von  vorn
herein  zu  ein em  V erh a lten  zu  v era n la ssen , das Reibungen  
n ach  M öglich k eit a u ssch a lte t . In fo lg ed essen  w ird  ein 
E in greifen  des S ta a tes  nur d ort a ls  b erech tig t  anerkannt, 
w o es sich  u m  F ra g en  h a n d e lt, d ie  in  ihrer B ed eu tu n g  und 
A u sw irk u n g  n a ch w eislich  ü b e r  d e n  K r e i s  d e r  w ir t 
s c h a f t l i c h e n  u n d  s o z i a l e n  B e l a n g e  d e r  s t r e i t e n d e n  
P a r t e i e n  h i n a u s g e h e n ,  w ie  b e i A rb e itsstre itigk eiten  in 
d en  so g e n a n n ten  „ l e b e n s w i c h t i g e n  B e t r i e b e n “ und 
b ei S tr e itig k e iten , „w elch e d ie d eu tsch e  V olk sw irtsch aft so 
sta rk  treffen , daß  d ie L e b e n s m ö g l i c h k e i t e n  d e r  G e 
s a m t b e v ö l k e r u n g  b e d r o h t  s i n d “ . W o lie g t  hier eine 
„ S a b o ta g e  des S ch lich tu n g sg e d a n k en s“ ?

D ie  A u fw erfu n g  d ieser u n d  der früheren  F ragen  zeigt, 
daß d ie  G egen seite  an ih re B esch u ld ig u n g en  se lbst nicht 
g la u b t, sondern  daß sie  ih n en  le d ig lic h  zu dem  Zwecke 
d ien en , den  L oh n k am pf v o n  der a lle in  ausschlaggebenden  
w irtsch a ftlich en  G rundlage zu  lö se n  u n d  ih n  au f politisches 
G eb iet zu verp flan zen .

E s is t  im  A u gen b lick e  m ü ß ig , über d ie e tw a ig e  Dauer des 
L oh n k am pfes B e tra ch tu n g en  a n zu ste llen . Im m erh in  wird man 
g u t tu n , n ich t m it  einer a llz u  b a ld ig e n  B een d ig u n g  zu rechnen, 
n a m e n tlich  da  der V erstä n d ig u n g sw ille  der Gewerkschaften 
durch d ie  V erb in d lich k eitserk läru n g  d es Schiedsspruches 
gesch w ä ch t se in  d ü rfte . A n d erse its  h ab en  d ie Arbeitgeber 
noch jü n g st erk lärt, daß  sie  jed erze it b ere it se ien , in  unm ittel
baren V erh an d lu n gen  e in en  W eg  zu  irgen d ein er Verständi
gu n g  au f w ir tsc h a ftlic h  tragb arer G rundlage zu suchen. 
H o ffen tlich  g e lin g t es den  b e te ilig te n  K reisen  bald , zu einer 
so lchen  V erstän d igu n g  zu  k o m m en ; M öglichkeiten  sind 
dazu  durchaus vorh an d en . S ch on  m ach en  sich  die Folgen  
der A ussperrung in  anderen  W ir tsch a ftszw eig en  und W irt
sch a ftsg eb ie ten  bem erkbar. D ie  U n tern eh m er haben ihr 
m ö g lich stes g e ta n , der W ir tsc h a ft  den  A rbeitskam pf zu 
ersparen, u n d  sin d  b is zur G renze der S elbstaufopferung  ge
gan gen . W en n  sie  je tz t  lieb er  d ie  verh än gn isvo llen  Wir
ku n gen  des K am p fes in  K au f n eh m en  w o llen , a ls „trotz 
klarer E rk en n tn is  der w ir tsch a ftlich en  Z w angläufigkeiten  
ihre H an d  zu ein em  w eiteren  a llg em ein  volksw irtschaftlich  
n ich t g erech tfertig ten  H erau fsch ra u b en  der Löhne und 
P reise zu b ie ten “ , so  so llte  d ies e in e M ahnung für die Ge
w erk sch aftsfü h rer se in , den B o g e n  n ic h t  zu überspannen, 
sondern  rech tze it ig  d ie M ö g lich k eit e in er V erständigung zu 
su ch en , um  so m ehr a ls  n ach  unserer U eb erzeu gun g  00 bis 70%  
unserer B e le g sch a ften  in n erlich  d as veran tw ortun gslose  Vor
gehen  der G ew erk sch aften  m it  v o lle m  B ew u ß tse in  ablehnen.

Umschau.
Zerstörung von Hochofenschacht-Mauerwerk durch Kohlenoxyd.

W ährend im Gestell des Hochofens vornehmlich chemische 
Vorgänge durch Schmelzflüsse sowie hohe Druckbelastungen auf 
die W andungen einwirken, unterliegen die darüber befindlichen 
Teile des Schachtes bis hinauf zur Gicht insbesondere der E in 
wirkung von Gasen und Metalldämpfen neben einer hohen 
mechanischen Beanspruchung durch Abrieb. D ie Verwendung 
von K ohlenstoffsteinen im H ochofengestell hat sich se it vielen  
Jahren gegen die dort auftretenden Einwirkungen bewährt.

Demgegenüber läßt die H altbarkeit der zum eist gebrauchten 
Scham ottesteine in den höheren Teilen des Schachtes zu wünschen 
übrig. Man muß annehmen, daß vielfach ungenügende Er
forschung der auftretenden Einflüsse sowie des Verhaltens der 
feuerfesten Zustellung gegen die auf tretenden Beanspruchungen 
der Grund dafür ist. Ueber die W irkung von Dämpfen der 
A lkalim etalle sei auf eine Arbeit von  E. D ie p s c h la g  und 
F e i s t 1) hingewiesen, während im  folgenden über die Zer-

D Feuerfest 4 (1928) S. 49/51 u. 106/8.
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Störungswirkung von  K ohlenoxyd nach einer Untersuchung von
H. K. M itra  und R . S i lv e r m a n 1) berichtet werden soll.

Die bisherigen Untersuchungen gipfeln in der Feststellung, daß 
die Zerstörung der feuerfesten  Steine durch K ohlenstoffabscheidung  
erfolgt, die nach der allgem einen B eobachtung von  sogenannten  
Eisennestern ausgeht. B is jetz t sind aber noch keine versuchs
mäßig belegten Erklärungen über den oder die in den E isen
nestern wirkenden K atalysatoren bekannt geworden, wenn auch 
als Ausgangsstoff für sie der im R ohton vorkom mende Pyrit 
(FeS2) ohne Zweifel verantwortlich ist. E s war nun der Zweck 
der Arbeit, festzustellen, welche Eisenverbindung als K atalysator 
für die Zersetzung des K ohlenoxyds in Frage komme, und wie 
die katalytische W irkung zu verhindern sei.

Zunächst wurde an selbstbereitetem , reinem  E isenoxyd  
nach Behandlung m it einem  schw achen K ohlenoxydstrom  bei 
950° festgestellt, daß bei einer Einwirkungsdauer von 8 bis 9 h 
das Eisenoxyd zu fast 100 % in m etallisches E isen um gewandelt 
war; selbst nach Auflösung des E isens in Salzsäure konnte jedoch  
keinerlei Kohlenstoff nachgewiesen werden. Derselbe Versuch 
wurde m it einer aus Ton unter Zusatz von 14 % P yrit hergestellten  
Steinprobe w iederholt, wobei ebenfalls m etallisches E isen fe st
zustellen war. D agegen zeigte sich  bei einer Temperatur von  nur 
500° eine starke, von  E isenflecken ausgehende Zerstörung des 
Steines. Daraufhin wurde zur K lärung der Reaktionsvorgänge 
das Verhalten der verschiedenen O xydationsstufen des Eisens 
gegenüber einer ßstündigen Behandlung m it K ohlenoxyd bei 5 000 
untersucht (Zahlentafel 1). D ie erzielten R ückstände erwiesen 
sich immer als m agnetisch.

Zahlentafel 1. G e w ic h t s z u n a h m e  d e r  v e r s c h ie d e n e n  
E is e n v e r b in d u n g e n  b e i  B e h a n d lu n g  m it  K o h le n o x y d .

Stoff
Gewichts
zunahme

%
Bemerkungen

Magnetit Fe,04 1,1 geringe Kohlenstoffbildung
Eisenoxydul FeO 40,0 reichliche Kohlenstoffablagerung
Eisen Fe 41,0 reichliche Kohlenstoffablagerung
Eisenoxyd Fe203 66,6 reichliche Kohlenstoffablagerung
Leeres Schiffchen 0,0 Blindversuch

Im folgenden wurden Versuche m it kleinen E inw agen bei 
gleichbleibender Temperatur und gleichem  K ohlenoxydgasstrom  
bei wechselnden Einwirkungszeiten m it E isenoxyd, E isenoxydul - 
oxyd und Steinproben, bei denen das E isenoxyd durch Behand
lung m it wasserdam pfgesättigtem  W asserstoff zu Eisenoxydul
oxyd reduziert war, ausgeführt. D ie Temperatur von  500° war 
willkürlich so hoch gew ählt, w eil sie innerhalb des günstigsten  
Temperaturbereiches für die Spaltung von K ohlenoxyd liegt. 
Der W irkungsverlauf wurde durch Analysen des vom  Ofen kom 
menden Gases verfolgt, w obei der K ohlensäuregehalt ein gutes 
Maß für den abgesetzten K ohlenstoff ergab. Der im  Schiffchen  
verbliebene Rückstand wurde chem isch geprüft, um festzustellen, 
welche O xydationsstufe des Eisens durch die Behandlung einge
treten war. Dabei ergab sich, daß der E isenoxydulgehalt durch 
Reduktion von E isenoxyd m it längerer Erhitzungsdauer zu- 
nimmt und schließlich nahezu 100 % erreicht. Nebenher verläuft 
die Spaltung von K ohlenoxyd in  Kohlensäure und K ohlenstoff, 
der sich im Stein absetzt.

Bei der chem ischen U ntersuchung der m it K ohlenoxyd be
handelten Proben wurden weder Sulfide noch m etallisches Eisen  
gefunden. Da bei der Einwirkung von  K ohlenoxyd auf E isen
oxyd bei 900° dieses vollständig zu E isen  reduziert und kein  
Kohlenstoff abgelagert wurde, während bei 500° sich E isenoxydul 
bildete und K ohlenstoff in  ziem lich beträchtlichem  Maße ab
gespalten wurde, spricht dies für die katalytische W irkung des 
Eisenoxyduls. Eine B estätigung dieser A nsicht wird von W il -  
b au t2) gegeben, nach dem  E isenoxydul durch Behandlung m it 
Kohlenoxyd bei 420 bis 470° unverändert blieb. Auch fand  
Z im m erm an n 3), daß freies E isen  bei Tem peraturen von  445 
bis 500° durch die infolge katalytischer Spaltung gebildete K ohlen
säure zu Eisenoxydul oxydiert wird. Aus allen diesen Ergebnissen  
scheint sowohl aus E isenoxyd als auch aus freiem E isen  gebildetes 
Eisenoxydul die bei den genannten Tem peraturen um 500° be
ständige O xydationsstufe zu sein, die gleichzeitig  der K ata ly 
sator für die Zersetzung von K ohlenoxyd ist. Daher weisen Mitra 
und Silverman die von  B . M. O’H a r r a  und W . J . D a r b y 4) auf
gestellte Vermutung, m etallisches E isen  wirke als K atalysator, 
auf Grund ihrer Forschungsergebnisse zurück.

Es scheint aber die bei fa st allen  Proben festgestellte  magne- 
tische Eigenschaft der R ückstände nach der Behandlung m it

4) J. Am. Ceram. Soc. 11 (1928) S. 279/91.
2) Rec. Trav. Chim. 41 (1922) S. 116/8.
3) Met. Chem. Eng. 8 (1910) S. 182/4.
4) J. Am. Ceram. Soc. 6 (1923) S. 904/14.

K ohlenoxyd im  W iderspruch zu stehen  zu der Annahme, daß 
E isenoxydul die katalytische W irkung ausübe. W enn auch Eisen
oxydul gewöhnlich unm agnetisch ist, so wird doch vereinzelt von  
seiner m agnetischen Eigenschaft b erich tet4). Auch fand P a s c a l 2) 
sehr reinen K ohlenstoff m agnetisch; C h e v a l l i e r 3) erwähnt ein  
Beispiel, wo selbst E isenoxyd m agnetisch war. Da som it alle 
im R ückstände vorhandenen Bestandteile magnetische Neigungen  
zeigen, ist es nicht erstaunlich, daß dieses Verhalten bei den 
Proben gefunden wurde.

Besonderes Augenmerk verdient die E igenschaft von E isen
oxyduloxyd, sich unter der Einwirkung von K ohlenoxyd nur 
unmerklich zu verändern. Um  Zerstörungen der Steine zu ver
meiden, wäre also die Um wandlung des E isenoxyds in M agnetit 
angebracht. D iese Ueberführung war aber schon bei den Proben  
nicht vollständig gelungen und wird in  den feuerfesten Steinen  
natürlich noch erheblich schwieriger sein.

Dasselbe Gebiet berühren die Untersuchungen A. E . W e s t -  
m a n s 4) über Festigkeitsveränderungen von Scham ottesteinen  
unter dem Einfluß von  Leuchtgas, das 20 % CO enthielt. Er setzte  
drei Steinsorten verschiedenen Eisengehaltes bei 1100 und 550° 
einem  Leuchtgasstrom  aus, während in  einem  dritten Versuch 
zum Vergleich die Steine bei 1125° ohne Gaszuführung nach
erhitzt wurden. Aus den Ergebnissen in  Zahlentafel 2 erkennt

Zahlentafel 2. E in f lu ß  d er  B e h a n d lu n g  m it  G as b e i  v e r 
s c h ie d e n e n  T e m p e r a tu r e n  a u f  d ie  F e s t i g k e i t  v o n  

S c h a m o t t e s t e in e n .

Mittlere Bruchfestigkeit

Steinsorte
Eisen
gehalt nacherhitzt behandelt mit Gas

% kg/cm2 bei 1100°
kg/cm2

bei 650 0 
kg/cm2

A 2,73 9,00 8,10 8,20

1 B 2,21 9,31 8,63 6,84

i c 2,02 5,56 5,59 3,33

man, daß bei 1100° keine nennenswerte Veränderung der Bruch
festigk eit eingetreten war. Dagegen zeigte die Behandlung m it 
reduzierenden Gasen bei 550° eine bedeutende Verminderung der 
F estigkeit an Sorte B  und C, während Probe A fast unverändert 
blieb. Eine nähere Untersuchung der Zerstörung aufweisenden 
Steine B und C gab K ohlenstoffabscheidung in  den Eisennestem  
zu erkennen, von denen strahlenförmig R isse ausgingen. Dieser 
Befund läßt zw eifellos darauf schließen, daß der aus den Gasen 
katalytisch  abgesetzte K ohlenstoff die Ursache der nachgewie
senen Festigkeitsm inderung ist. Daß bei der Sorte A  diese B eob
achtung nicht festzustellen  war, führt W estm an darauf zurück, 
daß diese Steine einen verhältnism äßig härteren Brand bei der 
H erstellung erhalten hatten , w as durch Vergleich der Gasdurch
lässigkeit nachgewiesen werden konnte.

$ipl.*3ng- O. P h ilip p .

Fortschritte im Gießereiwesen im Jahre 1927.
( S c h l u ß  v o n  S e i t e  1 5 8 8 . )
2. S c h m e lz b e tr ie b .

Der K u p p e lo fe n  beherrscht nach wie vor, und m it Recht, 
als Schmelzvorrichtung die Gießerei. Ihm  sind eine Reihe von 
A ufsätzen gew idm et, von denen als w ichtigster zunächst der von 
W . M a t h e s i u s 58) hervorgehoben sei, in dem das Ergebnis jahr
zehntelanger Untersuchungen zusam m engefaßt ist, soweit es seinen 
Niederschlag im Schrifttum  gefunden hat. Aus der Fülle der m it- 
geteiltenT atsachenseifolgendes hervorgehoben: Nach G. B u z e k 59) 
sei bei Oefen, die 6 bis 12 % Schmelzkoks verbrauchen, die Höhe 
von Düsenebene bis Einwurföffnung etw a 5,1- bis 6,17mal Ofen
durchmesser. A. W a g n e r 60) erm ittelte als bestes Verhältnis von  
Durchmesser zu H öhe 1 : 6,4 an einem  Ofen m it etw a 500 mm  
Dmr. N ach Untersuchungen von  A. W . B e id e n 61) findet sich in  
jedem Kuppelofen um die Düsen herum zuerst eine oxydierende 
G asschicht, die aber in einer sehr schm alen Zone in eine redu-

4) F u r g u s o n :  J . W ashington Academie Science 15 (1925) 
S. 279/80; S o s m a n n  u. H o s t e t t e r :  J . Am. Inst. Min. Engs. 
(1917) S. 907/31.

2) Comptes rendus 149 (1909) S. 342/5.
3) Comptes rendus 184 (1927) S. 674/6.
4) J . Am. Ceram. Soc. 11 (1928) S. 633 /8 .

°8) St. u . E . 47 (1927) S. 1229/41; Gieß.-Zg. 24 (1927) 
S. 357/64 u. 393/8.

5°) St. u. E . 30 (1910) S. 353/62, 567/75  u. 694/700.
60) Gieß. 11 (1924) S. 268/77.
61) Trans. Am. Foundrym en’s Ass. 21 (1913) S. 1 /40; St. u. E . 

33 (1913) S. 200; 34 (1914) S. 360/4.
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Zahlentafel 3. M aß e fü r  d en  B a u  v o n  K u p p e lö fe n  n a c h  
T h e w s .

Lichter
Dmr.
mm

Höhe
Dmr.

Zahl
der

Formen

Verhäl
Windformen

;nis der Quers 
Windformen

chnitte
Windkasten

Ofen Windleitung Windleitung

600 4,5:1 5 1:5,0 1,80:1 3:1
800 4.0:1 6 1:5 5 1,70:1 3:1

1000 3,5:1 7 1:5,8 1,60:1 3:1
1200 3 2:1 8 1:6,2 1,50:1 3:1
1400 3,0:1 10 1:6,6 1,40:1 3:1
1600 2,8:1 11 1:7,0 1,35:1 3:1
1800 2,6:1 12 1:7,4 1,25:1 3:1
2000 2,5:1 14 1:7,8 1,18:1 3:1

10 % verkleinerte, sank trotz gleicher W indm enge die Ofen- 
leistung um 20 %.

Osann fand durch neuere Versuche eine Bestätigung seiner 
bereits früher ausgesprochenen Ansicht, wonach, gleichgültig 
wie hoch der Schm elzkokssatz sei, stets etw a 4,7 kg C je 100 kg 
Eisen zu Kohlensäure verbrennen, der R est zu Kohlenoxyd64). 
Der Berichterstatter hat gleichfalls in letzter Zeit eingehende 
Forschungen über die Verbrennungsverhältnisse im  Kuppelofen 
angestellt, u. a. über den Einfluß steigender Kokssätze auf die Ab
gaszusam mensetzung bei gleicher W indm enge. D ie Windmenge 
von etwa 85 m 3/m in bei einem  Ofendurchmesser von 900 mm 
mußte konstant gehalten werden, da die Leistung des vorhandenen 
Kapselgehläses leider nicht zu steigern war. Aus Abb. 5 erkennt 

75

zierende umschlägt, und zwar in einer Höhe von 300 bis 450 mm 
oberhalb der Düsen. Sehr lehrreich sindM athesius’ Ausführungen 
über die Gasatmosphäre im  Ofen, die er an Hand von Verbren
nungsschaubildern entwickelt und in denen er den Einfluß von  
Luftmangel und Luftüberschuß auf den Ofengang zeigt. Das 
Ergebnis dieser Untersuchung gipfelt darin, daß im Zweifelsfalle 
ein Luftmangel eher zu ertragen sei als ein Luftüberschuß. Da die 
Reduktion der Kohlensäure durch Koks nicht zu verhindern ist, 
muß man in den Abgasen des Kuppelofens unbedingt K ohlenoxyd  
finden; nur dann kann man annehmen, daß in der Schmelzzone 
kein Luftüberschuß herrscht. Er hält bei 8 bis 10 % Satzkoks 
einen K ohlenoxydgehalt von 5 bis 10 % für richtig. D ie Schmelz
leistung des Ofens steigt bei geringer W indmenge proportional zu 
dieser an, bei Ueberschreitung einer gewissen Höchstgrenze aber 
nicht mehr. Zusammenfassend stellt er fest, daß man den günstig
sten Schmelzbetrieb durchführen könne in einem Kuppelofen von  
800 mm Dmr. bei 8 bis 10 % Satzkoks und m it einer W indzufuhr 
von 100 bis 120 m3/m 2 min, wobei sich eine Schmelzleistung von  
10 bis 12 t /m 2 h einstellt. D ie angegebenen W indmengen er
scheinen dem Berichterstatter etwas niedrig. Eine wesentliche 
Ueberhitzung des Gußeisens ist nur durch schwer schmelzbare 
Legierungen (Stahlzusätze usw.) erreichbar, wie Mathesius an 
Hand des Eisen-Kohlenstoff-Diagramms erörtert.

R . T h e  w s 62) gibt Anhaltszahlen für den Bau von Kuppelöfen  
an (Zahlentafel 3), bei denen aber nach Ansicht des Berichter
statters die Höhe zu niedrig bemes- 0 , 
sen ist, insbesondere bei den Oefen 
bis zu 1000 mm Dmr. P . H . W i l 
s o n 63) stellt als Schmelzleistung eines 
Ofens in t /h  folgende Formel auf:

V 75

\

Î
 70

/uoffb '.,/A

,  Ost 77/7

70 77 75 73
A'o3ssafz//7%

77 75 7S

Abbildung 5. Einfluß des Kokssatzes auf den 
Kohlensauregehalt des Kuppelofen-Gichtgases.

man zunächst, daß sich die eigenen W erte m it denen von Osann 
fast decken. R echnet man außerdem die zu Kohlensäure ver
brannten Mengen K ohlenstoffs je 100 kg Eisen bei den ver
schiedenen K okssätzen aus, unter der wohl zutreffenden Annahme, 
daß der Koks etwa 85 % C enthält, so ergibt sich aus den eigenen 
Versuchen folgendes B ild :

Kokssatz zu Kohlensäure verbrannt
% kg C/100 kg Eisen
S 5,1

10 4,7
12 4,6
14 4,8
16 4.8

M =
0,0351 • D 2

Abbildung 6. Gichtgaszusammensetzung, 
Probenahme ohne wassergekühltes Kohr.

Dabei ist M =  Schmelzleistung in t/h ,
D =  Ofendurchmesser in engl. Zoll,
P  =  Gewichtsprozent Satzkoks. Die 
Formel gibt offenbar um 50 bis 75 % 
zu niedrige W erte an. W ilson will bei 
8 % Satzkoks m it 150 m3 W ind je 
min und einer Pressung von 45 cm 
W .-S. die besten Erfahrungen ge- ^  
m acht haben. Aus seinen U ntersu
chungen ist sonst noch die F eststel
lung wichtig, daß praktisch die Gicht
gasanalyse in 1200 mm Entfernung 
von den Düsen dieselbe ist wie in 
3 m Entfernung. N icht ganz klar 
sind die starken Unterschiede in der 
Gaszusammensetzung zwischen Rand 
und M itte bei 3 m Entfernung von der Düse. Der Berichterstatter 
hat selbst viele Gasproben aus dem Kuppelofen gezogen und nie 
Unterschiede in solcher Höhe gefunden, aber auch im Schrifttum  
ergeben sich hinreichend Beispiele für ein Fehlen solcher U nter
schiede; es sei beispielsweise auf die Arbeiten von B. O sa n n 64) 
verwiesen. Mit steigendem  Kokssatz findet W ilson, wie zu er
warten, steigende Kohlenoxydbildung, m it steigender W ind
menge nim m t zunächst die Kohlensäuremenge, nachher aber 
wieder der Kohlenoxydgehalt zu, eine Erscheinung, die gleich
falls nicht recht einleuchten will. W ichtig ist nach dieser Arbeit 
die richtige Bemessung des Düsenquerschnitts. Als man z. B. das 
Verhältnis von Düsenquerschnitt zu Ofenquerschnitt von 18 auf

62) Gieß.-Zg. 24 (1927) S. 686/8.
6S) Foundry Trade J . 36 (1927) S. 49/54, 83/8 u. 93/7; vgl. 

St. u. E . 47 (1927) S. 1614/5.
64) St. u. E. 39 (1919) S. 1318/20; 47 (1927) S. 533/7; Gieß.-

Zg. 16 (1919) S. 225/30.

M  I  JT
Abbildung 7. Gichtgaszusammensetzung, 
Probenahme mit wassergekühltem Rehr.

‘Selbst im Falle des gleichbleibenden W indstrom es stimmt offen
bar Osanns Annahme.

Diese Versuche zeigen, wie w ichtig Gasuntersuchungen am 
Kuppelofen sein können. Deshalb sind die Mitteilungen von H. 
P in s l65) über Erfahrungen m it der s e l b s t t ä t i g e n  G a sa n a ly se  
sehr wertvoll. Nach einem kurzen Ueberblick über die zu diesem 
Zwecke im Handel erhältlichen Geräte bespricht er im einzelnen 
seine Erfahrungen m it dem Ados-Apparat, dem Mono-Kohlen- 
säureschreiber, dem Duplex-M ono-Apparat, dem Generatoren-Mono 
und dem Union-Apparat. Zu einer sachgemäßen Probeentnahme 
sind folgende Punkte zu beachten: Das Proberohr ist mindestens 
1 bis 1,5 m unterhalb der Gichtöffnung einzuführen, und zwar 
n ic h t  bündig, sondern etw a 100 mm in den Ofen hineinragend. 
Pinsl steh t auf dem Standpunkt, daß das Proberohr gekühlt 
werden müsse, da schon von 3 5 0 0 ab Kohlensäure bei Gegenwart 
von m etallischem  Eisen in K ohlenoxyd und Graphit zerlegt wird.

65) Gieß. 14 (1927) S. 374/84.
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Nach den Erfahrungen des Berichterstatters, die sich auf Versuche 
mit Gasentnahmerohren ohne und m it Kühlung erstrecken, 
findet diese Zerlegung unter den angegebenen Versuchsbedingun
gen nicht statt. In dem untersuchten Kuppelofen wurde Gußeisen 
mit etwa 8,6 % Schmelzkoks erschmolzen; Abb. 6 zeigt die m it 
Mono-Duplex-K-Apparat aufgenom m ene K urve der Gaszu
sammensetzung ohne wassergekühltes Rohr, Abb. 7 das Ergebnis 
einer zweiten Schmelzung unter genau den gleichen Bedingungen, 
wobei aber das Gas m it wassergekühltem Rohr abgesaugt w urde; die 
beiden Bilder sind übereinstim mend. Nach mündlicher M itteilung 
hat Pinsl inzwischen auch seine Ansicht in diesem Punkte geändert. 
Er fand übrigens wie Osann keinen Unterschied in der Gaszu
sammensetzung in der M itte'und am Rande. Im  allgem einen sind 
für die Zwecke des Kuppelofens die Geräte vorzuziehen, die m it 
Absorption arbeiten. Nur bei U ntersuchung der Gase in den K am 
mern des Schürmann-Ofens konnte m an sie n icht brauchen, da sie 
infolge des stoßweisen Betriebes und die dadurch bedingte Ver
zögerung der Anzeige nicht m itkam en. Der Keramik-Mono war 
wegen des starken Verbrauchs der K upferoxydpatronen für 
Kuppelofen-Untersuchungen nicht verwendbar, wohl aber der 
Duplex-Keramik- und der Generatoren-Mono. Der B ericht
erstatter möchte dem hinzufügen, daß er seine Versuche m it 
dem Mono-Duplex-K durcbgeführt hat und m it diesem  Gerät 
äußerst zufrieden ist. Allerdings muß es dauernd von einem  
verständigen und geschickten Techniker peinlichst genau über
wacht werden.

K. M ü h lb r a d t66) w idm et eine theoretische Abhandlung 
dem V e r b r e n n u n g sv e r la u f  in  S c h a c h t - ,  in s b e s o n d e r e  in  
K u p p e lö fen . Er w eist zunächst die Berechnungsart der Ver
brennungstemperatur aus der Gichtgasanalyse als irrig zurück, 
da sie wohl für Verbrennungen m it nur gasförm igen Phasen  
gelte, nicht aber für koksgefeuerte Schachtöfen, in denen zunächst 
eine restlose Verbrennung zu Kohlensäure, sodann eine teilweise  
Reduktion der Kohlensäure zu K ohlenoxyd eintrete. U nter B e
rücksichtigung der Kohlensäurezerlegung läßt sich die Rechnung  
nicht genau durchführen, da zu viele Unterlagen fehlen. W enn  
man dabei zu ähnlichen Temperaturen kom m t wie bei der alten  
Berechnung aus den Abgasen, so is t  das nur ein Zufall. Mühl- 
bradts Anschauungen stehen im Einklang m it Beldens Ver
suchen. E. Z im m e r m a n n 67) beschäftigt sich m it der Frage, wie 
dem starken A b b r a n d  d e s  O f e n fu t t e r s  in der Schmelzzone 
zu begegnen sei. Er findet, daß insbesondere beim Niederbrennen  
zuviel Luft gefördert wird, wenn man Ventilatoren oder Turbo- 
gebläse verwendet. Durch Zwischenbau eines Reglers, der auf 
dem Grundgedanken gleichen statischen Druckes zwischen  
Regler und Gebläse beruht und der bei Druckunterschieden eine 
Drosselklappe öffnet oder schließt, wurde dieser U ebelstand  
behoben.

Im Berichtsjahre wurde eine R eihe von  Sonderbauformen 
der Kuppelöfen im Schrifttum  erwähnt, von  denen zunächst die 
mit K o h le n s t a u b - Z u s a tz fe u e r u n g  besprochen seien. P. 
B a rd en h eu er  und A. K a is e r 68) finden bei ihren Versuchen, daß 
sie den Ofen, der früher 11 % Satzkoks verlangte, m it 7 % Satz
koks und 0,8 bis 0,9 % K ohlenstaubzusatz ohne weiteres be
treiben konnten. Dabei erhöhte sich die Schm elzleistung um  
23 bis 30% , der wärm ewirtschaftliche W irkungsgrad stieg um  
37 %, an Gebläseluft wurden 21 % gespart, der Schwefelgehalt des 
Gusses nahm um 19 % ab, die Schlackenmenge verm inderte sich. 
Nach der wirtschaftlichen Seite hin ergänzt H . F. L i c h t e 69) die 
Angaben. Nach seinen Berechnungen sanken die Schmelzkosten  
von 3,90 auf 3,03 und 2,96 JCjt  Eisen. Er hält die Selbst
herstellung des Kohlenstaubes für lohnend.

A. P o u m a y 70) w idm et eine Arbeit einer vergleichenden  
Betrachtung von verschieden betriebenen K uppelöfen und dem  
Poumay-Ofen. Leider ist die gesam te Rechnungsgrundlage voll
kommen falsch, so daß der Vergleich durchaus unzutreffend ist. 
Poumay betrachtet nämlich zwei Betriebsfälle eines gewöhnlichen  
Kuppelofens, bei dem jedesmal m it 15,3 m 3 W ind je kg C geblasen  
und mit 12 % Koks geschm olzen wird; im ersten Falle soll sich 
nun ein Gewichtsverhältnis von K ohlenoxyd zu Kohlensäure wie 
1 : 1 einstellen, im  zweiten Falle w ie 1 : 2,36. E s is t  natürlich  
völlig unmöglich, so zu rechnen; denn das Verhältnis K ohlenoxyd zu 
Kohlensäure stellt sich bei gegebener K ohlenstoffm enge nach der 
Windmenge ein. Poum ay kom m t dann rechnerisch auch zu ganz 
ausgefallenen Gichtgasanalysen. Er erhält

6$) St. u. E. 47 (1927) S. 1813/6.
67) Gieß. 14 (1927) S. 573.
6S) St. u. E. 47 (1927) S. 1389/95.
69) Gieß. 14 (1927) S. 870/5.
70) Rev. Fonderie mod. 21 (1927) S. 136/40; vgl. S t. u. E. 47 

(1927) S. 781/8.

Fall 1 Fall 2
% c o 7,1 7,5
% c o 2 4,5 11,8
°//o 0 2 11,4 4,1
°//o N 2 77,0 76,6

Solche Sauerstoffüberschüsse gibt es beim Kuppelofenbetrieb  
nicht. D ie gesam ten an diese Betrachtung geknüpften Schluß
folgerungen fallen dam it zusammen. Abgesehen davoD ist  es auch 
nicht angängig, einen Ofen, der m it 8 % Satzkoks arbeitet, be
züglich der Abgaszusammensetzung m it einem Ofen zu vergleichen, 
der 12 % Satzkoks braucht.

G. S im o n 71) erwähnt in einer Arbeit einen besonderen  
K u p p e lo fe n -V o r h e r d , der vom  Gewölbe her m it Oelbrennern 
vorgewärmt wird. C o s te s 72) beschreibt einen kleinen Kuppelofen  
„E cole“ für 250, 500 und 750 kg Stundenleistung, der einen frei
stehenden Vorherd in Form einer Gießtrommel hat, und A. 
D e f  er73) einen ähnlichen zuVersuchszwecken m it einer stündlichen  
Leistung von 400 bis 500 kg, einem Außendurchmesser von 600 mm  
und einem Innendurchmesser von 350 m m, einer Gesamthöhe 
von 2,25 m und einer Gebrauchshöhe von 1,80 m. Der obere 
Teil des Ofens kann 5 bis 6 cm angehoben und dann ausgeschwenkt 
werden, so daß die feuerfeste Auskleidung leicht zugänglich ist.

Für den K u p p e lo f e n b e t r ie b  sind die Versuche von E. 
W ilk e -D ö r fu r t  und Th. K l in g e n s t e in 74) von Belang. Sie 
fanden, daß ein Zuschlag von Flußspat die Schlacken weniger 
basisch und weniger dünnflüssig m acht als ein Zuschlag von  
hochprozentigem K alkstein, weil sie sich im ersten Falle m it 
Kieselsäure und Alum inium oxyd anreichert. Erforderlich zum  
Vergleich ist allerdings ein reiner K alkstein m it etwa 98 % CaC03, 
da bei geringerem Gehalt (86 bis 88% ) wohl eine stärkere E nt
schw efelung durch Flußspat feststellbar ist, während es im an
deren Falle sich nicht so verhält. Das steh t deshalb nicht im  
Gegensatz m it dem früheren Befund von W ilk e -D ö r fu r t  und
H . B u c h h o lz 75), weil im Kuppelofen die tatsächlich entschwe- 
felnde primäre Fluoridschlacke, die bei den Versuchen von 
W ilke-D örfurt und Buchholz im  Tiegel voll auf den Einsatz 
wirken konnte, im Kuppelofen durch Aufnahme von  Stoffen aus 
dem Ofenfutter vorher ihre Einwirkungsmöglichkeit auf den 
Schwefel des Eisens verliert. B . Osann76) w eist in  einer Zuschrift 
zu diesem Aufsatz darauf hin, daß niemand die unmittelbare E nt
schwefelung durch Flußspat behauptet habe, sondern nur eine 
m ittelbare durch größere Dünnflüssigkeit der Schlacke. P. 
B a r d e n h e u e r  und H . O s t e r m a n n 77) untersuchten die E in
wirkung von Alkalien auf Eisenbäder; danach ist die Entschwefe
lung durch Alkali (Soda) nur durch Reduktion des Alkalis m it 
Silizium m öglich, wobei dann das freie Natrium Schwefel b indet: 

2 N a 20  +  FeS +  Si =  2 N a 2S +  2 Fe - f  S i0 2.
E s ist dies ein Gegenstück zur Entschwefelung durch K alk, bei der 
der K ohlenstoff reduzierend w irk t:

CaO +  FeS  +  C =  CaS +  Fe +  CO.
D ie bei der Entschwefelung m it Soda sich bildende Kieselsäure 
ergibt m it dem überschüssigen Alkali ein Silikat:

N a 20  +  S i0 2 =  N a 20  • S i0 2.
Bei zu hoher Badtem peratur verdam pft Alkali und geht für die 
R eaktion verloren.

Auch der K o k s u n t e r s u c h u n g  sind einige Arbeiten ge
w idm et. G. A g d e  und H . S c h m i t t 78) haben ein Verfahren aus
gearbeitet, m it dem m an insbesondere die Aenderung der R eak
tionsfähigkeit ein und desselben Kokses m it der Zeit feststellen  
kann. Sie le iten  genau zu messende Mengen Kohlensäure über den 
zu untersuchenden glühenden K oks, und zwar bei konstanter 
Temperatur, und stellen  in  bestim mten Zeitabschnitten die Ge
sam tm enge des gebildeten Reaktionsgases und die in ihm en t
haltene Kohlensäure fest. Aus diesen Unterlagen läßt sich auf 
einfache rechnerische W eise die R eaktionsfähigkeit, ausgedrückt 
in  Prozent der um gesetzten Kohlensäuremengen, und die R estgas
m enge erm itteln, und zwar, da die Bestim m ung in bestim m ten  
Zeitabschnitten erfolgt, als Funktion der Zeit. Das Verfahren 
muß noch näher daraufhin untersucht werden, ob es für den

71) St. u. E . 47 (1927) S. 540/2  u. 886/7.
72) R ev. Fonderie mod. 21 (1927) S. 304.
73) R ev. Fonderie mod. 21 (1927) S. 28/9.
74) St. u. E . 47 (1927) S. 128/33.
76) St. u. E . 46 (1926) S. 1817/20.
76) St. u. E . 47 (1927) S. 881/5.
77) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) S. 129/49; Gieß. 

14 (1927) S. 305/7; St. u. E . 47 (1927) S. 542/3.
75) Ber. Chem.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 50 (1927); St. u.

E . 47 (1927) S. 1477/83.
*
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Gießereimann von W ert ist. L. N e t t le n b u s c h '9) findet bei 
Koksuntersuchungen nach dem Verfahren von H . B ä h r80), daß 
die Reaktionsfähigkeit um so niedriger ist, je höher die Garungs
temperatur und je länger die Zeit des Ueberstehenlassens war, 
und je höher der Graphitgehalt des Kokses ist. Dem Koks bei
gemischtes Eisen und Mangansuperoxyd steigert die Reaktions
fähigkeit, Kieselsäure und Tonerde verringern sie. Demnach kann 
die Zusammensetzung der Koksasche gegebenenfalls von B e
deutung für die Verbrennlichkeit sein. Im  allgemeinen nimmt 
nach Nettlenbusch die Reaktionsfähigkeit m it steigendem Aschen
gehalt ab. W . M e lz e r 81) berichtet über die Ursachen der Schwer
entzündlichkeit von trocken gelöschtem Koks. Die Oberfläche 
trocken gekühlten Kokses soll feinkörniges W abengefüge zeigen, 
während naßgelöschter Koks eine grobrissige Oberfläche hat. Mit 
Ammoniak und Kohlensäure gelöschter Koks steht in bezug auf 
den Porenraum in der Mitte. W ahrscheinlich tritt bei der N aß
lösche durch Dissoziation des Wasserdampfes zu W asserstoff und 
Sauerstoff auch noch eine Oxydation der schwer entzündlichen  
Oberfläche und eine Aktivierung der Kohle ein. G. D ö r f l in g e r 82) 
weist darauf hin, daß die Bewertung von Koks nach der Micum- 
Trommelprobe nicht nur durch Messen der Stücke über 40 mm er
folgen darf, sondern daß auch die Menge des Gruses von 1 bis 7 
oder von 1 bis 10 mm m it berücksichtigt werden muß.

Von Sonderöfen bespricht A. Z a n d e r 83) einen O elfla m m -  
o fe n  für Tempergießereien. D en gasgefeuerten Siemens-Martin- 
Ofen hält er für teuer und nur bei großen Aufträgen und beim  
M itschmelzen von Stahlguß für wirtschaftlich. Am besten wendet 
man nach Zander den Duplexbetrieb in der Art an, daß 20 bis 
30 % des Eisens im ölgefeuerten Siemens-Martin-Ofen eingesetzt, 
der R est im  Kuppelofen erschmolzen und beides nach dem E n t
schlacken im Oelofen überhitzt wird. D ie Temperatur soll 1370 
bis 1430 0 betragen, sie ist also nicht gerade überwältigend hoch; 
der Oelverbrauch wird m it 7 bis 15 % angegeben, so daß der Guß 
um etwa 4 bis 8J?„Ä/100 kg verteuert wird. Auch als alleinige 
Schmelzvorrichtung soll der Ofen brauchbar sein, dann aber nur 
im ununterbrochenen Betriebe, da sonst der Oelverbrauch zu 
hoch wird. D ie Erfahrungen von H. F u c h s 84) m it dem O e lo fe n  
von S c h u r y  decken sich im allgemeinen m it denen von A. Zankl85). 
Das anfallende Gußeisen, das nur 2,6 bis 3,0 % C aufw eist, soll eine 
Zugfestigkeit von 26 bis 31 kg/m m 2, eine Biegefestigkeit von 48 
bis 60 kg/m m 2 und eine Durchbiegung von 13 bis 14 mm haben. 
Auch Fuchs weist auf die M öglichkeit des Duplexbetriebes hin; 
die Ueberhitzungskosten sollen dann etwa 1,5 P f./kg betragen. 
E. K o t h n y 86) untersucht eingehend die W irtschaftlichkeit des 
Elektroofens in der Gießerei, wobei nicht nur die üblichen reinen 
Schmelz- und Satzkosten, sondern auch ein verschiedenes Aus
bringen an gutem Guß m it berücksichtigt ist. Er kommt zu dem  
Schluß, daß für Tempergießereien als Ersatz für den gasgefeuerten  
Siemens-Martin-Ofen der Elektroofen ohne weiteres wirtschaftlich  
ist, in anderen Fällen muß genauer nachgerechnet werden.

Zahlentafel 4. E in f lu ß  d e s  P h o s p h o r g e h a lte s  a u f  d ie  
D ü n n f lü s s ig k e i t  v o n  G u ß e ise n .

Versuch Nr. 1 2 3 4 5
Zusammensetzung 

des Gußeisens 
C gesamt . . . . 0//o 3,285 3,212 2,957 3,055 3,165
Graphit . . . . °//o 3,126 2,270 2,486 2,848 2,794
S i ............................ °//o 1,416 1,651 1,750 1,467 1,752
M n ....................... 0//o 0,359 0,347 0,347 0,347 0,280
P ............................ 0//o 0,072 0,511 1,254 1,824 2,751
S ............................ % 0,032 0,029 0,075 0,045 0,062
C u ............................ % 0,042 0,055 0,030 0,027 0,040
Gießtemperatur °c 1310 1290 1300 1280 1290
Temperaturd.Form °C 28 36 38 39 38
Länge der Spirale mm 2500 2740 3050 3210 3420

Endlich seien noch zwei Arbeiten über die F l ie ß b a r k e i t  
v o n  G u ß e is e n  erwähnt. D . S a i to  und K . H a y a s h i87) stellen  
die Fließbarkeit als eine Funktion des ferrostatischen Druckes hin. 
Von zwei Spiralen, die m it Gußeisen gleicher Zusammensetzung 
und gleicher Temperatur abgegossen wurden, und von denen die

79) St. u. E . 47 (1927) S. 669/70.
80) St. u. E. 44 (1924) S. 1/9 u. 39/48.
81) St. u. E . 47 (1927) S. 759/60.
82) St. u. E . 47 (1927) S. 1867/71.
83) Gieß.-Zg. 24 (1927) S. 35/8.
84) Gieß. 14 (1927) S. 895/6.
85) Gieß.-Zg. 24 (1927) S. 35/8.
88) Gieß.-Zg. 24 (1927) S. 57/68, 185/8 u. 256.
87) Gieß. 14 (1927) S. 354/6.

eine 100 mm höher im K asten  lag als die andere, ergab die tiefer
liegende, m it höherem Druck gegossene eine Länge von  2490 mm, 
die andere eine solche von  2016 m m. D ie Einwirkung des Phos
phors auf die F ließbarkeit is t  aus Zahlentafel 4 zu ersehen. C. 
(Ju ry88) m achte ähnliche Versuche und kam zu dem  Schluß, daß 
die Spiralenlänge keine absoluten und vergleichbaren Werte für 
die Zähflüssigkeit eines W erkstoffes g ib t, sondern nur als tech- 
nologische Probe in  Betracht komme.

3. F o r m e r e i  u n d  P u t z e r e i .
Aus dem großen Gebiete, das sich m it der Formerei und der 

Putzerei beschäftigt, können nur die w ichtigsten Arbeiten hervor
gehoben werden. Es sind insbesondere die ausgewählt, die eine 
gewisse w issenschaftliche Bedeutung haben, aber solche nicht 
besprochen, die nur für einen kleinen Teil von Sondergießereien 
von W ert sind (z .B . Schleuderguß usw.). U n te r s u c h u n g e n  von  
F o r m s a n d , der nach fünf verschiedenen Stampfverfahren 
verdichtet wurde, haben L. T r e u h e it  und L. T r e u h e it 89) vor
genommen. D ie har.dgestam pften Formen, die als gute Normal
proben angesprochen werden m üssen, wiesen danach die gering
ste Stam pffestigkeit auf, alle anderen Formverdichtungsverfahren 
wie z. B. die m it hydraulischer Pressung, ergaben höhere Werte 
was bei Naßguß zu Schülpen führen kann. D as kommt wohl daher, 
daß bei hydraulischer Pressung die höchsten Stellen der Form 
mehr Druck bekomm en, als wünschenswert ist. Deshalb wäre 
Vorpressung m it Profilklotz erforderlich, wobei immer noch fest
zuhalten wäre, daß es sich um  unnütze Kraftverschwendung 
handelt, ganz zu schweigen von  der verminderten Gasdurch
lässigkeit.

A. K e ß n e r 90) w eist auf diesen M a n g e l d er  m echan ischen  
S a n d v e r d ic h tu n g  hin und untersucht insbesondere, wie die 
Dichtigkeit der Stam pfung bei verschiedenen Verdichtungsver
fahren von der Modelloberfläche zur Kastenoberfläche sich ändert. 
Zu diesem Zwecke wurde ein Formkasten von 150 mm Höhe, der 
nach verschiedenen Verfahren m it Sand gefüllt und verdichtet 
war, in 50, 100 und 150 mm Abstand vom  Stampfboden nach dem 
Verfahren von A. R o d e h ü s e r 91) auf Stampffestigkeit geprüft. 
Dabei ergab sich, daß bei handgestam pften K asten die Sandver
dichtung am unregelm äßigsten war, und zwar war sie am Modell am 
geringsten, an der K astenoberfläche aber am größten, während es 
gerade umgekehrt sein sollte. Sandschleudermaschinen undhydrau- 
lisch gefüllte K asten lieferten gleichfalls unregelmäßige Werte, wo
bei allerdings am Modell die Stam pffestigkeit am höchsten war. Im 
ganzen waren sie jedenfalls oben wesentlich lockerer als hand
gestam pfte K asten. D ie besten W erte fanden sich bei den nach 
dem neuen Verfahren der Badischen Maschinenfabrik Durlach92) 
m it Preßluft geschleuderten Formen, nämlich langsames gleich
mäßiges Abnehmen der Stam pffestigkeit vom  Modellboden nach 
oben.

L. T r e u h e it 93) untersuchte mikroskopisch eingehend eine 
Reihe von Formsanden undAltsanden auf ihren m in era log isch en  
A u fb a u  hin. D ie untersuchten Neusande erwiesen sich als Zer
störungserzeugnisse ehemaliger Eruptivgesteine, die ins Meer ge
tragen wurden. Die Farbe des grünen Formsandes beruht auf dem 
Glaukonitgehalt, die des roten auf dem  durch Zersetzung des 
Glaukonits entstandenen Gehalt an Brauneisenstein. Wie die 
Untersuchung des Altsandes zeigte, tragen die Glaukonitkörner 
wohl nur wenig zur Erhöhung der Bindefestigkeit bei, vielmehr die 
(d a u k o n itz w isc h e n m a sse . D ie Gruppe der größten Körner 
bildete in erster Linie Quarz- und Feldspat, in  der mittleren über- 
wog Glaukonit, in dem feinsten Glimmer.

H. R e in in g e r 94) stellte folgende Zusammenhänge zwischen 
K ö r n e r g r ö ß e , G a s d u r c h lä s s ig k e i t  u n d  B in d e fä h ig k e it  
fest:

1. Je größer in einem Sand der Gehalt an feinkörnigen und je 
geringer der Gehalt an grobkörnigen Bestandteilen ist, um 
so größer ist die B indefestigkeit und der Widerstand gegen 
Wasser- oder Gasdurchfluß;

2. Je geringer die Gasdurchlässigkeit ist, um so größer ist die 
Bindefestigkeit und der A nteil feinkörniger Sandbestandteile, 
um so kleiner dagegen der Gehalt an grobkörnigem Sand.

3. Je geringer die B indefestigkeit, um so geringer ist der Wider
stand gegen Gasdurchfluß und der Anteil feinkörnigerBestand- 
teile, um so höher aber der Gehalt grobkörnigen Sandes.

8S) Trans. Am. Foundrym en’s A ss.35 (1927) S. 289/306; vgl. 
St. u. E. 47 (1927) S. 2126.

" ) St. u. E . 47 (1927) S. 121/8.
90) Gieß. 14 (1927) S. 525/30.
91) Gieß. 15 (1928) S. 329/35.
92) St. u. E. 47 (1927) S. 1820/1.
93) Gieß.-Zg. 24 (1927) S. 89/97 u. 125/37.
4) Gieß.-Zg. 24 (1927) S. 204/6.
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W. R e it m e is t e r 95) will den Begriff „B indefestigkeit“ durch 
„Standfestigkeit“ ersetzen, da in der gewöhnlich unt^r B indefestig
keit verstandenen Größe sowohl die „K lebfestigkeit“ als auch die 
d u r c h  die Verdichtungsarbeit gewonnene F estigkeit enthalten se i. 
Die Standfestigkeit bestim m t er durch die Abscherprobe. N eu ist 
sein Verfahren zur Erm ittlung der Gasdurchlässigkeit. Er geht von  
der Vorstellung aus, daß beim Gie ßvorgang die in der Form  einge
schlossenen Gase zunächst unter bedeutendem  Druck entweichen, 
daß aber später der Druck nachläßt. Er bestim m t die Gasdurch
lässigkeit deshalb so, daß er durch einen Sandbloek bestim mter 
Abmessung aus einem W indkessel, der unter 0,5 at Ueberdruck  
steht, so viel Luft durch den Block streichen läßt, bis die 
Spannung im Gasbehälter auf 0,1 a t Ueberdruck gesunken ist. 
Aus der hierzu erforderlichen Zeit t , dem Inhalt des Gaso
meters J, der Höhe der Sandsäule h und ihrem Querschnitt g 
läßt sich für die Gasdurchlässigkeit G j die Formel ableiten:

„  0 ,4  J h
W  =  —7-------•

t g
Die Bestimmung der Standfestigkeit und Gasdurchlässigkeit läßt 
sich an derselben Probe vornehmen.

Die gesamten Fortschritte im deutschen F o r m m a s c h in e n 
bau hat U. L o h s e " )  beleuchtet. Es sei hier nur seine Erörterung 
über die Verwendung von Preßluft zur Betätigung der Preßholme 
wiedergegeben, der er sehr das W ort redet. Gewiß kann man 
Preßwasser, das man bislang m eist zu diesen Zwecken verwendete, 
leicht u n te r  se h r  h o h e n  Druck (50 bis 100 at) bringen, während 
man Preßluft nur bis etw a 7 at herstellen kann. D ie Preßkolben  
müssen also wesentlich größer gehalten werden. Da die A b
messungen der verwendeten M odellplatten m eist den Einbau der 
vergrößerten Kolben gestatten  und die G ewichtszunahme in 
Anbetracht der m eist schon sowieso hohen Gewichte solcher 
Maschinen nicht gar zu bedeutend ist , wäre das nicht besonders 
schwerwiegend. Unangenehmer ist das sehr hohe Ausdehnungs
bestreben von Preßluft, wodurch eine genau gehaltene K olben
bewegung, die für den Trennungsvorgang von Modell und Sand
block erforderlich ist, nicht m öglich is t . D iese Schwierigkeit 
kann man dadurch umgehen, daß man die Preßluft n icht un
mittelbar wirken läßt, sondern unter Zwischenschaltung eines 
tropfbar flüssigen M ittels w ie W asser, Oel, Glyzerin usw. Als 
Vorteil kann man buchen, daß m an nur noch eine K raftzentrale 
hat, nämlich die für Preßluft, die m an ja für R üttler, Blashähne, 
Stampfer u. ä. auch sonst braucht. Dazu benötigt Preßluft keine 
Rückleitungen und ist sauberer als Preßwasser, erfordert aller
dings mehr Wartung.

Die schon vor längerer Zeit vom  Verein deutscher E isen
gießereien herausgegebenen, .Konstruktionsregeln für Grauguß‘‘ er
läutert R. L e h m a n n 97) in ihrem Einflüsse auf die F o r m te c h n ik .  
A. G e iß e l98) gab einen guten Ueberblick über die Grundlagen der 
Lehmformerei (nicht mehr!); da man gerade über Lehmformerei 
im Schrifttum wenig findet, sei hier darauf aufmerksam gem acht.

T r o c k e n e in r ic h tu n g e n  sind bisher w enig wissenschaftlich  
untersucht worden. O. E b e l in g 99) g ib t auf Grund von mehreren 
Preisaufgaben, die ihm  zur Verfügung standen, R ichtlinien zur 
Untersuchung von Trockeneinrichtungen an.

Ueber G u ß p u tz e r e i  stam m t eine bemerkenswerte Arbeit 
von K. S ip p 100), in der zunächst ein geschichtlicher Ueberblick  
über die Entwicklung der Putzerei gegeben wird und in der am  
Schluß die neuesten Verfahren, insbesondere Gußputzen m it 
Wasserkraft, besprochen werden. H . Jungbluth.

Ferngasversorgung und Betriebsvereinfachung.
Es ist bekannt, daß in der weiterverarbeitenden und K lein 

eisenindustrie sowie den Eisenbauw erkstätten die U m stellung  
der zahlreichen Schmiedefeuer, Wärm- und Glühöfen usw. auf 
Koksofengas es nicht ohne weiteres zuläßt, eine Feuerstelle, die 
bisher v e r s c h ie d e n e n  Zwecken zugleich diente, einfach durch 
einen einzigen Gasofen zu ersetzen. D ie w irtschaftliche Ueber- 
legenheit der Koksofengasverwendung tr itt  vielm ehr erst dann  
ein, wenn für jeden Sonderzweck ein besonders hierfür entworfener 
Ofen oder in vielen Fällen eine besondere „W ärm m aschine“ ver
wendet wird. So is t  es z. B. kaum m öglich, m it einem  Gasofen 
zehn verschiedene N ietsorten neben- und durcheinander 
zu wärmen. Ebenso steht es m it den Feuerstellen zum A n
wärmen von W inkeln und anderen E isen. Der um stellende  
Betrieb wird nun vor die Frage gestellt, entweder entsprechend

95) Gieß.-Zg. 24 (1927) S. 621 /9  u. 685.
Si) Gieß. 14 (1927) S. 385/90, 493 /9 , 817/22 u. 833/7.
97) Gieß. 14 (1927) S. 681/5, 701/5, 765/70 u. 784/90.
") Gieß.-Zg. 24 (1927) S. 29/34.
99) Gieß. 14 (1927) S. 394/8.

10°) Gieß. 14 (1927) S. 601/9.

den heute von ihm gebrauchten zahlreichen N ietsorten, W inkel
eisenprofilen usw. die erforderliche Zahl von  Gasöfen zu beschaffen  
oder aber zu versuchen, die für so viele und zweifellos nur schlecht 
ausnutzbare Oefen aufzuwendenden erheblichen Anlagekosten  
dadurch zu verringern, daß der Betrieb durch Verminderung der 
zahlreichenN iet-, Profil-usw . Sorten vereinfacht wird. Man komm t 
auf diese W eise aus ganz anderen Erwägungen heraus auf die 
Frage der Betriebsvereinfachung, der Norm ung, der R ationali
sierung. Es kann hier das Beispiel eines kleineren Eisenbauwerkes 
angezogen werden, das heute m it zw ei W inkeleisenprofilen und  
drei N ietsorten —  davon zw ei vor allem  gebraucht —  auskom mt; 
wenn trotzdem  der K apitaldienst für die U m stellungs- und 
Anlagekosten mehr als 1,5 Pf. je m3 Koksofengas ausm acht, so ist 
ihre H öhe doch durch die betrieblichen Vorteile, die sich neben der 
Lohn- und Platzersparnis in der vereinfachten und daher ver
billigten Erzeugung auswirken, tragbar.

Es kann also gesagt werden, daß die U m stellung w eiter
verarbeitender Betriebe auf Ferngas in vielen  Fällen zwangläufig 
zu Betriebsvereinfachungen führt. ®r.*^ng. F . L ü th .

A u s Fachvereinen.
Deutscher Eisenbau-Verband.

Der D eutsche Eisenbau-Verband hielt am 18. und 19. Okto
ber in Darm stadt seine diesjährige 24. Hauptversam mlung ab. 
In der Vortrags-Sitzung am 19. Oktober in der Technischen 
Hochschule gab zunächst Direktor Dr. G. O e le r t , Berlin, einen  
Ueberblick über die w ir t s c h a f t l i c h e  L a g e  im  E is e n b a u ,  
in der er zum  Schluß besonders auf die N otw endigkeit der Gemein
schaftsarbeit unter den Verbänden und zwischen den Verbänden 
und den Behörden hinwies. Anschließend sprach H.
S c h u lz , Dortm und, über R o s t s c h u t z  u n d  s c h w e r  r o s te n d e  
S tä h le .  Er behandelte zunächst allgem ein die M öglichkeiten, 
die für den R ostschutz überhaupt zur Verfügung stehen und die 
beim Eisenbau im wesentlichen auf Anstrich und auf Verwendung 
schwer rostender Stähle beschränkt sind. D ie schwer rostenden  
Stähle, d. h. der gekupferte Stahl und die neueren hochwertigen  
Baustähle m it höherem Kupfergehalt, wurden hinsichtlich ihrer 
V orteile eingehend besprochen, ebenso wurde das Armco-Eisen 
behandelt.

®I.=Qng. (5. f). O. E r lin g h a g e n , Rheinhausen, gab einen  
kurzen Ueberblick über die A r b e it e n  d e s  D e u t s c h e n  N o r m e n 
a u s s c h u s s e s  und ihre Zusammenhänge m it dem deutschen  
Eisenbau, wobei er insbesondere die allgem eine Bedeutung der 
Norm ung unterstrich. W eiterhin sprach Direktor Dr. H a n s  
S c h m u c k le r , Berlin, über V o r z ü g e  d e s  E is e n b a u e s  u n te r  
b e s o n d e r e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e s  S k e le t t b a u e s  und  
Direktor Dr. O ste r n  über E is e n b a u  u n d  B e r u f s g e n o s s e n 
s c h a f t .

2. Internationale Tagung für Brücken- und 
Hochbau in Wien.

Vom 24. bis 28. September 1928 fand in W ien die 2. Inter
nationale Tagung für Brücken- und Hochbau statt, an der über 
500 Fachleute aus 30 Staaten teilnahm en, davon etwa 150 aus dem  
Deutschen R eiche. Sehr umfassende Vortragsfolgen und E r
örterungen befaßten sich m it gemeinsamen Fragen des Eisenbaues 
und Eisenbetonbaues sowie m it Sonderfragen dieser beiden Gebiete. 
VonbesondererBedeutungwaren dieAussprachen über „ D y n a m ik  
im  B r ü c k e n b a u “, in denen eine größere Anzahl von Fachleuten  
über Untersuchungen von Stoßwirkungen bei Brücken berichteten. 
Auch die Frage der Schwingungen wurde behandelt, wobei aller
dings die W erkstofffrage kaum gestreift wurde.

D iese wurden vielm ehr ausführlich besprochen im  Anschluß 
an einen Vortrag von  5)r.*3ng. Fr. B o h n y , Sterkrade: „ U e b e r  
d e n  h o c h w e r t ig e n  S t a h l  im  E is e n b a u “ . B ohny wies 
darauf hin, daß beim Bau großer und größter Brücken- und H och
bauten das m it dem Anwachsen der Querschnitte der Stäbe und 
Träger sich schnell steigernde Eigengewicht der Bauwerke und 
die dadurch entstehenden hohen K osten für die Konstruktion, 
Beförderung usw., die Verwendung hochwertiger Stähle m it 
zwingender N otw endigkeit verlangen. An Hand einiger Beispiele 
belegte er die Ersparnisse, die m it hochwertigen Stählen erzielt 
werden können. Ebenso besprach er die wirtschaftlichen E r
sparnisse, die beim St 48 von K o m m e r e ll  behandelt worden 
sind. B ei der Besprechung der einzelnen Stahlsorten w ies er 
auf den Silizium stahl hin, wobei er auch die m etallurgischen  
Schwierigkeiten, die dieser W erkstoff in den H üttenwerken  
verursacht, betonte. Er legte dann weiter die Verhältnisse in  
Amerika dar, wo nebeneinander weicherer Stahl m it einer 
Streckgrenze von rd. 21 kg/m m 2 bei 38,7 bis 45,7 kg/m m 2 
Z ugfestigkeit, ein härterer Stahl m it 26 kg/m m 2 Streck-
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grenze bei 43,6 bis 29,2 kg/m m 2 Zugfestigkeit und der „Silicon 
steel“ m it 31,6 kg/m m 2 Streckgrenze bei 56,3 bis 56,8 kg/m m 2 
Zugfestigkeit verwendet werden. Nickelstahl m it noch höheren 
Festigkeitseigenschaften wird auch in Amerika wegen der hohen 
Kosten nicht mehr verwendet. Frankreich wendet vorwiegend 
einen Baustahl mit 42, England einen solchen m it 44 kg/m m 2 
Zugfestigkeit an, der etwa dem härteren Kohlenstoffstahl in Ame
rika entspricht. Abschließend wies Bohny darauf hin, daß die 
Entwicklung der hochwertigen Baustähle m it dem Siliziumstahl 
kaum ihr Ende erreicht haben dürfte, und erwähnte den neuen 
Union-Baustahl, der, m it Chrom und Kupfer legiert, dieselben 
Festigkeitseigenschaften besitzt wie der Siliziumstahl, ohne aber 
dessen Mängel zu zeigen1).

In anschließenden Aussprachen trat Dr. techn. h. c. Fr. B r u n 
n er, Duisburg, für die Einführung eines Stahles m it 44 kg/m m “ Zug
festigkeit ein, der nur wenig tem er ist als St 37, aber immerhin 
15 bis 20 % höhere Beanspruchungen zulasse. Mit Recht betonte 
demgegenüber ®t.=Qng. QÉ. 1)- O. E r lin g h a g e n , Rheinhausen, 
daß der St 37 m it seiner Zugfestigkeit nicht willkürlich angesetzt 
sei, sondern dem im normalenBetrieb zu erzeugenden Flußstahl 
gerade entspreche. Bei Einführung eines St 44 würde also der 
St 37 noch nebenher bestehen müssen. Des weiteren ging auch 
®t.*3ng. Erlinghagen auf die Ausführungen des Vortragenden 
über den Siliziumstahl ein und teilte m it, daß außer der D ort
munder Union auch die Friedrich-Alfred-Hütte einen Stahl 
entwickelt habe, der durch einen Zusatz von Mangan, Silizium  
und Kupfer die gleichen Festigkeitseigenschaften erhalte wie 
der Siliziumstahl, ebenfalls ohne dessen Nachteile zu zeigen. 
Er besprach dann weiterhin noch die Frage der Alterung, die 
im Brückenbau auch einer erhöhten Beachtung bedürfe, wobei er 
darauf hinwies, daß der vonderFriedrich-Alfred-Hütte entwickelte 
hochwertige Baustahl nur eine sehr geringe Alterung aufweise.

D r .K o m m e r e ll, Berlin, unterstrich besonders dieW ichtigkeit 
einer Verbilligung des hochwertigen Baustahles, damit dieser 
auch für kleinere Brücken wirtschaftlicher würde, so daß er m ög
lichst allgemein zur Verwendung kommen könne. 5)r.»Qrtg. E. H. 
S c h u lz , Dortmund, führte aus, daß vielleicht auch noch andere 
W ege außer den bis jetzt beschrittenen beständen, um durch 
Legierungszusätze hochwertige Stähle auszubilden, wobei aber 
beachtet werden müsse, daß unter Umst änden m it der Ausbildung 
höherer Festigkeitseigenschaften andere Schwierigkeiten beim Stahl 
eintreten könnten; bei der Entwicklung des Union-Baustahles sei 
auf die Vermeidung solcher Nachteile gerade ein besonderes 
Augenmerk gerichtet worden. Außerdem habe er den Vorteil 
eines sehr hohen W iderstandes gegen Rosten. Zur Frage der 
Alterung wies er darauf hin, daß diese wohl bei legierten Stählen  
im allgemeinen geringer sein dürfte als beim St 37; so altere der 
Union-Baustahl z. B. auch nur in sehr geringem Maße.

Im Schlußwort betonte ®t.«Qtig. Bohny besonders, daß es 
zweckmäßig sei, für die hochwertigen Baustähle keine Analysen
vorschriften zu geben, sondern nur die Festigkeitseigenschaften  
vorzuschreiben und die Wahl der Zusammensetzung den H ütten
werken zu überlassen.

Leider wurde die Frage, ob für die Berechnungen die Zug
festigkeit oder die Streckgrenze zugrunde gelegt werden soll, 
in der Aussprache nicht berührt, was insofern von Nachteil ist, 
als man sich im Ausland teilw eise dem Vorgehen der Deutschen 
Reichsbahn, die Streckgrenze als Berechnungsgrundlage zu be
nutzen, durchaus nicht angeschlossen hat und nach wie vor die 
Zugfestigkeit zugrunde legt. Für eine spätere Tagung wäre eine 
Aussprache gerade über diese Frage sehr wünschenswert.

W eitere Vorträge, auf die im einzelnen nicht eingegangen  
werden kann, betrafen Fragen der Nietverbindungen und ihre 
Nachprüfung durch Versuche, sowie Schweißverbindungen.

Bemerkenswert war noch der Hinweis, daß die Steigerung 
der Streckgrenze unter Beibehalten oder nur geringer Steigerung 
der Zugfestigkeit teilweise auf Bedenken stößt.

Bund Deutscher Fabriken feuerfester 
Erzeugnisse.

In  den Tagen vom  26. bis 29. September fand in Freiburg 
die „Feuerfeste Tagung 1928“, veranstaltet vom  Bund Deutscher 
Fabriken feuerfester Erzeugnisse und vom  Arbeitgeberbund der 
feuerfesten Industrie Deutschlands, sta tt. In der nichtöffent
lichen Sitzung des W issenschaftlichen Fachausschusses (Wifa) 
wurde, wie aus der Tagesordnung ersichtlich, besonders der g e g e n 
w ä r t ig e  S ta n d  d er  N o r m u n g  f e u e r f e s t e r  B a u s to f f e  
besprochen. In  der öffentlichen Sitzung am Freitag, dem 28. Sep
tember, wurden drei Vorträge von allgemeiner Bedeutung gehalten.

Dr. W. M ieh r , Stettin , gab einen Ueberblick über die T ä t i g 
k e i t  d e s  w is s e n s c h a f t l ic h e n  F a c h a u s s c h u s s e s  im Berichts
jahr 1927/28, in dem er die Obmannschaft übernommen hat. Die

x) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 849.

Gesamtheit der Aufgaben des w issenschaftlichen Fachausschusses 
wurde dahin Umrissen, daß er die Prüfverfahren für feuerfeste 
Baustoffe bearbeiten und Beziehungen zwischen den chemisch
physikalischen Eigenschaften und der praktischen Brauchbarkeit 
und Bewährung auffinden soll. Besonders betont wurde die N ot
wendigkeit eingehenderer A usgestaltung der Beziehungen zu den 
Verbraucherkreisen, um die Gemeinschaftsarbeiten, die durch den 
Fachnormenausschuß für feuerfeste Baustoffe eingeleitet sind, 
noch zu vertiefen. Im  einzelnen hat sich der wissenschaftliche 
Fachausschuß m it einer ganzen Anzahl von Arbeiten beschäftigt, 
wobei z. T. ein Zusammenhang m it den Norm ungsarbeiten besteht. 
In der Frage der Verschlackungsprüfung feuerfester Steine 
konnte ein abschließendes U rteil über die verschiedenen vorge
schlagenen Verfahren noch nicht erzielt werden. Die Arbeiten 
über die Bestimm ung des spezifischen Gewichtes und der Porosität 
bezogen sich auf die E inzelheiten bei diesen Prüfverfahren, be
sonders auf den Einfluß der Pyknom etergröße, der Kornfeinheit 
usw.; es wurde dem Quecksilberverfahren eine größere Fehler
m öglichkeit vorgeworfen und darauf hingewiesen, daß die Be
stim m ung der geschlossenen Poren sehr schwierig sei. Versuche 
über die Bestim m ung der W ärm eleitfähigkeit und der spezifischen 
Wärme sind im Gange. Bei der Durchführung chemischer Analysen 
feuerfester Baustoffe kamen noch in erheblichem  Maße starke 
Unterschiede vor. Zur Frage der Bestim m ung der Feuerstand
festigkeit (Druckerweichungsversuch) wurden weitere Unter
suchungsarbeiten als erforderlich bezeichnet, und besonders die 
Zulassung großer Abweichungen für notw endig erachtet. Ebenso 
sind die Untersuchungen über die Volumen- und Längenänderung 
beim Erhitzen noch bei weitem  nicht als abgeschlossen zu be
trachten. Ueber die Bestim m ung des W iderstandes gegen Tempe
raturwechsel liegen erst wenig Versuchsergebnisse vor. Neu auf
genommen wurden Untersuchungen über den Widerstand gegen 
Säuren. Ein besonderer Presseausschuß des wissenschaftlichen 
Fachausschusses hat die Aufgabe übernommen, Schrifttums
nachweise und Berichte aus dem A rbeitsgebiet zu sammeln und 
nach praktischen Gesichtspunkten zusammenzustellen. Diese 
Arbeit wird gem einschaftlich m it dem Verlag der Tonindustrie- 
Zeitung durchgeführt und soll durch Veröffentlichung in dieser 
Zeitschrift einem größeren Leserkreise zugänglich gemacht werden. 
Zur Gesamtlage der Prüfverfahren der feuerfesten Baustoffe 
wurde betont, daß trotz der erfreulichen Fortschritte doch die 
Schwankungen in den Ergebnissen immer noch sehr groß seien 
und daß dies nicht durch Verbesserung der Prüfverfahren allein 
zu beheben ist, da die feuerfesten Baustoffe infolge ihres Aufbaues 
von Natur aus stets größere Ungleichm äßigkeiten ergeben als 
beispielsweise die m etallischen W erkstoffe.

Dr. phil. H. K n u th , Bonn, berichtete über den gegenwärtigen 
Stand der B e tr ie b sü b e r w a c h u n g  in  d er d e u tsc h e n  feuer
f e s t e n  In d u s tr ie . Die Grundlage seines Berichtes war das 
Ergebnis einer Rundfrage der deutschen keramischen Gesell
schaft bei den einschlägigen Werken. Geschildert winde die 
Betriebsüberwachung bei den Rohstoffen, den Massen und den 
Fertigerzeugnissen. Der Vortragende wies nach, daß tatsächlich 
in der deutschen feuerfesten Industrie die Betriebsüberwachung 
sich auf einer sehr beachtlichen Höhe befindet und in den letzten 
Jahren offenbar sehr weitgehend ausgebaut ist.

Ein dritter Vortrag von Dr. phil. E. S te in h o f f ,  Dortmund, 
behandelte die H e r s te l lu n g  der I s o l ie r s to f f e  a ls  P r o b le m  
d e r  T e c h n ik .  Der Vortragende gab zunächst eine Ein
teilung der W ärme-Isolierstoffe nach der Art des Rohstoffes und 
nach baulicher Verwendung. Nach der Art des Rohstoffes lassen 
sich die W ärme-Isolierstoffe in fünf Gruppen einteilen, die durch 
folgende Grundstoffe gekennzeichnet s in d : Kieselgur, industrielle 
Abfallstoffe, voluminöse chem ische Stoffe, hydraulische Binde
m ittel und Metallfolien. Bei der baulichen Verwendung sind fertige 
Formstücke, plastische W ärmeschutzmassen, M atten und Schnüre 
und geschüttete und gestopfte Stoffe zu unterscheiden. Die 
H erstellung der nach diesen Einteilungsgrundsätzen geordneten 
Isolierm ittel, ihre Verwendungsart und Verwendungsgrenze 
wurden eingehend besprochen. E . H . Schulz.

American Society for Testing Materials.
Die Jahresversam m lung der American Society for Testing 

Materials fand vom 25. bis 29. Juni 1928 in Atlantic 
City (N. J.) statt. Aus der Fülle der Vorträge geben wir nach
stehend die für unseren Leserkreis w ichtigsten auszüglich wieder.

Der Ausschuß A-ö, der sich m it der Untersuchung der
Korrosion von Eisen und Stahl befaßt, legte einen Bericht vor
über den

Korrosionswiderstand von gekupferten, Reineisen-, Schweißstahl- und ungekupferten Schwarzblechen.
Die seit 1916/17 an verschiedenen Stellen der Vereinigten

Staaten laufenden, von der neutralen American Society for
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Testing Materials m it großer Sorgfalt angesetzten und über
wachten Korrosionsversuche m it Schwarzblechen nähern sich dem  
Abschluß und geben ein ausgezeichnetes Bild über den Einfluß  
der Zusammensetzung auf dieW iderstandsfähigkeit g eg en K o rro -  
sion d u rch  d ie  A t m o s p h ä r i l i e n 1).

An drei verschiedenen Stellen, nämlich in Annapolis m it 
sehr reiner Atmosphäre, in Fort Sheridan m it weniger günstigen  
Luftverhältnissen und in Pittsburgh in Industrieluft, wurden je 
zwei Gruppen Schwarzbleche von 1,85 bzw. 0,79 mm Stärke 
sorgfältig auf Holzgerüsten aufgestellt und zweimal jährlich auf 
Durchrostung von einem aus Angehörigen der verschiedenen  
Werke bestehenden Ausschuß besichtigt. Alle Bleche, die bei den  
Besichtigungen an irgendeiner Stelle vollständig durchgerostet 
waren, wurden als zerstört vermerkt.

In den Zusammenstellungen unterscheiden die Amcrikanei 
„gekupferte“ Bleche m it über 0,15 % Cu von „ungekupferten“ 
mit niedrigerem Kupfergehalt ohne Rücksicht auf sonstige Zu
sammensetzung und Herstellungsverfahren. Eine genauere Durch-

Zahlentafel 1. E r g e b n i s s e  d e r  K o r r o s i o n s v e r s u c h e  
m it B le c h e n  a u s  v e r s c h i e d e n e n  W e r k s t o f f e n  a n  
drei S t e l le n  m it  v e r s c h i e d e n e n  a t m o s p h ä r i s c h e n  

V e r h ä l t n i s s e n .

Zahlentafel 2. V e r h a l t e n  g e k u p f e r t e r  u n d  u n g e k u p f e r t e r  
B le c h e  v o n  0,79 mm S tä r k e  in  v e r s c h ie d e n e n  W ä s s e r n .

Blechart
Anzahl der 
ausgelegten 

Bleche

Am Ende der Liege
dauer zerstört:

Anzahl %

P it t s b u r g h

1,85-m m -B leche; Liegedauer 75 M onate

Gekupferter Stahl . . . 81 0 0
Puddelstahl m it 0,32 % Cu 12 0 0
Reineisen mit K upfer . . 39 0 0
Reineisen ohne K upfer . 58 51 88
Schweißstahl mit 0 ,0 2 °0 Cu 3 3 100
Ungekupferter S tah l . . 48 3 12) j 65

P i t t s b u r g h

0,79-m m -B leche; Liegedauer 41 M onate

Gekupferter Stahl . . . 97 12 12,4
Puddelstahl m it 0,28 °0 Cu 12 12 100
Reineisen m it K upfer . . 37 16 43,2
Reineisen ohne Kupfer . 39 39 100
Schweißstahl mit 0 ,0 2 °o Cu 3 3 100
Ungekupferter Stahl . . 28 25 89,4

F o r t S h e r id a n

1 ,8 5 -m m -B le c h e

Es wurden insgesam t 260 B leche m it und ohne K u p fer
gehalt ausgelegt. N ach  132 M onaten waren nur 4 un-
gekupferte Bleche zerstört, alle ändern noch erhalten .

F o r t S h e r id a n

0,79-m m -B leche; L iegedauer 132 M onate

Gekupferter Stahl . . . 86 10 11,6
Puddelstahl m it 0 ,28  % Cu 12 2 16,7
Reineisen m it K upfer . . 38 38 100
Reineisen ohne K upfer . 36 36 100
Schweißstahl mit 0,02%  Cu 3 3 100
Ungekupferter Stahl . . 44 38 86,4

A n n a p o l is

1,85 - m m  - B leche

Es wurden im  ganzen 259 B leche m it und ohne K upfer
und aus Reineisen ausgelegt. N ach  139 M onaten war noch
kein Blech zerstört.

A n n a p o l is

0 ,79-m m -B leche; Liegedauer 139 M onate

Gekupferter Stahl . . . 100 0 0
Puddelstahl m it 0,28 % Cu 11 0 0
Reineisen m it K upfer . . 37 1 2,7
Reineisen ohne K upfer . 38 10 26,3
Schweißstahl m it0,02%  Cu 3 0 0
Ungekupferter Stahl . . 38 13 34,2

Durchschnittliche Lebensdauer 
in Tagen:

In fließen
dem Gru
benwasser 
(Calumet- 

Grube, 
Pittsburgh)

In fließen
dem Lei

tungswasser 
(Bureau of 
Standards, 

W ashington

In fließen
dem Wasser 
des Severn- 

Flusses 
(Naval- 
Station, 

Annapolis)

S äm tlich e Proben  . . . 
P roben  aus ungekupfer

tem  S ta h l.........................
P roben aus gekupfertem  

S ta h l ..............................

47 ,54

47,59

47,47

879,2

876,1

881,4

1337,5

1266,4

1388,3

Piffsöur/;// F ort Sher/dop dnrrapo/fs
7,äS/nmß/ec/re

*) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1857/63.
2) 13 nicht zerstörte Bleche enthielten 0,11 % Cu.

Abbildung 1. Prozentsatz der durch Korrosion ausgefallenen 
Bleche bei verschiedenen Stahlarten. Der Prozentsatz der 

zerstörten Ble.he ist gestrichelt.
sicht der Zahlentafeln zeigt aber, daß zweckm äßig noch weitere 
Gruppen —  die R eineisen-, Schweiß- und Puddelstahlbleche —  
abgetrennt werden. Zahlentafel 1 g ibt eine U ebersicht über die 
Versuchsergebnisse nach dem  Stande vom  7. Mai 1928. D ie  
Gruppe der dünnen B leche in Pittsburgh ist dabei nach dem  Stande  
vom  11. Mai 1921 eingesetzt, da bereits am  9. März 1923 alle  
Bleche dieser Gruppe m it und ohne K upfer bis auf 18 B leche  
einer gekupferten Bessem erschm elzung zerstört waren.

Zahlentafel 1 zeigt ganz eindeutig an allen drei V ersuchs
ständen in Uebereinstim m ung m it deutschen Versuchen die 
U eberlegenheit des gekupferten Stahles vor dem  ungekupferten  
Stahl und den R eineisensorten. L äßt m an die S chw eißstah l
bleche m it 0,02 % Cu wegen ihrer geringen Zahl unberücksichtigt, 
so ergibt sich das in Abb. 1 dargestellte B ild , worin der gestrichelte  
Teil jeder Säule den durch Korrosion ausgefallenen A nteil der 
insgesam t ausgelegten Bleche darstellt. N ach  B eendigung der 
Versuchsreihen in P ittsburgh  und Fort Sheridan laufen nunmehr 
nur noch die im  Oktober 1916 begonnenen Versuche in  A nnapolis, 
wo die Zerstörung infolge der reinen Luft sehr langsam  vor sich  
geht. E s ist zu beachten, daß sich die Versuche nur auf Schw arz
bleche beziehen; die Versuchsfelder m it verzinkten B lechen, die 
erst vor Jahresfrist ausgelegt wurden, werden erst in  einigen  
Jahren Ergebnisse liefern.

Abgeschlossen sind weiter die U n t e r w a s s e r - R o s t v e r 
s u c h e  in Leitungswasser, Flußwasser und Grubenwasser. W ie  
Zahlentafel 2 zeigt, tr itt  hier ein w esentlicher U nterschied zwischen  
gekupfertem  und ungekupfertem  Stahl n icht in Erscheinung.

D ie neue, im vergangenen Jahre begonnene Versuchsreihe 
m it g e n i e t e t e n  S c h i f f s b le c h e n  und Rohren, die der E in 
wirkung von  Seewasser ausgesetzt -wurden, ergab noch  keine 
A nhaltspunkte, aus denen irgendwelche R ückschlüsse gezogen  
werden könnten.
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Der U n te r a u s s c h u ß  fü r  P r ü fv e r fa h r e n  hat sich im 
verflossenen Berichtsjahre m it der Ausarbeitung einer Kurzzeit
prüfung für Verzinkungen beschäftigt, die noch nicht abgeschlos
sen ist. Es soll eine Prüfeinrichtung geschaffen werden, m it der 
die Proben abwechselnd einer Besprühung m it W asser und einer 
m it Kohlensäure und W asser angereicherten Atmosphäre ausge
setzt werden können. Mit Hilfe dieses Apparates soll dann ver
sucht werden, die jetzt in Anwendung befindlichen Prüfungen, 
wie die Preeceprobe und die Salzwassersprühprobe, auf ihren 
W ert und ihre Bedeutung hin zu untersuchen.

t£r.=3;ng. K . Dae.ves.

N. L. M o c h e l, Philadelphia, berichtete über Das Sich-Einfressen von Metallen bei hohen Temperaturen.
Bei Ventilen und anderen Gegenständen, die bei hohen 

Dampftemperaturen arbeiten, laufen oft M etallteile ohne Schmie
rung gegeneinander. Hierbei tr itt  bei manchen W erkstoffen ein 
Sich-Einfressen oder Abreiben der Teile ein. Diese Erscheinung 
ist nicht etwa nur auf hohe Temperaturen beschränkt, sondern 
setzt bei einigen Stoffen schon bei Zimmertemperatur ein; all
gemein ist sie jedoch bei höherer Temperatur stärker.

Um  festzustellen, ob bei solchen Stoffen ein Sich-Einfressen 
stattfindet, ließ Mochel in einer von ihm gebauten Prüfeinrichtung 
die Probe eines Stoffes in Berührung laufen m it der feststehenden  
Probe des gleichen oder eines anderen Stoffes bei verschiedener 
Belastung und Temperatur, aber ohne Schmierung. D ie beiden 
Proben sind übereinander angeordnet. D ie untere Probe ist fe st
stehend und ruht in einem K ugelsitz, um so stets die richtige Lage 
der Proben zueinander zu gewährleisten; die obere Probe wird 
in einem Konus gehalten, der in einer rotierenden W elle einge
paßt ist. Letztere wird über ein Zahnradgetriebe von einem  
Motor in Bewegung gesetzt. Findet bei dem zu untersuchenden 
Werkstoff ein Sich-Einfressen statt, so wird im gleichen Augenblick 
ein dünner Treibdraht abgeschert oder abgerissen und der Ver
such unterbrochen. D ie beiden Versuchsproben haben gleiche 
Größe und Gestalt. Ihre kreisrunde Berührungsfläche entspricht 
einem Durchmesser von 25 mm und ist bis auf Schmirgelpapier 
Marke 00 abgeschliffen. Alle Versuche wurden bei der gleichen 
Temperatur von 400 0 ausgeführt. Das Rotieren der oberen Probe 
setzte erst nach erreichter Temperatur ein. Für die ersten Ver
suchsreihen wu-de eine Belastung von 10 kg und eine U m 

drehungsgeschwindigkeit von  235 U /m in  gewählt. Späterhin 
an einigen Stoffen angestellte Versuchsreihen wurden m it höherer 
Belastung und bis zu 100 h Dauer ausgeführt.

Die Versuche zeigten, daß Monel-Metall gegen Monel-Metall 
sich sehr schnell, bereits nach 35 Umdrehungen, einfrißt, nach 
3515 Umdrehungen beim Laufen gegen Nickelbronze, sofort bei 
nichtrostendem Stahl, nach 45 Umdrehungen bei einer Nickel- 
Kupfer-Legierung und sofort wieder bei Nickelm etall. Gegen
über Gußeisen, Stahlguß, Chrom- und W olframstahl verhielt 
sich Monel-Metall sehr zufriedenstellend, besonders gut gegen 
nitrierten Stahl. Nichtrostender Stahl fraß sehr leicht ein, nach 
205 Umdrehungen, wenn er gegen sich selbst lief; desgleichen 
fand ein Einfressen nach 1674 Umdrehungen statt, wenn er 
gegen Nickelbronze arbeitete, nach 2357 Umdrehungen gegen 
Nickelmetall und nach 113 Umdrehungen gegen eine Kupfer-Nickel- 
Legierung. Ein sofortiges Einfressen setzte beim Laufen gegen 
Monel-Metall, N ickel-Chrom-Stahl und einigen Nickelmetallproben 
ein, während sehr zufriedenstellende Ergebnisse gegenüber 
nitriertem  Stahl, Gußeisen, Stahlguß, Chrom- und Wolfram
stahl erzielt wurden. Bemerkenswert waren einige Versuche, bei 
denen zwei verschieden harte, nichtrostende Stähle ohne jegliches 
Einfressen gegeneinander liefen. E in solcher Versuch wurde 4 h 
lang ausgedehnt; hierbei fand eine übermäßige Abnutzung statt, 
und zwar zeigte der härtere W erkstoff stärkeren Verschleiß als der 
weichere. Bei N ickelm etall fand ein sofortiges Einfressen statt, 
wenn es gegen sich selbst, gegen Monel-Metall oder nichtrosten
den Stahl lief. K ein Einfressen war bei den Versuchen gegen 
Wolfram- und Chromstahl zu beobachten. Einfacher Kohlenstoff
stahl zeigte sofortiges Einfressen beim Laufen gegen sich selbst; 
er verhielt sich sehr gut gegenüber Chromstahl. Nitrierter Stahl 
arbeitete einwandfrei gegen sich selbst, Nickelbronze, Monel- 
Metall und nichtrostenden Stahl. Nickelbronze frißt nicht beim 
Laufen gegen sich selbst, wohl aber gegen Monel-Metall und nicht
rostenden Stahl. Gußeisen verhielt sich gut beim Laufen gegen 
Gußeisen.

Die Ergebnisse bestätigen in mancher H insicht in der Technik 
gemachte Beobachtungen. Es ist  nicht von  der Hand zu weisen, 
daß die Prüfeinrichtung auch zur Vorausbestimmung des Ver
haltens anderer Stoffe Anwendung finden wird. A . Stadeier.

(Fortsetzung folgt.)

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).
(Patentblatt Nr. 45 vom 8. November 1928.)

Kl. 7 a, Gr. 1, S 79 456. Verfahren zum Warmwalzen von  
Metallen. Sundwiger Eisenhütte, Maschinenbau-A.-G., Sundwig.

Kl. 7 a, Gr. 18, K 107 479. Dreizapfenlagerung für hoch
beanspruchte Zapfen, insbesondere für Walzenzapfen. Kalker 
Maschinenfabrik, A.-G ., Köln-Kalk.

Kl. 7 a, Gr. 22, A  52 835. Kupplung für Walzwerke. Aktie- 
bolaget Svenska Kullagerfabriken, Göteborg (Schweden).

Kl. 7 a, Gr. 22, G 72 722. Vorrichtung zum Ein- und A us
rücken von Kaltwalzwerken. StpDQng. Fritz Grah, Hemer 
(Kr. Iserlohn).

Kl. 7 a, Gr. 27, Sch 85 869. Block-Auszieh-, Förder- und 
Drehvorrichtung. Schloemann, A.-G., Düsseldorf, Steinstr. 13.

Kl. 7 b, Gr. 7, M 103 741. Vorrichtung zur Herstellung 
stum pf geschweißter Rohre. Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H ., 
Düsseldorf-Rath.

KI. 10 a, Gr. 17, 0  17 028; Zus. z. Pat. 439 461. Lösch
wagen. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H ., Bochum, Christstr. 9.

Kl. 10 a, Gr. 17, S 77 150. Anlage zum trockenen Kühlen  
von glühendem Koks. Gebrüder Sulzer, A.-G., Winterthur 
(Schweiz).

Kl. 13 a, Gr. 27, D 54 276. Mit Kohlenstaub, Gas oder Oel 
beheizter Steilrohrkessel m it einer von den Verbindungsrohren 
der Kesseltrommeln umschlossenen und zu letzteren gleichge
richteten, liegenden, etwa kreiszylindrischen Verbrennungs
kammer. Dürrwerke, A.-G ., Ratingen-Ost.

Kl. 18 b, Gr. 20, K 101 067. Verfahren zum Entkohlen von  
kohlenstoffhaltigem Ferrochrom m it H ilfe von Oxyden. Fried. 
Krupp, A.-G ., Essen.

Kl. 21 h, Gr. 18, L 69 824. Eisenloser Induktionsofen. 
C. Lorenz, A.-G ., Berlin-Tempelhof, Lorenzweg.

Kl. 31 b, Gr. 1, K  101 482. Doppelformmaschine. Philipp  
Kreuzer, Südstr. 14, und Albert Kreuzer, Friedrichstr. 58, Gera.

l ) D ie Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur E insicht und E in
sprucherhebung im Patentam te zu B e r l in  aus.

Kl. 31 b, Gr. 10, L 69 434. R üttelventil für Rüttelform
maschinen. W ilfred Lewis, Haverford, Penns. (V. St. A.).

Kl. 40 c, Gr. 16, H 114 879. Verfahren zur Herstellung von 
Metallen und Legierungen im elektrischen Ofen. Ture Robert 
Haglund, Stockholm.

Kl. 42 k, Gr. 30, Sch 82 925. Rohrprüfpresse zum Ab
pressen von Rohren durch äußeren Druck. Schloemann, A.-G., 
Düsseldorf, Steinstr. 13.

Kl. 47 f, Gr. 3, W  75 128. Isoliertes und rostsicheres Rohr 
zur Fortleitung von Flüssigkeiten und Gasen und Verfahren zu 
seiner Herstellung. Carl W allmann, Mülheim a. d. Ruhr, Ruhr
straße 5, und Julius Großweischede, Mülheim a. d. Ruhr-Styrum, 
Neustadtstr. 18.

Kl. 48 a, Gr. 6, Sch 78 457. Verfahren zur Herstellung 
eines m etallischen Schutzüberzuges. Harry Schmidt, Bückeburg.

Kl. 49 b, Gr. 5, M 95 718. D oppelseitige, mehrspindelige 
I  räsmaschine, insbesondere zum Bearbeiten von Rippenplatten 
für Eisenbahnoberbau. Maschinenfabrik Froriep, G. m. b. H., 
R heydt (Rhld.).

Kl. 49 c, Gr. 10, W 79 418. Schere für die Beschneidung 
von W alzblechen m it selbsttätiger Schrottzerkleinerung. Wagner 
& Co., W erkzeugmaschinenfabrik m. b. H ., und Ernst Herfel, 
Dortmund, Liebfrauenstr. 20.

Kl. 80 c, Gr. 17, S 80 005. Verfahren zum Brennen von 
feuerfesten Steinen m it hochliegendem Erweichungsbeginn und 
hoher Beständigkeit gegen Schlackenangriff. 2 ) r . « 5 j r t g .  Hermann 
Salmang und $ipI.«Qrtg. Florenz Goeth, Aachen, Aureliusstr. 33.

Kl. 81 e, Gr. 133, M 93 268. Fahrbare Großraumbunker
anlage m it nebeneinander angeordneten Bunkern und darunter 
befindlichen Wiegebunkern. Demag, A .-G ., Duisburg.

^  e’ ®r‘ 133, M 99 311. Bunker für Erze, Zuschläge 
o er ähnliches Schüttgut m it zur Zuführung von luft- oder gas
förmigen Stoffen eingerichteten Abzugtaschen. Paul Müller, 
Duisburg-Meiderich, Siegfriedstr. 31.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 45 vom 8. November 1928.)

... 13 a> ^ r- 1 051 384. W ind- und Schlackenform für Hoch-
°  i'viT , ^  Wedler, Hamborn am Rhein, Carl-Morian-Str. 21,
und W alter Petzold, Duisburg-W anheimerort, Meisenstr. 3.
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Deutsche Reichspatente.
Kl. 24 1, Gr. 10, Nr. 461 816, vom  30. März 1923; ausgegeben  

a m  27 . Juni 1928. A l lg e m e in e  E l e k t r i c i t ä t s - G e s e l l s c h a f t  
in B e r lin . (Erfinder: Friedrich Reinhardt in Hennigsdorf.)

Verfahren zum  Betrieb von 
Feuerungen, insbesondere 
Brennstaubfeuerungen.

Der Feuerraum b 
wird durch in den W and
kanälen a geführte Abgase 
gekühlt, die den frischen  

Verbrennungsgasen an einer Stelle c der Feuerungszüge bei
gemengt werden, die zwischen dem Feuerraume und dem Abzug 
der Abgase liegt.

Kl. 24 k, Gr. 3, Nr. 461 955, vom  9 . Dezember 1 9 2 6 ; ausge
g e b e n  am 3 0 . Juni 19 2 8 . S te in -  u n d  T h o n - I n d u s t r ie - G e 

s e l l s c h a f t  „ B r o h l t h a l“ in  
B u r g b r o h l ,K o b le n z .  E in sa tz
stein f ü r  Flam mrohrkessel.

Auf einen Mittelkörper a sind  
die Gewindeflächen b aufgesetzt, 
die in der Strömungsrichtung 
zunächst parallel zur Rohrachse 
verlaufen und dann in Schrauben
flächen m it abnehmender G e
windesteigung übergehen. Der 

an einer Stelle größten Querschnitts nach der Feuerseite kegel
förmig zugespitzte M ittelkörper verjüngt sich nach der Steigung  
der Schraubenflächen.

Kl. 241, Gr. 7, Nr. 462 065, vom 5. Mai 1927; ausgegeben  
am 4. Juli 1928. Z e it z e r  E is e n g ie ß e r e i  u n d  M a s c h in e n 

b a u - A k t .- G e s .  in  Z e it z .  M auerw erk f ü r  d ie durch stehende 
Röhren gekühlten W ände a n  Kohlenstaubfeuerungen.

D as Mauerwerk ist aus zw ei verschiedenen Form steinen  
gebildet, von denen die einen reiterartig m it A nsätzen von der 
Feuerungsseite her die Röhren umfassen, während die anderen m it 
H ilfe schwalbenschwanzförmig gesta lteter Ränder, die ersteren  
verankern und zwischen den Röhren hindurchtreten und m it vor
springenden Teilen nach Drehung um 9 0 0 hinter die Röhren greifen.Kl. 24 e, Gr. 9, Nr. 463 003, vom  3. A pril 1925; ausgegeben  
am 23. Ju li 1928. H e in r ic h  H a r tm a n n  in  K ö ln . M echa
nische Beschickungsvorrichtung f ü r  Gaserzeuger.

D ie Vorrichtung besteht in  einem  sich drehenden, auf und 
ab bewegbaren Verteilungsarm, in  einer selbsttätigen  U m schalt
vorrichtung des den Rundschieber betätigenden Druckzylinders 
und in der zwangläufigen Abdichtung des Rundschiebers durch 
Dam pf oder W ind.Kl. 31 b, Gr. 11, Nr. 463 484, 
vom 22. Februar 1927; ausgegeben am  
30. Juli 1928. F r a n z  K . A x m a n n ,
M a s c h in e n b a u a n s t a l t ,  in  K ö ln -  
E h r e n f e ld .  Schleuderkopf f ü r  S a n d 
schleuderformmaschinen.

In ein Schleudergehäuse a  werden i 
auswechselbare Einlagen c von  ver
schiedenem  Innendurchmesser in Verbindung m it jew eils hierzu 
passenden auswechselbaren Schleuderwannen b eingebaut.Kl. 31c, Gr. 4, Nr. 463 586, vom  11. Oktober 1925; au s
gegeben am 1. A ugust 1928. Am erikanische Priorität vom  26. 
Januar 1925. 5)r.«3n9- E r ic h  W il l  in  H a m b u r g . Berußungs- 
vorrichtung f ü r  G ußpfannen .

D ie an der Formwand abzusetzende Masse (Ruß od. dgl.) 
tr itt  als ein im  Q uerschnitt flacher und zur Ebene der Form wand 
senkrecht gerichteter Strahl aus.

S ta tistisch es .
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Oktober 19281).

In  Tonnen zu 1000 kg.

Hämatit
eisen

Gießerei-
Roheisen

Guß waren 
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

Insgesamt

1928 1927

Oktober (31 Arbeitstage)

Rheinland-Westfalen................................................
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen.................
Schlesien.................................................................
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland........................
Süddeutschland.......................................................

68 702 
)  1241 

19 128

38 361 
19 231 
4 320 

J  22 414
|  1 671 l

i '

578 649 

|  72 609

121 844 
31 815

|  34 300

)  1610 807 556 
54 316 
20176 

108 858 
24 989

901 772 
68 020 
23 820 

117 741 
28 004

Insgesamt:
Oktober 1928 .............................................
Oktober 1927 .........................................

89 071 
82 563

84 326 
111 721

1 671 
4 082 _

651 258
720 626

187 959 
218 718

1610
1647

1 015 895
1 139 357

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 
Januar bis Oktober (1928: 305 Arbeitstage, 1927: 304 Arbeitstage)

32 771 36 753

Rheinland-Westfalen . . . .
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen.................
Schlesien....................
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland....................
Süddeutschland..............

677 710 
)  18 758 

197 565

442 157 
181 966 
51 780

)  307 790
I  23 347 I  12 215

5 841 906 

|  792 431

1 454 934 
340 582

|  298 498

|  12 640 8 429 592 
557 671 
212 085 

1 198 623 
256 308

8 563 377 
641 601 
267 718 

1 099 300 
261 467

Insgesamt:
Januar bis Oktober 1928 . . . 
Januar bis Oktober 1927 . . . .

894 033 
833 011

983 693 
1 020 244

23 347 
37 086

12 215 
3 012

6 634 337 
6 623 721

2 094 014 
2 297 328

12 640 
19 061

10 654 279
10 833 463

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 34 932 35 636

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1).
Hochöfen Hochöfen

©q

> 1

in
Betrieb
befind
liche

©
¿S 'tID 5 

■ö

in
Separator

befind
liche

zum
Anblasen

fertig-
stehende

Leistungs
fähigkeit 

in 24 h 
in t

<D, a 

► §

in
Betrieb
befind

liche

&
* 1  m a:<s■O

in
Reparatur

befind
liche

zum
Anblasen

fertig-
stehende

------------- 1
Leistungs
fähigkeit 
in 24 h 

in t
Ende 1913 . .

,, 1920«) . . 
„ 1921«) . .

1922 . . . 
„ 1923 . . . 
„ 1924 . . .

330
237
239
219
218
215

313
127
146
147 
66

106

16
8
4

52
22

66
59
65
62
61

28
26
13
38
26

35 997 
37 465 
37 617 
40 860 
43 748

Ende 1925 . . . 
„ 1926 . . . 
„ 1927 . . . 

Sept. 1928 . . . 
Okt. 1928 . . .

211
206
191
184
184

83
109
116
99
94

30
18
8

13
17

65
52
45
48
49

33
27
22
24
24

47 820
52 325 
50 965
53 831 
53 840

«} Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. «) Einschließlich Ost-Oberschlesien.
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Die Kohlen- und Eisenerzförderung des Deutschen Reiches im Jahre 1927.
Das Jahr 1927 ist das erste Nachkriegsjahr, in dem der 

deutsche Bergbau von ernsten Rückschlägen verschont blieb. 
Auf Grund der durch den britischen Bergarbeiterstreik im  
Jahre 1926 ausgelösten und im Jahre 1927 anhaltenden Gesun
dung des deutschen Inlandsmarktes konnte sich z. B. die K ohlen
förderung auf dem hohen Stande behaupten, den sie während 
des Streiks (Mai— November 1926) erreicht hatte. Obgleich sich 
die Förderzahlen innerhalb des Jahres 1927 und gegenüber den 
letzten Monaten des Vorjahres nur wenig verändert haben, ist 
die Gesamtförderung 1927 im Vergleich zu der von 1926 in nahezu 
allen Betriebszweigen (s. Zahlentafel 1) beträchtlich gestiegen1). 
Die Zunahme erklärt sich hauptsächlich aus dem Tiefstand der 
Förderung im ersten Halbjahr 1926.

Zahlentafel 1. D ie  b e r g b a u lic h e  G e w in n u n g  im  d e u ts c h e n  
R e ic h e .

1926 1927

Steinkohlenförderung .................t
Wert im ganzen 1000 JiM . . .
Wert je t in JiM ........................
W erke.........................................
Arbeiterzahl ..............................

Braunkohlenförderung................. t
Wert im ganzen 1000 JiM . . .
Wert je t  in JIM ........................
W erke.........................................
Arbeiterzahl ...............................

Eisenerzförderung........................t
Wert im ganzen 1000 JIM . . .
Wert je t in JiM ........................
Berechneter Eiseninhalt . . . . t
W erke.........................................
Arbeiterzahl ...............................

145 295 724 
2 038 901 

14,03 
314 

514 807

139 150 557 
387 794 

2,79 
364 

76 688

4 793 353 
47 722 

9,96 
1 544 526 

182 
14 195

153 599 355 
2 205 041 

14,36 
303 

542 062

150 503 914 
423 900 

2,82 
338 

72 324

6 625 536 
65 810 

9,93 
2 124 067 

180 
17 770

Der Gesamtwert der bergbaulichen Rohförderung (s. Abb. 1) bc - 
trug im Jahre 1927 m it 2,93 Milliarden J lJ l  reichlich ^M illiarde JIM  
oder rd. 10 % mehr als im Vorjahre. Er erreichte damit den bisher

höchsten Stand seit der Stabili
sierung. Zugleich —  also erst im 
vierten Jahr des Wiederaufbaues 
nach der Inflation —  wurde 
wertmäßig die Vorkriegshöhe der 
bergbaulichen Gewinnung des 
jetzigen Reichsgebietes zum  
ersten Male überschritten. Der 
Gesamtwert der Erzeugung des 
Bergbaues war im Jahre 1927 um 
39 % höher als 1913 (gleiches 
Gebiet). D ie Fördermengen 
haben in allen wichtigen Zweigen 
des Bergbaues bis auf den Eisen
erzbergbau den Vorkriegsstand  
des jetzigen Reichsgebietes gleich
falls überschritten.

Der S te in k o h le n b e r g b a u  zeigt naturgemäß am deut
lichsten von allen an der Ausfuhr beteiligten Zweigen des Berg
baues die im Laufe des Jahres 1927 erfolgte Um stellung vom  
Auslands- auf den Inlandsmarkt und zugleich die Bedeutung 
dieser Verschiebung für die Erhaltung der Förderzahlen auf dem  
Stande der letzten Monate des Vorjahres. D ie Steinkohlenausfuhr 
(s. Zahlentafel 2), die bereits im vierten Vierteljahr 1926 nach 
Beendigung des britischen Bergarbeiterstreiks durch den scharfen 
W ettbewerb der englischen Kohle unter die Ausfuhr im dritten  
Vierteljahr 1926 zurückgegangen war, ist im Jahre 1927 langsam  
weiter gesunken. Im vierten Vierteljahr 1927 lag sie sogar unter 
der vor dem Streik erreichten Höhe. Die Einfuhr ist dagegen im 
Jahre 1927 dauernd gestiegen, und zwar über die vor Streik
beginn eingeführte Menge hinaus. Die Förderzahlen haben sich 
trotz dieser Um stellung im Außenhandel im wesentlichen ge
halten. Das war nur dadurch m öglich, daß der deutsche Inlands
markt im Jahre 1927 28,4 Mill. t oder 30 % mehr Steinkohlen  
als im Jahre 1926 aufgenommen hat.

Der Steinkohlenabsatz der Bergwerke hat im Jahre 1927 
gegen 1926 weniger zugenommen als die Förderung. Ersterer 
war 1927 um 5,5 Mill. t, letztere dagegen um 8,3 Mill. t  größer 
als im Vorjahre.

Ueber die Kohlenversorgung Deutschlands unterrichtet 
Abb. 2 und Zahlentafel 3.

1) Vierteljahrshefte zur Statistik  des Deutschen Reiches 
37 (1928) 3. H eft, S. 3 ff. —  S. a. W irtsch. Stat. 8 (1928) S. 602/4; 
vgl. St- u. E . 48 (1928) S. 124/5.
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Abbildung 1. Wert der berg
baulichen Rohförderung 1927.

Zahlentafel 2. V ie r t e l j ä h r l ic h e  K o h le n fö r d e r u n g  s o w ie  
K o h le n -E in -  u n d  -A u s fu h r  D e u t s c h la n d s  in  d e n  J a h r e n  

1926 u n d  1927.

Viertel
jahr

Förderung1) Aasfuhr2) Einfuhr

Stein
kohle

Braun
kohle

Stein
kohle

Braun
kohle

Stein
kohle

Braun
kohle

1926 1000 t
1. 33 226 35 139 3 563 8 1232 426
2. 32 521 31 070 5 506 5 823 457
3. 38 829 34 494 11 343 7 491 516
4. 40 795 38 447 8 441 58 321 616

1927
1. 40 145 37 583 6 343 8 1177 559
2. 35 912 35 207 4 881 5 1256 583
3. 38 343 37 914 4 617 6 1378 598
4. 39 195 40 149 3 330 7 1524 820

Zahlentafel 3. D e u t s c h la n d s  K o h le n v e r s o r g u n g  in  d en  
J a h r e n  1926 u n d  1927.

Gegenstand
Steinkohle Braunkohle

1926 1927 1926 1927

Absatz der Gruben . . . .  
4- E infuhr....................

147 278 
2 867

100 
152 755 

5 334

0 t
139 161 

2 015
150 445 

2 560

Zusammen 
— Ausfuhr....................

150 145 
3) 47 318

158 089 
3) 26 878

141 176
79

153 005 
27

Inlandsversorgung..............
Zunahme gegen 1926 . . . .  
Zunahme in % von 1926. .

102 827 131 211
28 384 

27,6

141 097 152 978 
11 881 

8,4

/v /,ßem/7g’  /te/s/b/r/’ f/'/r/e/ßr' J/7/a/7tJst'e/V0zg,v/7jr
Abbildung 2. Steinkohlenförderung, Ein- und Ausfuhr 
und Inlandsversorgung in den Jahren 1925 bis 1927.

Zahlentafel 4. B e t r ie b e ,  P e r s o n e n  u n d  d u r c h s c h n i t t l i c h e  
B e tr ie b s g r ö ß e  im  S te in k o h le n b e r g b a u .

Jahr Betriebe

Berufsgenossenschaftlich 
versicherte Personen

Förderung durchschnitt
lich je Betrieb

im
ganzen

durch
schnittlich 
je Betrieb

Menge

t

Wert 1000 M  

bzw. JiM

1913«) 284 490 709 1728 495 610 5778
1924 376 558 938 1487 315 874 5512
1925 343 557 087 1624 386 653 5549
1926 314 514 807 1640 462 725 6493
1927 303 542 062 1789 506 929 7277

In der Rationalisierung der Steinkohlengewinnung wurden 
während des Jahres 1927 weitere Fortschritte erzielt. D ie B e
triebszahl (s. Zahlentafel 4) hat sich wie in den Vorjahren ver
mindert. D ie Zahl der durchschnittlich angelegten berufsge
nossenschaftlich versicherten Personen ist etwas weniger ge
stiegen als die Förderung. Im Jahre 1927 wurden nach Angaben  
des Vereins für bergbauliche Interessen im Ruhrgebiet 83 % der 
Förderung durch Maschinenarbeit gewonnen. D ie entsprechende 
Verhältniszahl für 1926 beträgt 67 %, für 1925 48 %. Ueber die 
Entwicklung der Förderung in den einzelnen Bezirken unter
richtet Zahlentafel 5.

1) Berechnet auf Grund der m onatlichen Förderzahlen.
2) Ohne Reparations-Sachlieferungen.
3) Einschließlich Reparations-Sachlieferungen.
4) Jetziges Gebiet.
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Zahlentafel 5. D ie  F ö r d e r u n g  d er  d e u t s c h e n  S t e in k o h le n 
b e z ir k e .

Zahlentafel 7. D ie  F ö r d e r u n g  d er  d e u t s c h e n  B r a u n 
k o h le n b e z ir k e .

Bezirke

19131) 1926 1927 Anteil in % 
der Gesamt
förderung1000 t

Zu- (+) od. 
Abnahme (—) 

in % von

1913 1926 1913 1927

Ruhrgebiet2) . . . 114 487 112 646 118 511 + 3,5 +  5,2 81,3 77,2
Westoberschlesi

scher Bezirk 11 091 17 462 19 378 4- 74,7 + 11,0 7,9 12,6
N iederschlesischer

Bezirk . . . . 5 528 5 588 5 844 +  5,7 + 4,6 3,9 3,8
Aachener Bezirk 3 265 4 613 5 023 + 53,9 +  8,9 2,3 3,3
Sächsischer u. Thü

ringer2) Bezirk. 5 460 4 237 4 091 — 25,1 — 3,4 3,9 2,7
Uebrige Bezirke . 922 750 752 — 18,5 +  0,3 0,7 0,4

Deutsches Reich 140 753 145 296 153 599 + 9,1 + 5,7 100 100

Im B r a u n k o h le n b e r g b a u  (s. Zahlentafel 6 und 7) ist 
die Jahresförderung nach dem leichten Rückschlag im Jahre 1926 
weiter gestiegen. Der Inlandsverbrauch an Braunkohle be
trug im Jahre 1927 11,9 Mill. t  mehr als im Vorjahre. Insgesam t 
(Steinkohle +  Braunkohle auf Steinkohle umgerechnet) hat der 
deutsche Markt im  Jahre 1927 33,6 Mill. t  K ohle oder 21 % mehr 
aufgenommen als 1926.

2 0
M/Z/. I

20

70

70

. 1

n  i  i
i m  i  i7020 20 27 7020 20 27 7020 20 27 

/v /’C/em/Tf ßh/b/Zr j7/a/7iZsye/’S£’/’ff///70
Zahlentafel 6. B e tr ie b e ,  P e r s o n e n  u n d  d u r c h s c h n i t t l i c h e  

B e tr ie b s g r ö ß e  im  B r a u n k o h le n b e r g b a u .

Jahr Betriebe

Berufsgenossenschaftlich 
versicherte Personen

Förderung durchschnitt
lich je Betrieb

im
ganzen

durch
schnittlich 
je Betrieb

Menge

t

Wert 1000 JÍ 
bzw. JUl

19133) 464 58 947 127 187 992 414
1924 444 93 713 211 280 714 833
1925 404 82 023 203 345 853 964
1926 364 76 688 211 382 282 1065
1927 338 72 324 214 445 278 1254

19131) 1926 1927

Bezirke
1000 t

Zu- (+ ) od. 
Abnahme (—) 

in % von

der Gesamt
förderung

1913 1926 1913 1927

Thüring.-Sächsi
scher Bezirk . 30 100 48 384 52 890 + 75,7 + 9,3 34,5 35,1

Niederrheinisch. 
Bezirk . . . 20 256 39 867 44 141 + H7,9 4- 10,7 23,2 29,3

Niederlausitzer 
Bezirk . . . 22 128 31 201 32 782 + 48,1 4- 5,1 25,4 21,8

Oberlausitzer 
Bezirk . . . 2 796 7 333 7 710 + 175,7 + 5,1 3,2 5,1

Braunschweig.- 
Magdeburger 
Bezirk . . . 7 727 6 926 7 159 — 7,3 4 -  3,4 8,9 4,8

Uebrige Bezirke. 4 221 5 440 5 822 4- 37,9 4 -  7,0 4,8 3,9

Deutsches Reich 87 228 139 151 150 504 4- 72,5 j 4- 8,2 100 100

der m ineralogischen Bezeichnung wurden die in Zahlentafel 9 
aufgeführten M engen gefördert.

Z ahlentafel 8.
D ie  E is e n e r z f ö r d e r u n g  D e u t s c h la n d s  n a c h  B e z ir k e n .

Abbildung 3. 
Eisenerz
förderung,

1926 

* t ln 
% 

de
r 

G
es

am
t

fö
rd

er
un

g

1927

t

® i 5P 
^  2 1 
88 M
5 * 2

Siegerland-Wieder Spateisen
stein-Bezirk ..................... 1 655 842 34,4 2 341 440 35,3

Einfuhr und Peine-Salzgitter-Bezirk . . . 1 303 738 27,2 1 623 226 24,5
Inlands N assauisch-0 berhessische r 

Bezirk (Lahn u. Dill) . . 534 462 11,2 746 304 11,3
versorgung Vogelsberger Basalteisenerz- 

Bezirk ............................ 380 627 7,9 559 620 8,4
in den Bay., Württbg., Bad. Bezirk 417 111 8,7 552 933 8,3

Jahren 1925 Taunus-Bezirk ................. 221 114 4,6 308 881 4,7
Harzer Bezirk ................. 185 911 3,9 297 265 4,5

bis 1927. Uebriges Deutschland . . . 91 518 2,1 195 867 3,0

Zahlentafel 9.
E is e n e r z f ö r d e r u n g  D e u t s c h la n d s  n a c h  S o r te n .

Die Durchschnittsleistung der Braunkohlengruben ist seit 
1913 auf das 2 U fache gestiegen. D ie Zahl der durchschnittlich  
je Betrieb Beschäftigten hat sich annähernd verdoppelt.

Der E is e n e r z b e r g b a u  hat im Jahre 1927 die Förderung 
des Vorjahres um 1,83 Mill. t  oder um 38,3 % überschritten. 
Hierbei ist zu berücksichtigen, daß im Jahre 1926 die Erzge
winnung bis auf den nahezu tiefsten  Stand seit K riegsausbruch  
gesunken war. D ie bisherige Höchstförderung nach der S tab ili
sierung, die des Jahres 1925, wurde 1927 um 0,7 Mill. t 
( =  11,9 %) überschritten. Die Vorkriegsmenge des jetzigen  
Reichsgebietes, die rd. x/4 der Förderung im früheren Gebiete 
betrug, wurde nur bis auf 90 % erreicht. D ie Ursache des Zurück
bleibens der deutschen Eisenerzförderung ist die verm ehrte Erz
einfuhr. Das Ausland deckte im Jahre 1927 den w eitaus größten  
Teil des Mehrbedarfs der deutschen Eisenhüttenwerke. Der E in 
fuhrüberschuß (s. Abb. 3) stieg von 9,4 Mill. t  im Jahre 1926 auf 
17,2 Mill. t  im Jahre 1927. Mit einer Zunahme um 83 % ist er mehr 
als doppelt so stark wie die inländische Förderung gestiegen. Diese 
betrug 1926 noch mehr als die H älfte, 1927 dagegen nur noch 
reichlich ein D rittel der Einfuhr.

Der A nteil der einzelnen Bezirke an der Eisenerzförderung 
D eutschlands ist in Zahlentafel 8 wiedergegeben. Getrennt nach

1) Jetziges Gebiet.
2) Einschließlich der Nebenvorkommen.
3) Jetziges Gebiet.

Menge einschließlich 
des natürlichen Nässe

gehaltes

Durch
schnittlicher 
Eisengehalt 
nach Abzug 
des natür

lichen Nässe- 
gehaltes

1926
t

1927
t

1926
%

1927
%

Brauneisenstein unter 12 % Man- 
g a n ...................................... 2 473 113 3 234 727 35,08 35,00

Brauneisenstein von 12 bis 30 % 
Mangan ................................ 198 391 310 320 24,00 23,35

Manganerz Uber 30 % Mangan . 25 30 — —
Roteisenstein............................ 429 185 617 860 40,92 40,21
Spateisenstein............................ 1 549 597 2 181 670 33,99 34,18
Magneteisenstein..................... 26 732 35 388 51,95 52,75
Toneisenstein, Kohleneisenstein . 3 873 4 175 30,59 31,05
Flußeisenstein............................ 68 452 115 129 30,40 30,90
Raseneisenerze............................ 760 607 48,29 46,65
Andere E r z e ............................ 43 225 125 630 31,28 33,97
Deutsches Reich insges............... 4 793 353 6 625 536 34,86 34,77

In  der Erzgew innung sind w ie im  K ohlenbergbau in den  
letzten  Jahren einschneidende Rationalisierungsm aßnahm en  
durchgeführt worden. In  säm tlichen  Zw eigen des Erzbergbaues 
ist im  V ergleich zur Vorkriegszeit eine beträchtliche Verringerung  
der B etriebszahl und der Zahl der durchschnittlich  B eschäftigten  
eingetreten  (s. Z ahlentafel 10). D ie durchschnittliche B etriebs
größe hat in allen Zweigen der Erzgew innung zugenom m en.

Z ahlentafel 10. B e t r i e b e ,  P e r s o n e n  u n d  d u r c h s c h n i t t l i c h e  
B e t r ie b s g r ö ß e  im  E i s e n e r z b e r g b a u .

Jahr Betriebe

Beruisgenossenschaftlich 
versicherte Personen

Förderung durchschnitt
lich je Betrieb

im
ganzen

durch
schnittlich 
je Betrieb

Menge
t

Wert 1000 Jl 
bzw. JiJt

19131) 263 24 650 94 27 790 228
1924 247 17 606 71 18 045 191
1925 231 17 887 77 25 641 2581926 182 14 195 78 26 337 2621927 180 17 770 99 36 809 366

1) Jetziges Gebiet.
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Die Ergebnisse der Bergwerks- und Hüttenindustrie 
Deutsch-Oberschlesiens im September 19281).

Gegenstand August 1928 
t

September 1928 
t

S te in k o h le n .................................. 1 751 555 1 640 035
K oks ............................................ 117 013 114 212
B r i k e t t s ....................................... 32 355 27 641
R o h t e e r ....................................... 4 903 4 942
Teerpech und Teeröl . . . . 47 37
R oh b en zol und H om ologen  . 1 656 1 646
Schw efelsaures A m m oniak . 1 688 1 663

R o h e i s e n ....................................... 20 256 15 442 '
F lu ß s ta h l ....................................... 39 028 38 700
S tahlguß (basisch  u. sauer) 1 038 1 011
H albzeug zum  Verkauf . . 3 776 3 084
F ertigerzeu gn isse......................... 32 043 29 810 I
G ußwaren II. Schm elzung . 2 757 2 394

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- und 
Eisenhüttenindustrie im September 19282).

Gegenstand August 1928 
t

September 1928
t

S te in k o h le n .................................. 2 537 107 2 518 789
K oks ............................................ 140 958 133 283
R o h teer ............................................ 6 970 6 346
T eerpech ....................................... 924 846
T e e r ö le ............................................ 575 493
R ohbenzol und H om ologen 1 650 1 672
Schw efelsaures A m m oniak . 3 146 2 778
Steinkoh lenbriketts . . . . 19 082 19 689

R o h e i s e n ....................................... 38 531 37 800
F lu ß s ta h l ....................................... 85 471 84 972
Fertigerzeugnisse der W alz

werke ....................................... 63 689 60 884

Frankreichs Eisenerzförderung im August 1928.

Bezirk

Förderung Vorräte 
am Ende 

des 
Monats 
August 

1928 
t

Beschäftigte
Arbeiter

Monats
durch
schnitt
1913

t

August

1928

t

1913
August

1928

i Metz, Dieden- 
Loth- ) hofen . . . .  
ringen \  Briey, Longwy . 

t Nancy . . . .
Normandie .................
Anjou, Bretagne . . . .
Pyrenäen.....................
Andere Bezirke . . . .

1 761 250 
1 505 168 

159 743 
63 896 
32 079 
32 821 
26 745

1 785 895
2 128 956 

128 828 
169 838
47 655 
14 952 
5 905

819 362 
950 221 
415 290 
136 405 
11 328 
14 334 
24 505

17 700 
15 537 
2 103 
2 808
1 471
2 168 
1 250

14 376 
16 968
1 665
2 645 
1 288

793
255

zusammen 3 581 702 4 282 029 2 371 445 43 037 37 990

1) Oberschi. W irtsch. 3 (1928) S. 676 ff.
2) Vgl. Z. Berg-H üttenm . V. 67 (1928) S. 681 ff.
3) Vgl. R ev. Min. 79 (1928) S. 493/5. —  St. u. E. 47 (1927) 

S. 2091.

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im September 1928.
August September

1928 1928

Kohlenförderung ......................................t
Kokserzeugung......................................... t
Brikettherstellung......................................t
Hochöfen im Betrieb Ende des Monats . . .

2 248 570 
504 710 
168 990 

56

2 174 970 
491 700 
174 670

56
Erzeugung an:

Roheisen................................................ t 328 590 325 080
Flußstahl................................................ t 332 270 321 670
Stahlguß................................................ t
Fertigerzeugnissen.................................. t

Schweißstahlfertigerzeugnissen ................. t

9 840 
293 180 
14 300

9 160 
282 710 
13 310

Spaniens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 1927.
Nach der vom  Consejo de Mineria veröffentlichten amtlichen  

spanischen S tatistik3) wurden während des Jahres 1927, ver
glichen m it dem vorhergehenden Jahre, in Spanien gefördert 
bzw. erzeugt:

Miners! bzw. Erzeuguis 1926
t

1927
t

Steinkohlen................................................... 6 133 230 6 133 040
Anthrazit....................................................... 402 857 429 896
Braunkohlen................................................ 399 830 429 602
Steinkohlenbriketts...................................... 686 707 803 127
Koks .......................................................... 832 210 875 499
Eisenerz....................................................... 3 181 589 4 960 394
Manganhaltiges Eisenerz............................... 9 032 11 311
Schwefelkies................................................... 4 398 7 824
Manganerz................................................... 44 947 36 870
Roheisen....................................................... 486 846 590 467
Ferromangan................................................ 1 643 2 197
Schweißstahl................................................ 5 174 4 856
Flußstahl....................................................... 608 430 671 020

darunter:
Thomasstahl............................................ 174 108 200 979
Siemens-Martin-Stahl.................................. 424 413 461 224
Elektrostahl ............................................. 9 909 8 817

Der Koksherstellung sowie Roheisen- und Stahlerzeugung 
dienten: 689 Koksöfen, 21 Hochöfen, 7 Puddelöfen, 2 Thomas
birnen, 35 Siemens-Martin-Oefen und 15 Elektroofen.

Der Außenhandel der Tschechoslowakei im Jahre 19271).
Einfuhr Ausfuhr

1926 1927 1926 1927
t t t t

'
Steinkohle..................................... 1 475 525 1 726 426 2 801 219 1 885 230
Braunkohle..................................... 28 913 24 101 2 848 992 2 919 728
Koks ............................................ 203 761 239 818 515 427 757 939
B rik e tts ......................................... 29 177 24 698 132 436 159 158
Eisenerz......................................... 765 689 725 105 169 712 264 056
Manganerz...................................... 2 341 2 498 1 476

Roheisen, Alteisen, Rohblöcke, vorgew.
Blöcke, Halbzeug........................ 146 714 231 740 64 507 154 571

Stabeisen......................................... 8 409 9 164 80 218 112 567
1 Schienen und Eisenbahnzeug . . . . 178 218 12 133 13 177

Eisen- und Stahlbleche................. 4 541 10 326 104 783 160 285
Bandeisen ...................................... 288 727 — —
Eisen- und Stahldraht.................... 3 576 4 304 49 816 57 072
Nägel, Drahtstifte........................... 70 313 10 839 19 415
Röhren............................................. 1 329 1 414 102 905 139 652
Eisenkonstruktionen........................ 23 89 2 711 1 779

i Thomas- und sonstige Schlacken . . 10 646 10 863 10 763 13 741

4) Nach der am tlichen Außsnhandelsstatistik; wiedergegeben  
im Bull. 4058 (1928) des Comité des Forges de France. —  
Vgl. St. u. E . 47 (1927) S. 1923.

W irtschaftliche Rundschau.

Die Lage des französischen Eisenmarktes 
im Oktober 1928.

Im  Berichtsm onat erfreute sich der französische Eisenmarkt 
einer guten W irtschaftslage. Obgleich während des größeren 
Teiles des Monats der aus dem In- und Auslande etwas unter dem  
zu Ende Septem ber lag, blieb er trotzdem  sehr bedeutend. D ie 
Erzeuger verfügten zudem  bereits über umfangreiche B estel
lungen. D ie von den W erken verlangten Lieferfristen geben ein 
klares B ild  der Marktlage, indem  sie m indestens drei Monate 
betrugen, ja sogar bis fünf Monate gingen. D ie Stahlwerke hätten  
also, selbst in Fällen vorübergehenden Auftragsmangels, ihre

Stellung leicht behaupten können, fanden hierzu aber keinen 
Anlaß, da die Preise fest blieben. Der Markt für phosphorreiches 
Gießereiroheisen, H äm atitroheisen, Halbzeug, Träger und W alz
erzeugnisse unterlag seit M onatsbeginn verschiedentlichen  
Schwankungen. W enn für gewisse Erzeugnisse, w ie phosphor
reiches Gießereiroheisen, die Preise bis Ende Dezember fest
gesetzt waren, so galt dies n icht ebenso für alle anderen Erzeug
nisse; bei den W alzerzeugnissen z. B. blieb die Neigung zu Preis
steigerungen vorherrschend. D ie Lieferfristen in diesen Erzeug
nissen waren weiterhin sehr ausgedehnt: drei bis vier Monate für 
die am leichtesten unterzubringenden Aufträge, fünf bis sechs 
Monate im Durchschnitt, sieben bis acht Monate für bestim m te
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Walzprofile und besonders für Siem ens-M artin-Güte. D ie Aus
sichten für die nächste Zukunft sind gut. Der Automobilbau er
öffnet der weiterverarbeitenden Industrie immer wichtigere Ab
satzgebiete. Pläne für umfangreiche Arbeiten nehmen zu, und 
die Bautätigkeit in der'Pariser Gegend wird wohl kaum durch 
den W inter unterbrochen werden. D ie Entwicklung des Beton
baues brachte eine sehr große Nachfrage in Rundeisen, so daß 
die Walzwerke Neigung zeigen, die Lieferung anderer Profile 
zurückzustellen. D ie Lieferfristen der Sonderprofile, die beson
dere W alzenstraßen erfordern, sind selten genau festgelegt, was 
die W eiterverarbeiter zuweilen sehr behindert.

Der R o h e is e n m a r k t  zeichnete sich durch große W ider
standsfähigkeit aus; durch die Tatsache, daß die dem Inlands
markt zur Verfügung gestellten Mengen stark Zunahmen, wurde 
die Lebhaftigkeit der Nachfrage noch unterstrichen. D ie Her
steller von phosphorreichem Gießereiroheisen setzten die Preise 
für Novem ber und Dezember wie folgt fest: 450 Fr. für phos
phorreiches Gießereiroheisen Nr. 3 P. L., Frachtgrundlage Longwy, 
485 Fr. für phosphorarmes Gießereiroheisen, m it den üblichen  
Abstufungen und Nachlässen. Um  den Gießereien die Einhaltung  
ihres Arbeitsplanes zu ermöglichen, wurden 38 000 t  für N ovem 
ber und 38 000 t  für Dezember zur Verfügung gestellt, doch 
konnte nur die Tonnenm enge für Novem ber sofort um 
gesetzt werden. D ie Dezembermenge wird nicht vor der nächsten  
Versammlung der O. S. P. M. auf den Markt kommen. D ie  
Hersteller von H äm atitroheisen haben 35 000 t  zum Verkauf für 
Novem ber festgesetzt, 15 000 t  für Dezember und 10 000 t  für 
Januar. Anderseits beabsichtigen sie, einen Aufpreis von 10 Fr. 
je t  H äm atitroheisen für die Gießerei, für Stahlerzeugung und 
für Spiegeleisen einzuführen. D ie neuen Preise lauten:

Hämatitroheisen für Gießerei für Stahlerzeugung
Bezirk lalle .....................  575 530

,, Nancy.....................  595 565
„ P a r i s ...................... 610 575
,, L y o n ...................... 592,50 547,50
„ Bordeaux..............  610 590
„ Marseille..................  600 590
,, Montlugon............... 605 565

Spiegeleisen m it 10 bis 12 % Mn 740 Fr. Grundpreis m it einem
Zuschlag von  20 Fr. je  E inheit Mangan für hochhaltiges Erz.

D ie Beschäftigung der französischen Gießereien nahm in den 
letzten  W ochen außerordentlich zu. D ie Stahl- und Tempergieße
reien erhielten bedeutende Aufträge. Die Preise waren sehr fest. 
Einige Gießereien änderten ihre Verkaufsbedingungen und zeigten  
ihrer K undschaft Erhöhungen um 50 und selbst 100 Fr. je t  an. 
B ei der starken Nachfrage nach Roheisen rechnet man übrigens 
dam it, daß die Preise von neuem erhöht werden. D ie Preise für 
Ferrolegierungen zogen gleichfalls bedeutend an. 25prozentiges 
Ferro-Silizium kostete 1025 bis 1050 Fr. gegen zuvor 900 bis 950 Fr., 
45prozentiges 1525 bis 1550 Fr. gegen 1450 bis 1475 Fr. und
75prozentiges 2725 bis 2775 Fr. gegen 2600 bis 2650 Fr. Die
von den Erzeugern für Oktober nachträglich bewilligten  
Mengen —• 6000 t  —  Gießereiroheisen Nr. 3 P . L. wurden im  
Preise denen für Novem ber und Dezember gleichgesetzt. Vor 
dieser Erhöhung lauteten die Preise in Fr. je t  folgendermaßen:
Phosphorreiches Gießereiroheisen Nr. 3 P...L.................................... 440
Phosphorarmes Gießereiroheisen, 2,3 bis 3 % Si .........................  470
Phosphorarmes Gießereiroheisen, 3 bis 3,5 % Si .........................  480
Hämatitroheisen für Gießerei je nach Prachtgrundlage.................  565—600
Hämatitroheisen für die Stahlerzeugung entsprechend ................... 520—590
Boheisen je nach Siliziumgehalt von 1,5 bis 5 % ........................ 419—476
Spiegeleisen 10 bis 12 % Mn ..................................................  730

18 bis 20 % Mn ..................................................  890
24 bis 25 % Mn ................................................... 1010

Der H a lb z e u g m a r k t  lag  im  Oktober ausgesprochen fest. 
D ie verfügbaren Mengen waren gering, und die Lieferfristen be
trugen in den m eisten Fällen mehr als drei Monate. Der H alb
zeug- und Trägerverband beschloß, den Halbzeugpreis um 25 % 
zu erhöhen m it Ausnahme desjenigen für die Blechherstellung. 
Es kosteten in Fr. bzw. in £  je t:

Inland1): 2. 10. 16. 10. 31. 10.
Rohblöcke..................... 470 470 495
Vorgewalzte Blöcke . . .  535 535 560
Knüppel........................  565 565 690
Platinen........................  600 600 600

Ausfuhr1):
Vorgewalzte Blöcke . . . 4.9.6 bis 4.11.6 4.10-bis 4.12.6 4.10.-bis 4.12.6
Knüppel........................  4.19.6 4.16.6 bis 5.-.- 4.17 -  bis 6.1.-
P latinen ............................4.18.- bis 5.-.- 5.1.- 6.1.6
Röhrenstreifen..............  6.5.6 bis 6.18.- 6.5.-bis 6.14.- 6.5.-bis 6.13.-

Der W a lz z e u g m a r k t  befestigte sich weiter. Infolge der 
starken Nachfrage des In- und Auslandes im  September zeigten  
die Preise deutlich nach oben. Im  Verlauf des Monats stiegen

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab W erk Osten, die 
Ausfuhrpreise fob Antwerpen für die Tonne zu 1016 kg.

sie in  den H üttenwerken Nordfrankreichs auf 750 Fr. für kleine 
Profile und 740 Fr. für große Profile, und in  den H ütten 
werken Ostfrankreichs auf 720 und 730 Fr., ab W erk. Für S ie
mens-Martin-Güte, die immer schwerer zu erhalten war, lagen die 
Preise um 120 bis 180 Fr. höher. Bei Sonderprofilen wurde der 
Grundpreis von 1000 Fr. überschritten und kam auf 1100 bis 
1300 Fr. Handelseisen aus Schweißstahl kostete in  Paris 970 Fr., 
in Mittelfrankreich 960 Fr., in  N antes 980 Fr. D ie w ichtigsten  
französischen, deutschen, belgischen und luxem burgischen Band
eisenwerke verständigten sich über die Verkaufsverfahren und 
Ueberpreise, und beschlossen, die Grundpreise fast durchweg zu  
erhöhen. Es kosteten in Fr. bzw. in £  je t:

Inland1): 2. 10. 16. 10. 31. 10.
Handelsstabeisen..................  710—730 720—740 720—740
Träger..................................  650 676 675

Ausfuhr1):
Handelsstabeisen.............. 6.4.6 bis 6.5.6 6.2.6 bis 6.4.- 6.2.6 bis 6.32.9
Träger, Normalprofile . . 5.2.-bis 5.2.6 5.1.6 bis 5.2.6 5.1.6 bis 5.1.6
Große Winkel ..............5.12.6 bis 5.15.6 5.10.6 bis 5.13.- 5.10.- bis 5.2.-
Rund- und Vierkanteisen . 6.19.6 bis 7.2.6 7.1.6 bis 7.2.6 7.1.6 bis 7.2.6
Flacheisen........................... 6.5.- 6.5.— 6.5.-
Bandeisen ........................... 6.5.- 6.5.- 6.5.-
Kaltgewalztes Bandeisen,

0,9 bis 1 mm Grundpreis 10.10.- b. 10.12.6 10.9.- b. 10.12.- 10.9.- b. 10.12.-
Das B le c h g e s c h ä f t  erwies sich gegenüber den vorerwähnten  

W alzerzeugnissen als v iel ruhiger. In  M ittel- und Grobblechen 
blieben die Absatzm öglichkeiten unverändert. D ie Lieferfristen 
überschritten kaum zw ei Monate; verschiedene H üttenwerke 
konnten schon in ein igen W ochen liefern. In  K esselblechen ver
buchte man Käufe zu 950 Fr. Für Feinbleche waren die L iefer
fristen länger und gingen bis zu drei M onaten; die Preise behaupte
ten  sich sehr gut. Gegen Ende des Monats trat eine lebhafte 
Besserung ein, d ie eine bedeutende Nachfrage m it sich brachte. 
Es kosteten in Fr. bzw. in £ je t:

Inland1): 2. 10. 16. 10. 31. 10.
Grobbleche.........................  850—860 850—860 850—860
Mittelbleche ...................... 880—900 880—900 880—900
Feinbleche........................  1200—1300 1200—1300 1200—1300
Universaleisen .............. 740—760 740—760 750—-770

Ausfuhr1):
Thomasbleche

5 mm und mehr . 6.7.- bis 6.7.6 6.6.- bis 6.7.- 6.6.6 bis 6.7.-
3 m m .....................6.13.- bis 6.14.- 6.12.- bis 6.13.- 6.12.- bis 6.13.-
2 m m ................. 6.16.-bis 6.17- 6.15.-bis 6.16.- 6.15.-bis 6.16.-

1 y2 m m ................. 6.17.- bis 6.18.- 6.16.6 bis 6.17.6 6.16.6 bis 6.17.6
1 m m .................  8.8.-bis 8.10.6 8.5.6 bis 8.7.- 8.6.-bis 8.7.6

% m m  10.10.6 b. 10.16.- 10.6.-b. 10.11.- 10.6.-b. 10.10.6
D ie Preise für D r a h t e r z e u g n is s e  konnten sich infolge 

der hohen Preise für W alzdraht behaupten. D ie Lieferfristen  
wurden verlängert. Der W alzdrahtverband beschloß, für den  
Monat Dezember den vorher geltenden Preis von 825 Fr. bei
zubehalten. E s kosteten in Fr. je t:

2. 10. 16. 10. 31. 10.
Blanker Flußstahldraht

Nr. 20 ............................. 960—980 1050—1100 1050—1100
Angelassener Draht . . . 1050—1100 1100—1150 1100—1150
Verzinkter Draht . . . .  1350—1400 1400—1500 1400—1500
Drahtstifte . 1200—1250 1200—1300 1200—1300
W alzdrabt...  825 825 825

In den K o n s t r u k t io n s w e r k s t ä t t e n  verzeichnete man  
neue wichtige Aufträge in  Eisenbahnzeug. D en S c h i f f s w e r f t e n  
war es trotz lebhaften englischen und holländischen W ettbewerbs 
leichter m öglich, Aufträge hereinzunehmen. Das Gesetz über 
den Schiffbaukredit erlaubt die H erstellung einer bestim mten  
Anzahl von E inheitsschiffen, deren Bau bisher zurückgestellt war.

Die Lage des englischen Eisenmarktes 
im Oktober 1928.

Auf dem englischen Eisen- und Stahlm arkt ereignete sich im  
Berichtsm onat nicht viel Bemerkenswertes. W ährend des ganzen  
Monats schienen die Festlandspreise von Eisen und Stahl einen  
sicheren Stand erreicht zu haben; obgleich Anfang Oktober die 
m eisten festländischen Eisen- und Stahlerzeugnisse, die entweder 
auf dem britischen Markt verkauft oder durch Londoner Händler 
ausgeführt wurden, ständig anzogen, ging die Aufwärtsbewegung 
später zurück, und die Marktlage befestigte sich bei höheren P rei
sen. Gegen M itte des M onats ließen die K äufe fühlbar nach, was 
jedoch w enig Einfluß auf die Preise hatte. D ie Festlandswerke 
konnten nicht allein ihre Preise aufrechterhalten, sondern sie  
lehnten auch m eistens die sofortige Ausführung von Bestellungen  
ab. D ies besserte natürlich die Lage der britischen Stahlerzeuger, 
deren G eschäftstätigkeit größer wurde als in  den vorhergehenden  
zw ei oder drei M onaten. D ie britischen W erkspreise blieben un
verändert auf der H öhe der Vorm onate; m anchm al setzten  die 
W eiter Verarbeiter ihre Preise leicht herauf. E nde des Monats
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Zahlentafel 1. D i e  P r e i s e n t w i c k l u n g  a m  e n g l i s c h e n  E i s e n m a r k t  im  O k t o b e r  1 9 2  8.

5. Oktober 12. Oktober 19. Oktober 26. Oktober 30. Oktober

Britischer
Preis

£ sh d

Festlands
preis

£ sh d

Britischer
Preis

£ sh d

Festlands
preis

£ sh d

Britischer
Preis

£ sh d

Festlands
preis

£ sh d

Britischer
Preis

£ sh d

Festlands
preis

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands
preis

£ sh d

Gießereiroheisen
Nr. 3 ..............

Basisches Roheisen 
2zöllige Knüppel .
P latinen..............
Thomas-Walzdraht 
Handelsstabeisen .

3 6 0 
3 4 0 
6 5 0
6 5 0
7 7 6 
7 10 0

3 4 0 
3 1 0 
5 1 0
5 1 0
6 0 0 
6 5 0

3 6 0 
3 4 0 
6 5 0
6 5 0
7 10 0 
7 10 0

3 4 0 
3 1 0  
5 1 0
5 1 0
6 0 0 
6 4 0

3 6 0 
3 4 0 
6 5 0
6 5 0
7 10 0 
7 10 0

3 4 0 
3 1 0  
5 1 6
5 1 0
6 0 0 
6 3 6

3 6 0 
3 4 0 
6 5 0
6 5 0
7 10 0 
7 10 0

3 6 0 
3 1 0  
5 0 0
5 1 0
6 0 0 
6 3 0

3 6 0 
3 4 0 
6 7 6
6 5 0
7 10 0 
7 10 0

3 4 0 
3 1 0  
5 0 0
5 1 0
6 0 0 
6 4 0

riefen die drohenden Arbeitswirren in Deutschland eine gewisse 
Beunruhigung hervor, so daß Firmen m it noch ausstehenden  
Verträgen in Festlandsstahl auf Lieferung drängten. Erst nach 
erfolgter Aussperrung jedoch schraubten einige britische H er
steller von Halbzeug ihre Preise um 2 /6  sh je t  in die H öhe. W eiter 
wurde der Markt, wenn er auch etwas unsicher war, nicht durch 
den Arbeitskam pf beeinflußt.

Das A u s fu h r g e s c h ä f t  blieb beständig, war allerdings 
nicht ganz so lebhaft, wie man erwartet hatte. Abgesehen von  
einigen Kolonialaufträgen kamen die m eisten Bestellungen aus 
Indien, Japan und Südamerika. Zu M onatsm itte flaute die K auf
tätigkeit allgem ein ab. Es schien zeitweise, als wenn die Lage 
in  einen heftigen Kam pf zwischen Erzeugern und Verbrauchern 
ausarten würde, da man bemerkte, daß sich sowohl fremde als 
auch britische Käufer sow eit als m öglich zurückhielten in der 
Hoffnung auf bessere Preise. D ie Folgezeit bewies jedoch das 
Mißlingen dieses Verhaltens, da kaum eine Preissenkung eintrat. 
Als der deutsche Arbeitskampf bekannt wurde, setzte eine leb 
hafte Nachfrage ein, die aber nur langsam zu Geschäften führte.

Auf dem E r z m a r k t  spielten sich keine besonderen E reig
nisse ab. D ie m eisten Großverbraucher verfügten noch über 
umfangreiche Verträge und gute Lagerbestände, so daß zu Monats
beginn nur gelegentlich eine Ladung verkauft wurde. Der Preis 
für bestes Rubio stellte sich auf 22/6  sh cif und war häufig nur 
ein Nennpreis. Infolge der Schiffsknappheit verweigerten jedoch  
die Verkäufer die Gewährleistung bestim mter Lieferfristen. Bester 
nordafrikanischer R oteisenstein  kostete 21/6  sh cif m it einer 
festen Fracht von 7/3  sh frei Tees-Häfen. Dieser Zustand dauerte 
bis M itte des M onats an; dann wurden einige Verkäufe in  Sonder
erzen abgeschlossen. Das Geschäft m it Schweden nahm einiger
maßen zu, m it dem Ergebnis, daß weniger Erz aus anderen Län
dern eingeführt wurde. Im  übrigen blieben die Verhältnisse un
verändert.

Der R o h e is e n m a r k t  besserte sich leicht, obwohl die zu
nehmende Nachfrage kaum ernstlichen Einfluß auf die Preise aus
übte. D ie Lagerbestände an m ittelenglischem  Eisen wurden 
ziem lich geräumt. Anfang des Monats begannen die Cleveland- 
Hochofenwerke Verhandlungen m it den schottischen Gießereien 
über die Erneuerung ihrer Verträge für Cleveland-Roheisen. Diese 
Verträge hatten viele Jahre bestanden; aber in jüngster Zeit 
zogen die schottischen Hersteller m ittelenglisches und selbst 
indisches E isen infolge seines niedrigeren Preises dem Cleveland- 
Roheisen vor. Schließlich wurden Aufträge von 10 000 t  m it den 
Stanton Iron W orks, N ottingham , und von 5000 t  m it anderen  
m ittelenglischen W erken getätigt. So blieb für die Cleveland- 
Erzeuger nur wenig übrig, was für sie um so überraschender war, 
da sie den schottischen Markt sozusagen als ihr unbestrittenes 
Absatzgebiet betrachteten. D ie Preise für Cleveland-Roheisen  
erlitten  keine Aenderung und stellten  sich für Gießereiroheisen 
Nr. 3 während des ganzen Monats auf 66/—  sh fob und frei E isen
bahnwagen. Dieser Preis soll sogar hin und wieder bei Auslands
lieferungen noch unterschritten worden sein. Zu Monatsanfang 
kostete Northamptonshire-Gießereiroheisen Nr. 3 56/—  bis 
56/6  sh und Derbyshire-Gießereiroheisen Nr. 3 59/6 sh. Ende 
Oktober wurde Northamptonshire-Gießereiroheisen allgem ein mit 
57/—  sh verkauft; ein ige W erke forderten 57/6  sh, während der 
Preis für Derbyshire-Gießereiroheisen Nr. 3 60/—  sh und bei 
einigen Erzeugern 61/—  sh betrug. Die Lage wurde infolge eines 
beträchtlichen Rückganges der Vorräte günstiger, und die Preise 
behaupteten sich leichter. Auch in H äm atitroheisen trat eine 
Besserung der Lage im  Verlaufe des Monats ein. Der Preis für 
gem ischte Sorten der Ostküstenwerke lag fest bei 70/—  sh, und 
am M onatsschluß bestand die A ussicht auf Erhöhung. Es wurde 
nichts von tatsächlichen Verkäufen festländischen Roheisens auf 
dem britischen Markt bekannt, da die verlangten Preise zu hoch 
waren, um die britischen Abnehmer zum Kaufe zu reizen.

D as H a lb z e u g g e s c h ä f t  brachte den britischen Herstellern  
ausgesprochen günstige Bedingungen. D ie festländischen Stahl

werke hielten ihre Preise auf dem Stande wie zu Monatsbegmn, 
und dies gab den britischen Erzeugern eine bequeme Gelegenheit, 
ein gut Teil des Geschäftes m it den heim ischen Verbrauchern 
wiederzugewinnen. Anfang Oktober forderten die Festlands
werke £  5.1.—  für K nüppel und P latinen; es war aber in W irklich
keit unmöglich, Aufträge für zw eizöllige K nüppel in großen 
Längen unterzubringen. Vierzöllige K nüppel kosteten zu Beginn 
£  4.18.6 und vorgew alzte Blöcke £  4.10.—  bis 4 .13.— . Gleich
zeitig  forderten britische H ersteller für K nüppel und Platinen  
£  6.5.—  frei M ittelengland. M itte des M onats drückten die meisten  
Käufer auf dem britischen Markt die Preise für Festlandszeug; 
rechneten sie näm lich die Fracht- und Lieferkosten dazu, so wurde 
kein Vorteil gegenüber den britischen Stahlpreisen erzielt. Die 
Lage der festländischen Erzeuger schw ächte sich daher etwas ab, 
und die Händler begannen um 6 d und vereinzelt sogar bis zu 
1/—  sh unter W erkspreis zu verkaufen, ohne jedoch dam it viel 
Glück zu haben. A ls der Ausbruch des Arbeitskam pfes in D eutsch
land bevorstand, stiegen  die festländischen Forderungen; zwei- 
zöllige K nüppel und P latinen  kamen bis auf £  5.1.6, während 
vierzöllige K nüppel unverändert auf £  4.18.6 und vorgewalzte 
Blöcke auf £  4.10.—  bis 4.13.—  standen. Am Ende des Monats 
erhöhten einige britische H ersteller, veranlaßt durch die deutsche 
Arbeiteraussperrung, den K nüppelpreis auf £  6.7.6 frei M ittel
england. Da jedoch viele der festländischen W erke sich vom  
Markte zurückzogen, blieb die Lage ungefähr die gleiche. Das 
Geschäft wurde Ende Oktober ausgesprochen still, ausgenommen 
einige Fälle, in denen die Verbraucher vorsichtigerweise ihren 
Bedarf im H inblick auf die festländischen ungeklärten Arbeits
verhältnisse eindeckten.

Die Nachfrage nach F e r t ig e r z e u g n is s e n  unterlag großen 
Schwankungen; im  allgem einen zeigte jedoch der Geschäfts
um fang gegenüber dem Vormonat einen F ortschritt. D ie Preise 
der britischen Stahlhersteller blieben seit M onaten unverändert; 
dünne Stabeisen kosteten £  8.— .—  frei W erk und £  7.10.—  fob, 
W inkeleisen £  7.17.6, T-Eisen £  8.12.6 und Träger £  7.17.6; auf 
diese Preise werden noch bestim m te Nachlässe gewährt. D ie Aus
fuhrpreise lauteten für W inkeleisen auf £  7.2.6, für T-Eisen auf 
£  7.17.6 und für Träger auf £  7.2.6, alles fob. Die Festlandswerke 
behielten ihre Preise im  Oktober bei, abgesehen von einer gelegent
lichen kleinen Schwäche im Stabeisenpreis. Zu Monatsbeginn 
kostete H andelsstabeisen £  6.4.—  bis 6.6.—  fob, Träger £ 5.5.—  
für britische Normalprofile und 1/6 sh weniger für Normalprofile. 
D ie britischen W eiter Verarbeiter sahen sich gezwungen, ihre 
Preise infolge der höheren Forderungen für festländisches Halb
zeug herauf zusetzen; größtenteils kosteten dünne Stabeisen  
£  7.10.—  fob, es war aber noch m öglich, zu £  7 .5.—  zu kaufen. 
M itte des Monats war der Preis für festländisches H andelsstab
eisen auf £  6.4.—  fob abgebröckelt, später auf £  6.2.—  fob; einige 
Geschäfte wurden zu £  6.1.6 getä tig t, während der Preis für 
Träger auf £  5.3.—  für britische Norm alprofile sank. Auch be
einflußte die N achricht über den deutschen Arbeitskam pf die F est
landspreise, die auf £  6.3.6 bis 6.4.—  schnellten. D ie Trägerpreise 
betrugen weiterhin £  5.3.— ; einige Firm en verlangten £  5.4.— . 
Festländische 1/8zöllige Grobbleche kosteten zu Beginn des 
Monats £ 6.13.6 und •/„ zö llig e  £  6.7.— , zu Monatsende £ 6.6.— . 
Nach verzinkten Blechen bestand ruhige und stetige Nachfrage. 
D ie m eisten W erke waren gut beschäftigt, und der Preis blieb 
unverändert auf £  13.10.—  fob für 24-G-W ellbleche in Bündeln. 
Der W eißblechmarkt war ruhig, sow eit diesjährige Geschäfte 
in Frage kommen; die Herstellerwerke konnten jedoch um fang
reiche Aufträge für das erste V iertel 1929 buchen. Der Monat 
schloß m it Preisen von 18/—  sh fob, N orm alkiste 20 X  14, für 
Lieferung in diesem und 18/3 sh für Lieferung im  nächsten Jahre. 
Das Geschäft wurde etw as gehem m t durch die Errichtung einer 
Ausfuhrkontrollstelle infolge des englisch-am erikanischen A b
kommens. Händler und Erzeuger haben sich jedoch endlich ge
ein igt, und so ist Aussicht vorhanden, daß Reibungen vermieden  
werden.
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Koninklijke Nederlandsche Hoogovens en Staalfabrieken, 
Ymuiden. —  In dem Bericht über das am 31. März 1928 endende 
Geschäftsjahr 1927/28 wird zunächst erwähnt, daß der seinerzeit 
zusammengestürzte große Erzverladekran Anfang 1928 wieder 
in Betrieb genommen werden konnte, wodurch erst wieder eine 
ungestörte Betriebsführung m öglich war. Außer der Erweiterung  
der Gaslieferungsverträge hat das Werk m it der holländischen  
Ueberlandzentrale einen Vertrag geschlossen, nach dem das Werk 
der Kraftzentrale für eine bei dem Hochofenwerk gelegene neu 
zu erbauende Zentrale das überschüssige H ochofengas liefert und  
dabei auch den Strom von dieser Zentrale bezieht. D iese Anlage 
soll bis zum 1. Januar 1931 betriebsfertig sein. Ferner ist im  
Anschluß an die Kokerei d ie Errichtung einer Anlage zur H er
stellung von synthetischem  Am moniak aus K oksofengas nach  
dem Mont-Cenis-Verfahren vorgesehen, d ie eine Leistung von  
10 000 t  Stickstoff im  Jahre haben soll, um die holländische  
Landwirtschaft von fremden D üngem itteln weiterhin unabhängig  
zu machen.

Ueber die Betriebsergebnisse ist zu sagen, daß insgesam t 
209 875 t  R oheisen erzeugt wurden, w ovon auf H ochofen I  m it  
206 Betriebstagen 69 765 t  und auf H ochofen I I  bei ganzjährigem  
Betrieb 140 110 t  Gießereieisen entfallen. D ie K okerei, d ie vom  
Septem ber 1927 an m it zw ei B atterien  betrieben wurde, stellte  
im G eschäftsjahr 204 129 t  K oks her, während d ie Zentrale in s
gesam t 55,7 Mill. kW h erzeugte. A ls L euchtgas wurden in s
gesam t 5,9 Mill. m 3 abgegeben. V on der Roheisenerzeugung  
konnten nur 46 700 t  im  eigenen Lande untergebracht werden, 
während der größere Teil hauptsächlich in Amerika und Frank
reich, wenn auch unter ein igen  Schw ierigkeiten, abgesetzt 
werden konnte. D ie N ebenerzeugnisse der K okerei wurden zu  
befriedigenden Preisen verkauft. D ie Gewinn- und Verlust
rechnung w eist einen Rohgew inn von  2 051 094,86 fl. und einen  
R e in g e w in n  von  210 568,18 fl. aus. H iervon werden 3 556,82 fl. 
der gesetzlichen Rücklage zugeführt, 175 000 fl. Gewinn (4 % )  
auf d ie V orzugsaktien verteilt (die Stam m aktien bleiben wieder 
dividendenlos) und 32 011,36 fl. auf neue R echnung vorgetragen.

B u ch b esp rech u n gen .
Hinz, Fritz, 3)r..Qng., 2 ip l.»3n g .: Ueber w ä r m e t e c h n is c h e  

V o r g ä n g e  der K o h le n s t a u b f e u e r u n g  unter besonderer 
Berücksichtigung ihrer V e r w e n d u n g  fü r  L o k o m o t iv -  
k e s s e l .  Mit 28 Textabb. Berlin: Julius Springer 1928.
(IV, 76 S.) 8°. 7,50 JLH.

D ie ursprünglich als Dt.=3ng.-Dissertation verfaßte Arbeit 
wurde durch Versuche angeregt, d ie d ie „Studiengesellsehaft für 
Kohlenstaubfeuerung auf L okom otiven“ an einem  ortsfesten  
Lokom otivkessel m it Braunkohlenstaub veranstaltet hat.

Im  ersten Teil werden die z. T. noch wenig durchforschten  
Verbrennungsvorgänge behandelt. Man verm ißt dabei irgend
welche wesentlich neuen Erkenntnisse; statt dessen wird B e
kanntes, z. T. bereits Ueberholtes in breiter Darstellung vor
getragen. Der Satz (S. 21): „ J e  niedriger der Gehalt eines Brenn
stoffs an flüchtigen, brennbaren Bestandteilen ist, um so längere 
Verbrennungszeiten sind erforderlich“ ist eine unzulässige V er
allgem einerung. D ie R ichtigkeit der Flammentemperaturen  
sowohl in der vom  Verfasser benutzten Versuchskammer als auch 
in  der Feuerbuchse ist anzuzweifeln, da nicht ein Absauge-, sondern 
ein optisches Pyrom eter verwendet wurde. D ie nam entlich bei 
Lokom otiven sehr w ichtige Erhöhung der Feuerbuchsenbelastung 
will H inz durch Senkung der Feuerraumtemperaturen und diese 
wiederum durch verm ehrte Abstrahlung, d. h. durch Verminderung 
der Ausmauerung, erzielen (S. 32, 47 u. 70). D ies ist ein „circulus 
vitiosus“, w eil bei Temperatursenkungen das Rauchgasvolum en  
je kg Brennstoff weniger stark abnimm t, als die Brennzeit zu
nimmt, so daß das Flam m envolum en wächst und dam it d ie Feuer - 
buehsbelastung sinkt. W esentlich ist vielm ehr —  und das hat 
Hinz nicht erkannt — , daß die Verbrennungsgeschwindigkeit des

Staubes —; durch Erhöhung der Flammenturbulenz oder
d t

durch Luftvorwärmung verkürzt werden muß. Erst dann darf die 
Abstrahlung erhöht werden. Daß Feuerraumbelastungen von  
2 x  10* kcal/m 3 x  h  bis vor kurzem für unm öglich gehalten  
worden seien, ist, w ie ältere amerikanische Versuche an K ohlen
staub-Lokomotiven beweisen, unzutreffend. Hinz ist zu dieser 
Ansicht wahrscheinlich durch die von ihm verschiedentlich ange
zogene, z u e r s tv o n  R o s in  angegebene_Form el der Feuerraum- 

338 000
Höchstbelastung Q =  —   kcal in 3 x  h verleitet worden.

Brennzeit
Die Formel gilt jedoch nur für Brennräum e ohne Abstrahlung 
und für den nie zutreffenden Fall, daß das R auchgas auf seinem  
Weg durch die Brennkam mer von  A nfang an das der theoretischen  
Verbrennungstemperatur entsprechende größte Volumen besitzt. 
Die Formel gibt daher v ie l zu  niedrige W erte an. Ander
seits errechnen sich W erte von  s  2 X 10* kcal/m 3 x  h bei 
Lokomotiven häufig unter der Annahme, daß sich die Verbrennung 
auf die Feuerkiste beschränkt, während sie sich in W irklichkeit in 
die Rauchrohre ausdehnt.

Im  zweiten Teil der Schrift werden Versuche an ortsfesten  
Lokomotivkesseln beschrieben. D ie Versuchsergebnisse leiden  
darunter, daß die Staubm engen n icht gew ogen wurden. Hinz 
berechnet, daß von den freiwerdenden W ärm em engen rd. 17,8 % 
durch Flam m enstrahlung an d ie Feuerbuchswand übertragen  
werden; dieser W ert erscheint, an ändern Versuchen gemessen, 
auffallend niedrig. Um  so unverständlicher ist daher der Satz: 
„Der Einfluß der E igenstrahlung der Kohlenstaubflam m e ist 
bei weitem bedeutender, als bisher allgem ein angenomm en wurde.“ 

Wenn die Arbeit zum  Schluß für sich in  Anspruch nim m t, den  
Beweis erbracht zu haben, daß die Verwendung der K ohlenstaub

feuerung für Lokom otivkessel m öglich ist, so ist dem  entgegen
zuhalten, daß dieser Nachweis bereits vor über 10 Jahren bei 
amerikanischen Lokom otivkesseln m it ebenso hohen H eizflächen
belastungen in viel schlagenderer W eise dadurch geliefert wurde, 
daß diese K essel in  den regelm äßigen L okom otivdienst einge
spannt wurden und n icht, wie im  vorliegenden Falle, nur den  
leichteren Bedingungen des ortsfesten D ienstes unterworfen  
waren. N icht in der Erzielung genügender Verdam pfungsleistun
gen liegt die H auptschw ierigkeit, sondern in der durch die Fahr
erschütterungen bedingten m angelhaften Standhaftigkeit der 
feuerfesten Einbauten. D ie zum W echsel einzelner Steine erforder
liche Auskühlzeit wird, w enigstens bei dem  angestrengten am eri
kanischen L okom otivdienst, als zu lang em pfunden. B ei Braun
kohlen sollte es allerdings m öglich sein, d ie feuerfesten Einbauten  
erheblich über das von H inz gezeigte Maß hinaus einzuschränken. 
Man wird abwarten müssen, w ie sich die beschriebene Staub
feuerung im  Streckenbetrieb auf die Dauer bewährt, ehe von  einer 
praktischen Lösung der Staubfeuerung die R ede sein  kann. V iel 
hängt auch davon ab, ob die Verstopfung der Rauchrohre durch  
Schwalbennester in Zukunft verm ieden werden kann.

H . B leibtreu.

Gutermuth, M. F ., Geh. Baurat, Professor an der Technischen  
H ochschule in  D arm stadt, in Gem einschaft m it Sr.»3üg. A . W a t-  
z in g e r ,  Professor an der norwegischen Technischen H och
schule in  D rontheim : D ie D a m p fm a s c h in e .  In  3 Bänden. 
Berlin: Julius Springer 1928. 4 ° . Geb. 300 J lJ t .

Bd. 1: A llgem einer Teil. Theorie, Berechnung und K on 
struktion. Mit 1230 T extfig . (X X , 992 S.)

B d. 2: A usgeführte K onstruktionen. M it über 500 T extfig . 
und 6 8 lithogr. Taf. T . l : T extband. (VT, 389 S.) T .2 : Tafelband.

B d. 3: U ntersuchung ausgeführter M aschinenanlagen. Mit 
über 300 T extfig ., 31 Tab. und 18 lithogr. Taf. (2 B l., 254 S.)

D as um fangreiche W erk gib t in  seinem  e r s t e n  B a n d e  zu 
nächst d ie wärm etheoretischen Grundlagen und bespricht dann  
die theoretischen  und daran anschließend die w irklichen A rbeits
vorgänge in  den Zylindern und ihren Organen. E s folgen die M a
schinen m it einfacher E xpansion, einschließlich der G leichstrom 
m aschine, und m it m ehrfacher E xpansion, sow ie die Verwendung 
des Abdam pfes und Aufnehm erdam pfes für H eiz- und Vorwärm e
zwecke und schließlich die Berechnung der einfachen und der 
Verbundmaschinen. D ie theoretischen B etrachtungen werden  
stets auf Versuchsergebnisse gestü tzt, die aus dem Schrifttum  der 
ganzen W elt zusam m engetragen sind. D abei erscheint es g leich 
gü ltig , ob es sich  um  ältere oder neuere Versuche handelt, wenn  
nur angenom m en werden darf, daß sie m it der erforderlichen  
Sorgfalt und G ew issenhaftigkeit ausgeführt wurden. -— Im  zw eiten  
H auptabschnitt, dem  konstruktiven T eil des ersten Bandes, 
werden unter steter B eziehung auf Ausführungen bekannter  
Firm en des In- und Auslandes die ruhenden und bew egten T eile  
der M aschine eingehend besprochen, w obei besonders die M assen
wirkungen berücksichtigt werden. In  dem  großen A bschnitt der 
Steuerungen wurden solche B eispiele gew ählt, die als geeignete  
M usterbeispiele ihrer A rt gelten  können. D ie R egler sind m it beson
derer Liebe behandelt. E s folgen dann die K ondensationseinrichtun
gen einschließlich der Zentralkondensationen und R ückkühlw erke.

Der z w e i t e  B a n d  bringt vorw iegend in  T extb ild em  und  
Tafeln a u s g e f ü h r t e  K o n s t r u k t io n e n ,  nachdem  bereits der 
erste Band bei den theoretischen  B etrachtungen sich  vielfach  
auf praktische Ausführungen gestü tzt hat. Mit kurzen Bem er- 
kungen wird auf das W esentliche der E inzelfälle hingewiesen.
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Der d r i t t e  B a n d  um faßt die U n t e r s u c h u n g s e r g e b n is s e  
ausgeführter Maschinenanlagen, m it knapper Darstellung der 
Einzelbauart und ausführlicher Behandlung der Diagramme und  
Versuchszahlen von den einfachsten Einzylinderauspuffmaschinen  
bis zu den Dreifachexpansionsm aschinen m it Kondensation. 
Ganz kurz werden auch neuere Hochdruckmaschinen m it 55 
bis 60 at Arbeitsdruck dargestellt, wenn auch natürlich hier
über noch nicht v iel gesagt werden kann. Es folgen Versuchs
ergebnisse m it Schiffsdampfmaschinen, die für die Entw icklungs
geschichte der Dampfmaschine von besonderer Bedeutung sind. 
D ie die Schiffsm aschinen betreffenden Sonderbauarten werden 
nicht eigens behandelt, wenn auch manches davon in dem früheren  
allgem einen Teil wenigstens angedeutet ist. Dann wird eine ver
gleichende Darstellung der W ärmeausnutzung in den wichtigsten  
Dam pfm aschinensystemen gegeben sowie eine tabellarische und 
graphische Zusammenstellung von Dampfverbrauchsversuchen. 
Den Schluß bilden theoretische Rechnungsunterlagen.

Der reiche Inhalt des Werkes kann hier nur angedeutet 
werden. E s ist  bewunderungswürdig, wie die Verfasser aus dem  
technischen Schrifttum  aller Industrieländer den Stoff zusammen
getragen und wie sie von zahlreichen Firmen die Unterlagen  
beschafft und planmäßig dargestellt und verarbeitet haben. Der 
praktische Ingenieur findet eine Menge von Anregungen, ohne 
daß die F ülle des Stoffes bei der übersichtlichen Anordnung 
verwirrend wirkte. Vorzugsweise wird die eigentliche Betriebs
dampfmaschine behandelt; Sondergebiete, wie Schiffsmaschinen, 
W alzenzugmaschinen, Fördermaschinen, Hämmer, Pum pm a
schinen u. dgl. werden höchstens gestreift. In  den Einzelbei
spielen finden sich aber auch für manche dieser Sonderbauarten 
wertvolle M itteilungen.

D ie Verfasser haben angenommen, daß die Dampfmaschine 
heute am  Ende einer Entw icklung stehe, die in ihren Anfängen  
in die K indheit w issenschaftlicher Technik zurückreiche; sie sei 
daher wie keine andere K raftm aschine geeignet, dem Ingenieur 
durch ihr W erden die Bahn zu w eisen, die er als Gestalter neuer 
technischer Gedanken und als Beurteiler bestehender Schöpfungen 
und Einrichtungen technischer Art zu beschreiten hat. Diese 
Folgerung scheint zulässig, wenn auch dem Vordersatz nicht ganz 
zuzustim m en ist. Die Einführung sehr hoher Drücke, bis zu 
100 at, in  die Dam pftechnik stellt auch heute noch den K on
strukteur der Dam pfm aschine vor neue Aufgaben, deren Ende 
noch nicht abzusehen ist. D ie theoretischen Grundlagen für diese 
neueste Entw icklung sind großenteils aus dem vorliegenden 
W erke zu entnehm en. D ie konstruktiven Ausführungen sind 
allerdings noch derart im  Fluß, daß es wohl verständlich ist, 
wenn sie vorläufig n icht eingehend behandelt werden.

D en Verfassern sind von einer Reihe bekannter Firmen 
reiche Unterlagen zur Verfügung gestellt worden. Mit Rücksicht 
darauf ist wohl manche kritische Bemerkung weggelassen worden, 
die der Leser, gestü tzt auf die allgem einen Ausführungen des ersten 
Bandes und etw aige eigene Erfahrungen, für sich hinzufügen mag. 
Auch mag mancher Fachm ann in dem einen oder anderen Falle  
m it den vorgetragenen A nsichten nicht ganz übereinstimmen, 
indes dürfte das bei einem  W erke, das neben seiner Eigenschaft 
als Lehrbuch das W esen eines Sammelwerkes trägt, unausbleiblich 
sein. Jedenfalls sind die Sachkenntnis, der Fleiß und die Sorgfalt, 
m it dem hier wertvoller Stoff zusammengetragen und theoretisch  
beurteilt is t , hervorragend, und man kann nur jedem, für den 
diese und verwandte Gebiete wichtig sind, eingehende B e
nutzung des W erkes empfehlen. G. Kießelbach.

Bedeutung, D ie, der R a t io n a l is ie r u n g  für das D e u t s c h e  W ir t-  
s c h a f t s le b e n .  Beiträge von M. J. Bonn [u. a.]. Hrsg. von der 
I n d u s t r ie -  u n d  H a n d e lsk a m m e r  zu  B e r lin . Berlin: 
Georg Stilke 1928. (460 S.) 8°. 10 M M , in Leinen geb. 12 M M .

Bei diesem Buche handelt es sich um eine Reihe durchweg 
hochwertiger Vorträge, die in geschlossener Folge an der H andels
hochschule Berlin von ersten Vertretern der W issenschaft, W irt
schaft und Verwaltung gehalten worden sind. Es ist natürlich, daß 
eine Einheitlichkeit des Begriffes der Rationalisierung bei seiner 
Ausdeutung durch 16 verschiedene Persönlichkeiten —  wir nennen, 
als den Lesern von „Stahl und E isen“ bekannt, nur Generaldirektor 
Dr. J . Dorpmüller, Generaldirektor Dr. C. K oettgen, Direktor K. 
Lange und Dr. J. W . R eichert —  nicht gewahrt werden konnte. So 
sehen wir ihn nach der Seite des technischen Fortschritts, w irt

schaftlicher Sammlung, politischer Einheit, nach physio ogisc en  
und psychologischen Gesichtspunkten und nach organisatorischer 
Richtung hin gewertet; wir erkennen die Rationalisierung als all
gemeines Gesetz der Zivilisation, als Folge des wirtschaftlichen  
Druckes, unter dem Deutschland steht, als neue Einstellung aller 
wirtschaftlich tätigen  Menschen auf Grund eines durchgearbeiteten, 
von Gefühl und Gewohnheit unabhängigen Verfahrens, wir sehen 
sie als Auswirkung des W ettbewerbes zwischen Mensch und Ma
schine, Erzeugung und Verbrauch, Kaufkraft und Arbeitslosigkeit, 
Verdienenmüssen und Lebenwollen. Aus dem  Buch erklingt ein 
hohes Lied der Arbeit, der Zielstrebigkeit, des W erteschaffens, des 
Vorwärtsschreitens. D ie bange Frage, ob die Menschheit durch 
Rationalisierung glücklicher wird, ist nicht ausdrücklich aufge
worfen, doch im  U nterton schw ingt auch sie m it.

Rationalisierung ist ein wirtschaftliches Gesetz, dem die 
Menschheit bei dem heutigen Stande der Güterversorgung unter
worfen ist, mag sie nun wollen oder nicht. D ieses Gesetz zu er
kennen, nach ihm zu arbeiten, ist Pflicht, und diese Pflicht leuchtet 
aus allen A ufsätzen des Buches heraus. R u.

V  ere in s-N ach rich ten .
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

A r c h iv  f ü r  d a s  E i s e n h ü t t e n w e s e n .
Vor einigen Tagen ist H eft 5 des zw eiten Jahrganges des als 

Ergänzung zu „ S t a h l  u n d  E is e n “ dienenden „ A r c h iv s  für  
d a s  E is e n h ü t t e n w e s e n “ 1) versandt worden. Der Bezugspreis 
des m onatlich erscheinenden „ A r c h iv s “ beträgt jährlich postfrei 
50 M M , für M itglieder des Vereins deutscher Eisenhütterileute 
20 M M . Bestellungen werden an den Verlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf, Postfach 664, erbeten.

Der Inhalt des fünften H eftes besteht aus folgenden Fach
berichten :
Gruppe A. Dr. phil. C u rt W e is e  in  Stolzenhagen-K ratzwieek: 

E ig n u n g  v o n  H o c h o f e n s c h la c k e  a ls  D ü n g e m it t e l .  
Ber. Schlackenaussch. Nr. 11. (4 S.)

Gruppe B. A. S c h a c k  in D üsseldorf: D e r  E in f lu ß  d e s  S ta u b 
b e la g s  a u f  d e n  W ir k u n g s g r a d  v o n  G itter-W ä rm e-  
s p e ic h e r n . Ber. Stahlw .-Aussch. Nr. 153. (6 S.)

H e r m a n n  S c h m id t  in Düsseldorf: D ie  M essu n g  von  
G a s t e m p e r a t u r e n  b is  1500° in  S tr a h lu n g s fe ld e r n  
w e c h s e ln d e r  A n is o t r o p ie .  Ber. Stahlw .-Aussch. Nr. 154.
(7 S.)

Gruppe C. 2)ij)i.=Q;ng. A lf r e d  W e r th  in Duisburg-Laar: K raft-  
b e d a r f s s tu d ie n  in  d u r c h la u fe n d e n  e le k tr is c h e n  
W a lz e n s tr a ß e n . Ber. W alzw.-Aussch. Nr. 62. (8 S.) 

Gruppe D . H. B a n s e n  in Rheinhausen (Niederrhein): D ie  G as
w ir t s c h a f t  a u f  d e u t s c h e n  H ü tte n w e r k e n . Mitt. 
W ärm estelle Nr. 118. (12 S.)

Gruppe E. ®ij)i.Jjrtg. A. F . S t o g o f f  und DijiDQng. W. S. M ess- 
k in  in Leningrad (Rußland): K u p fe r s t ä h le  m it  h oh em  
K o h le n s t o f f g e h a l t .  (11 S.)

P. K ö tz s c h k e  und E . P iw o w a r s k y  in Aachen: U e b e r  d ie  
K o r r o s io n  u n d  d a s  R o s te n  v o n  u n le g ie r t e m  und  
l e g ie r t e m  G u ß e ise n . (8 S.)

Gruppe F. Dr. C. E . S c h u lz  in D üsseldorf: D ie  b i ld lic h e  A u s 
w e r tu n g  d er  S e lb s t k o s t e n .  Ber. Betriebsw.-Aussch. 
Nr. 27. (13 S.)

* **
Des weiteren sind folgende Arbeiten aus den Fachausschüssen 

erschienen:
iDipl.^tig. O. K ö s te r  in H ösel, Bez. Düsseldorf: D a m p fw ir t 

s c h a f t  u n d  D a m p fk e s s e lw e s e n . Ber. Masch.-Aussch. 
Nr. 422).

Xt.-^Jtg. W e r n e r  H e i l i g e n s t a e d t  in  Saarbrücken: D er  
S ie m e n s - M a r t in - O fe n b e t r ie b  m it  M is c h g a s b e h e i 
z u n g . Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 1523).

x) St. u. E. 48 (1928) S. 1464.
2) St. u. E . 48 (1928) S. 1497/1505 u. 1537/43.
3) St. u. E. 48 (1928) S. 1465/72.
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