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Die mechanischen Eigenschaften bei erhöhten Temperaturen gezogener 
Stahldrähte in Abhängigkeit von dem Ziehgrad, der Bearbeitungs­

temperatur und dem Kohlenstoffgehalt.
Von iDr.=3ng. A. P o m p  und ®ipl.=3ttg. W. K n a c k s t e d t 1) in  Düsseldorf.

(Versuche m it geglühtem kohlenstoffarmen F lußstah l und  patentierten Stahldrähten m it 0,35 bis 0,84 %  C. Ziehen a u f  einer 
Stangenziehbank um  steigende Querschnittsabnahmen bei B aum tem peratur und  bei Ziehtemperaturen bis zu  300°. Bestim m ung  
der Aenderung der mechanischen Eigenschaften  — Elastizitätsgrenze, E lastizitätsm odul, Streckgrenze, Zugfestigkeit, D ehnung, 

E inschnürung, B iegung u n d  Verdrehung — und  des Befüges. Folgerungen fü r  die P ra x is .)

V eisuchsstoffe  und Versuchsausführung.

F ür die U ntersuchung standen vier m it A , B , C und D  
bezeichnete Stahldrälite von  der aus Zahlentafel 1 

zu ersehenden chem ischen Zusam m ensetzung zur Verfügung. 
Die Drähte waren auf 5 m m  0  vorgezogen. Der kohlen­
stoffarme Stahldraht A  lag  im  geglühten Zustande vor, 
während die drei übrigen D rähte B , C und D  in  B lei ver­
gütet (patentiert) worden waren. Stahldraht A  hat ein 
gleichmäßig ausgebildetes, n icht besonders feines Ferritkorn. 
Entsprechend dem  geringen K ohlenstoffgehalt von 0,03 %  
sind nur sehr wenige Perliteinlagerungen vorhanden. Das 
Gefüge der drei übrigen Stahldrähte besteht vorwiegend  
aus Sorbit.

Das Ziehen der D rähte geschah auf einer Stangenzieh­
bank von 3 m  Ziehlänge, die durch einen 16-PS-Drehstrom - 
motor angetrieben wurde. D ie Z iehgeschwindigkeit betrug 
0,63 m /s. Zum Ziehen dienten die üblichen englischen und 
deutschen Zieheisen und für die Stärken unter 0,3 m m  <$> 
Diamanten.

Das Ziehen wurde sowohl bei Raum tem peratur (20°) als 
auch bei Temperaturen von 50, 100, 150, 200 und 300° vor­
genommen. B is zu G lühtem peraturen von 200° wurden die 
Drähte in  elektrisch geheizten Bädern aus Talg und Rüböl 
erwärmt. Für das Ziehen bei 300° dienten gasgeheizte  
Salzbäder, die aus einem  Gemisch von gleichen Teilen 
Natriumnitrit und K alium nitrat bestanden.

Die Drähte erfuhren ohne Zwischenglühung Abnahm en  
von 20 % je Zug. Der kohlenstoffarm e Stahldraht A  wurde 
bei Ziehtemperaturen von 20 bis 200° auf 0,20 m m  c|) 
entsprechend einer Abnahm e von 99,84 % gezogen, ohne daß 
seine Form änderungsfähigkeit hierdurch erschöpft war. 
Der bei 300° verform te D raht A  vertrug nur eine Quer­
schnittsabnahme von 97,8 % (0,74 m m  0 ) .  D ie kohlenstoff­
reicheren Stahldrähte B, C u n d D  wurden so w eit gezogen, bis 
praktisch keine Querschnitts verm inderung mehr m öglich war. 
Entweder riß das Ziehloch auf, oder der D raht brach a b ; in 
diesem Falle wurde er bis zur Grenze seiner Ziehbarkeit 
verformt. Das Bearbeitungsm aß bei den verschiedenen

1) Auszug aus der 35t. =/)rtg.-Dissertation W . K n a c k s t e d t ,  
genehmigt von der Techn. Hochschule Aachen. Vgl. M itt. K.-W .- 
Inst. Eisenforsch. 10 (1928) S. 117/74.
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Zahlentafel 1. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  u n t e r ­
s u c h t e n  S t a h l d r ä h t e .

Stahldraht c

%

Si

%

Mn

%

p

%

s

%

Cu

%

A 0,03 Spur 0,36 0,060 0,046 0,07
B 0,35 0,13 0,55 0,062 0,030 0,07
C 0,70 0,13 0,34 0,018 0,025 0,12
D 0,84 0,09 0,29 0,021 0,022 0,10

Ziehtemperaturen betrug bei Stahldraht B 96,5 bis 99,1 %, 
entsprechend einem  Durchm esser von  0,94 bis 0,485 mm, 
bei dem  D raht C 89,2 bis 94,0 %, entsprechend einem  
Durchmesser von 1,64 bis 1,17 m m , und bei Stahldraht D  
78,2 bis 86,7 %, entsprechend einem  Durchm esser von  
2,33 bis 1,82 mm.

M it den so hergestellten, 2 bis 3 m langen Drahtproben  
wurden folgende Versuche ausgeführt:

I. Zugversuche.

a) E rm ittlung der E l a s t i z i t ä t s g r e n z e  als derjenigen  
Spannung, bei der eine bleibende D ehnung von 0,02 % er­
reicht ist.

b) E rm ittlung der S t r e c k g r e n z e  als derjenigen Span­
nung, bei der eine bleibende Dehnung von  0,2 % vorhanden ist.

D ie E rm ittlung der E lastizitätsgrenze und Streckgrenze  
geschah m it H ilfe  des M artensschen Spiegelm eßgerätes auf 
einer M eßlänge von 50 mm. D ie Bestim m ung der beiden  
Eigenschaften wurde auf die bei 20, 100, 200 und 300° ge­
zogenen D rähte beschränkt und wegen der Schw ierigkeit der 
Anbringung der M eßfedern und Spiegel nur bis zu einem  
Drahtdurchm esser von 1,64 m m , entsprechend einem  Zieh­
grad von rd. 89 % , vorgenom m en.

c) E l a s t i z i t ä t s m o d u l .  Der Berechnung des E la sti­
zitätsm oduls wurden die federnden D ehnungen zugrunde  
gelegt.

d) Z u g f e s t i g k e i t .  D ie  E rm ittlung der Z ugfestigkeit 
erstreckte sich auf alle Z iehstufen und Ziehtem peraturen. 
D ie Versuche wurden te ils auf einer 10-t-Zerreißm aschine  
m it Laufgew ichtsw aage und H andantrieb, te ils auf einer 
3/4-t-Z erreißm aschine m it Meßdose und H andantrieb, beide  
vom  Losenhausenwerk, A .-G ., Düsseldorf-G rafenberg, te ils
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auf einer 500- und-125 kg-Zerreißmaschine m it Pendelwaage  
der F irm a Schopper, A .-G ., Leipzig, vorgenommen.

e) D e h n u n g . D ie Dehnung wurde auf einer Meßlänge 
bestim m t, die jeweils dem 35fachen Drahtdurchmesser ent­
sprach und auf Drähte bis zu 1 mm <J>, entsprechend einer 
Abnahm e von rd. 96 %, beschränkt. D ie Dehnung der m it 
einer 2% -m m -Einteilung versehenen Proben wurde m it  
einem vom  L istitu t angefertigten Gerät, das in Abb. 1 dar­
gestellt ist, gemessen. In einer drehbaren Trommel sind sechs 
Nuten verschiedener Breite und Tiefe angebracht, in die 
die D rähte m it entsprechendem Durchmesser, m it der Bruch­
stelle aneinander stoßend, eingelegt werden. D ie unter­
halb der Nuten angebrachten verschiebbaren Zeiger dienen 
zur Festlegung der Meßlänge. D ie Länge wird m it einer Meß­
uhr bestim m t, die auf einem  m it Zentim etereinteilung ver­
sehenen Balken läuft und auf 1/ 100 mm genau zu m essen  
gestattet.

f) E in s c h n ü r u n g .  Auch die E rm ittlung der E in ­
schnürung wurde auf Drahtstärken bis zu 1 mm <J> be­
schränkt. D ie M essung der Einschnürung geschah m it einem  
Mikroskop m it Okularschraubenmikrometer.

II. H in- und Her-Biegeprobe.

Für diese Prüfung standen Biegeapparate m it B acken­
halbmessern von 10, 7y 2, 5 und 2y 2 mm zur Verfügung. Es 
wurde jeweils der Backenhalbm esser angewandt, der dem  
2% fachen Drahtdurchmesser am nächsten lag.

Dir Biegeprüfung wurde bis zu Drahtstärken von 0,54 mm, 
entsprechend einer Abnahm e von 98 8 %, vorgenom men. 
Als eine Biegung g ilt  die B >wegung um 90° und wieder zurück, 
die abwechselnd nach links und rechts vorgenom men wird.

III. Verdrehungsprüfung.

D ie Verdrehungsversuche wurden auf Drahtstärken bis 
zu 0,34 m m  cp, entsprechend einer Abnahm e von 99,5% , 
beschränkt. D ie E inspannlänge entsprach dem lOOfachen 
Drahtdu rchmesser.

D ie Zugversuche wurden etwa 8 bis 9 M onate, die 
Biegeprüfung 5 bis 6 M onate und die Verdrehungsprüfung 
3 bis 4 M onate nach der Verformung vorgenommen.

Versuchsergebnisse.
I. Zugversuche.

a) W e r k s t o f f  A (0 ,0 3 %  C).

In Abb. 2 sind die M ittelw erte der F estigkeits- und ela­
stischen Eigenschaften in Abhängigkeit vom  Ziehgrad 
schaubildlich dargestellt. D ie eingezeichneten Linien stellen  
Schaulinien gleicher Ziehtem peratur dar.

D ie Schaulinien, welche die E l a s t i z i t ä t s g r e n z e  der 
bei Raum tem peratur, 100 und 200° gezogenen Drähte  
darstellen, fallen praktisch zusammen. In diesem Bereich 
ist der E influß der Ziehtem peratur verschwindend gering. 
Dagegen liegen die einer Ziehtem peratur von 300° ent­
sprechenden Elastizitätsgrenzenw erte durchweg höher. Nach  
zwei Zügen, entsprechend einer Abnahm e von 36 % , beträgt

die E lastizitätsgrenze des bei 300° gezogenen Drahtes rd. 
63 kg/m m 2. D ieser W ert wird durch Ziehen bei Raum ­
tem peratur erst nach fünf bis sechs Zügen, entsprechend  
einer Q uerschnittsverm inderung von rd. 70 %, erreicht.

D ie S t r e c k g r e n z e  lieg t bei gleichem  Ziehgrad im  all­
gem einen um  so höher, je höher die Z iehtem peratur ist. 
Um  eine Streckgrenze von beispielsw eise rd. 76 kg/m m 2 
zu erzielen, sind bei Raum tem peratur sechs Züge, ent­
sprechend einer Abnahm e von 74 % , erforderlich, während 
derselbe W ert bei einer Ziehtem peratur von  300° schon 
nach zwei Zügen, entsprechend einer Q uerschnittsver­
m inderung von 36 %, erreicht wird.

A ehnlich verhält sich die Z u g f e s t ig k e i t .  Auch bei 
dieser E igenschaft bewirkt eine Erhöhung der Ziehtem pe­
ratur bei gleicher Q uerschnittsverm inderung eine Zunahme. 
Bereits nach dem  zw eiten Zug ist die Z ugfestigkeit auf rd. 
78 kg/m m 2 gestiegen, wenn das Ziehen bei 300° vorgenom men  
wurde, während bei Raum tem peratur hierzu sechs Züge 
erforderlich sind.

Hierin dürfte eine Erklärung für die von verschiedenen  
Forschern gem achte B eobachtung liegen, daß bei gleicher 

G esam tabnahm e wenige, aber stram m e Züge 
eine höhere F estigk eit bewirken als v iele lose  
Züge. Im  ersten F alle  erwärmt sich der Draht 
auf eine höhere Temperatur.

D as prozentuale V e r h ä l t n i s  v o n  S t r e c k ­
g r e n z e  zu  Z u g f e s t i g k e i t  nim m t m it stei­
gender Q uerschnittsverm inderung zunächst 
sehr rasch zu und ändert sich von Ziehgraden 
über 20 % nur noch in geringem  Maße. B ereits 
durch den ersten Zug ist die Streckgrenze 
bei säm tlichen Ziehtem peraturen von  59 auf 
rd. 95 % der Zugfestigkeit gestiegen. Auf das 

prozentuale Verhältnis von Streckgrenze zu Z ugfestigkeit 
übt die H öhe der Ziehtem peratur keinen E influß aus. D ie  
den verschiedenen Ziehtem peraturen entsprechenden Schau­
linien decken sich annähernd.

Um gekehrt wie die E lastizitätsgrenze, Streckgrenze und 
Zugfestigkeit verhalten sich die D e h n u n g  und E i n s c h n ü ­
ru n g . Bei gleichem  Ziehgrad liegen die D ehn un gs-un d  E in­
schnürungswerte durchweg um  so niedriger, je  höher die 
Ziehtem peratur ist. D ie  U nterschiede, die die einzelnen  
Bearbeitungstem peraturen hervorrufen, sind bei den m itt­
leren Abnahm en am  größten.

W eder der Ziehgrad noch die Ziehtem peratur bewirken  
eine die Fehlergrenzen des M eßverfahrens überschreitende  
Aenderung des E l a s t i z i t ä t s m o d u l s  (Abb. 6).

b) W e r k s t o f f e  B (0 ,35% C ), C (0 ,7 0 % C) u n d D  (0 ,8 4 % C).

D ie Ergebnisse der Festigkeitsprüfungen sind in Abb. 3 
bis 5 in Abhängigkeit vom  Ziehgrad schaubildlich aufge­
tragen. D ie eingezeichneten Linien stellen Schaulinien  
gleicher Ziehtem peratur dar. D ie Abbildungen lassen er­
kennen, daß die Schaulinien der E lastizitätsgrenze der bei 
höheren Temperaturen gezogenen Stahldrähte B , C und D  
bedeutend rascher ansteigen als bei niedrigen Ziehtem pe­
raturen. Bei gleichem  Verformungsgrad lieg t die E lastizi­
tätsgrenze daher um  so höher, je höher die Ziehtem peratur  
ist. Nur bei Stahldraht D  werden die höchsten W erte der 
E lastizitätsgrenze bei der Ziehtem peratur von 200° beob­
achtet. So beträgt beispielsweise bei W erkstoff B bei einer 
Verformung von rd. 50 % die E lastizitätsgrenze 55 kg/m m 2, 
wenn das Ziehen bei Raum tem peratur vorgenom m en wird, 
gegenüber 81 kg/m m 2, entsprechend einer Steigerung von 
47 %, bei einer Ziehtem peratur von 300°. Noch größer sind 
die Unterschiede bei dem  kohlenstoffreichen Stahldraht D .

Abbildung 1. Dehnungsm eßgerät.
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Eine 50prozentige Verformung bei Raum tem peratur ergibt 
eine E lastizitätsgrenze von 60 k g /m m 2, während der gleiche  
Verfonnungsgrad bei 200° einen W ert von 105 k g/m m 2, also 
eine Erhöhung um  75 % bewirkt. E ine E lastizitätsgrenze  
von etwa 83 kg/m m 2 wird bei Raum tem peratur in acht 
Zügen, entsprechend einer Q uerschnittsabnahm e von 83 %  
erreicht, während bei 200° derselbe W ert schon nach dem  
ersten Zuge m it einer Abnahm e von 20 % erhalten wird.

Auch die Streckgrenze der W erkstoffe B, C und D  steigt 
mit zunehmendem Ziehgrad bedeutend rascher an als die 
des kohlenstoffarmen Stahldrahtes A. Besonders ste il ver­
laufen die Kurven der höheren Bearbeitungstem peraturen. 
Der Abstand zwischen den einzelnen Tem peratur kurven  
der vergüteten Stahldrähte ist, w ie dies auch bei der E lastiz i­
tätsgrenze der F all war, bedeutend größer als der zwischen  
den entsprechenden Schaulin ien des kohlenstoffarm en

W erkstoffes A. Der H öchstw ert der Streckgrenze des W erk­
stoffes B wird durch die Temperatur von 300° erreicht, 
doch liegt die Schaulinie dieser Bearbeitungstem peratur nur 
wenig höher als die der Ziehtem peratur von 200°. D ie W erk­
stoffe C und D  weisen die höchsten Streckgrenzenwerte bei 
einer Verformungstemperatur von 200° auf; bei einer Zieh­
tem peratur von 300° Hegt die Streckgrenze bei den stärkeren  
Ziehgraden noch tiefer als die entsprechenden W erte der bei 
100° verform ten W erkstoffe. Der gleiche Streckgrenzen­
wert, der durch Ziehen bei Raum tem peratur erst in  sechs bis 
sieben Zügen, entsprechend einer Q uerschnittsabnahm e von  
74 bis 79 % erreicht wird, tr itt  durch Erhöhung der Zieh­
tem peratur auf 200 bis 300° schon nach zwei Zügen, ent­
sprechend einer Abnahm e von 36 % , auf.

D ie Schaulinien der Zugfestigkeit der drei W erkstoffe B , 
C und D  steigen gleichfalls steiler an als die des kohlenstoff- 
armen Stahldrahtes A. Der H öchstw ert der Zugfestigkeit, 
der bei dem  weichen W erkstoff A  bis zu den stärksten A b­
nahm en durch die höchste angewandte Ziebtem peratur von  
300° erreicht wird, wird bei den kohlenstoffreicheren Stahl­
drähten nach niedrigeren Bearbeitungstem peraturen hin  
verschoben. W ährend der H öchstw ert der Z ugfestigkeit 
des W erkstoffes B  bis zu einer Abnahm e von  59 %  (Zug 4)
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Abbildung 3. Festigkeitseigenschaften des Werkstoffes B (0,35 % C) in Abhängigkeit vom Ziehgrad
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Abbildung 4. Festigkeitseigenschaften des Werkstoffes C (0,70 % C) in Abhängigkeit vom Ziehgrad.
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Abbildung 5. Festigkeitseigenschaften des Werkstoffes D (0,84 % 'C ) in Abhängigkeit vom Ziehgrad.
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A bbildung 6. E lastizitätsm odul in Abhängigkeit vom  Ziehgrad.
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durch die Ziehtem peratur von  300°, oberhalb dieser Ver- 
formungsgrade durch die Ziehtem peratur von 200° erreicht 
wird, hegt der H öchstw ert der W erkstoffe C und D  durchweg 
zwischen Ziehtem peraturen von 200 und 150°. D ie Kurven 
von 300° steigen besonders bei den stärkeren Ziehgraden 
schwächer an als die der niedrigeren Bearbeitungstem pe­
raturen.

Das prozentuale Verhältnis der Streckgrenze zur Zug­
festigkeit der W erkstoffe B , C und D  wird durch den ersten  
Zug sehr stark erhöht, w enn auch durchweg nicht in  dem  
Maße w ie bei A . Im  w eiteren Verlaufe der Verformung 
treten nur w eit geringere Aenderungen ein. Durch A n­
wendung höherer Bearbeitungstem peraturen rückt die 
Streckgrenze näher an die Z ugfestigkeit heran als durch 
Verformen bei niedrigen Tem peraturen. Bei Stahldraht D  
beispielsweise beträgt die Streckgrenze nach einer \  er- 
fonnung von 50 % rd. 76 %  der Z ugfestigkeit, wenn das 
Ziehen bei Raum tem peratur vorgenom m en wird; sie steigt 
durch Erhöhung der Z iehtem peratur auf 200 bis 300° bei 
gleicher Q uerschnittsverm inderung auf rd. 89 %  der Zug­
festigkeit.

Die Dehnung der W erkstoffe B , C und D  fä llt durch den 
ersten Zug stark ab und ändert sich im  weiteren Verlauf der 
Verformung nicht mehr w esentlich; eine Ausnahm e bildet 
der Verlauf der D ehnungsschaulin ien der bei 300° gezogenen  
kohlenstoffreichen Stahidrähte C und D . Zu beachten ist, 
daß die dieser Tem peratur entsprechenden Dehnungswerte  
erheblich höher liegen als die bei den niedrigeren Zieh­
temperaturen gefundenen. So besitz t beispielsweise der um  
60 % Abnahme bei 300° gezogene Stahldraht C eine Dehnung  
von rd. 5 %, während die um  den gleichen B etrag bei 20 bis 
200° gezogenen Proben nur rd. die H älfte  dieses W ertes 
aufweisen.

Im  Gegensatz zur D ehnung nim m t die E inschnürung im  
allgem einen m it zunehmendem Ziehgrad ab. D ie  Kurven  
gleicher Ziehtemperatur der kohlenstoffreicheren Stahl­
drähte sinken jedoch in  schwächerem Maße als die der 
kohlenstoffärm eren W erkstoffe. D ie  Einschnürungsschau­
lin ien der bei niedrigen Temperaturen gezogenen Stahl­
drähte B  und C verlaufen bei den m ittleren Abnahm en  
annähernd wagerecht, während sie bei den höheren Zieh­
tem peraturen ständig fallen. D ie  E inschnürung des bei 
Raum tem peratur gezogenen Stahldrahtes D  übersteigt bei 
den höheren Verformungsgraden sogar den W ert des A n­
lieferungszustandes, während sie bei Ziehtem peraturen über 
100° m it steigender Ziehtemperatur eine, allerdings nur 
geringe, Abnahm e erleidet. D ie  niedrigsten Einschnürungs­
werte werden durchweg bei Bearbeitungstem peraturen von  
200 bis 300° erhalten.

E in  eigenartiges Verhalten zeigt der E lastizitätsm odul 
der vergütet gezogenen Stahldrähte B , C und D  (Abb. 6). 
Während der E lastizitätsm odul des kohlenstoffarm en W erk­
stoffes A  weder durch Ziehen bis zu einer Q uerschnitts­
verm inderung von 89 %  noch durch eine Erhöhung der 
Ziehtem peratur bis auf 300° eine nennenswerte Aenderung  
erfährt, w ird er bei den vergütet gezogenen kohlenstoff- 
reicheren Stahldrähten in  folgender W eise beeinflußt: Bei 
Stahldraht B nim m t der E lastizitätsm odul der bei R aum ­
tem peratur gezogenen Proben zunächst ab, und zwar  
von 2 000 000 kg/cm 2 im  Anlieferungszustande auf unter  
1 9 0 0 0 0  kg/cm 2 nach den ersten Zügen, und ste ig t sodann m it 
zunehm endem  Ziehgrad ständig an, ohne indessen selbst nach 
einer Abnahm e von 89 %  den Ausgangswert wieder zu er­
reichen. Der Verlauf der einer Ziehtem peratur von  100° 
entsprechenden Schaulinie des E lastizitätsm oduls is t  dem  
bei Raum tem peratur gefundenen ähnlich; auch hier durch­
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läuft die Kurve einen Tiefstwert bei einem Verformungsgrad 
von 36 % und ste igt sodann stetig  an. Bei den höheren 
Ziehtemperaturen fällt der Tiefstwert fort, der Modul nim m t 
m it zunehmendem Ziehgrad ständig zu. Bei einer Abnahme 
von beispielsweise 89 % beträgt der Modul des bei 300° ge­
zogenen Stahldrahtes B rd. 2 200 000 kg/cm 2. Bei den 
W erkstoffen C und D  liegen grundsätzlich die gleichen Ver­
hältnisse vor. W ährend niedrige Ziehtemperaturen von  
20 und 100° erst einen Abfall, darauf m it steigendem  Zieh­
grad ein Ansteigen des Elastizitätsm oduls bewirken, steigt 
der Modul der bei höheren Temperaturen gezogenen Stahl­
drähte gleich vom  ersten Zug ab m it fortschreitender Ver­
formung ständig an.

II. Biegeversuche.

Die Biegezahlen des geglüht gezogenen kohlenstoff- 
armen Stahldrahtes A zeigen m it wachsender Ziehtem pe­
ratur nur geringe Schwankungen. D agegen nim m t die 
B iegefähigkeit der vergütet gezogenen Stahldrähte B, C und 
D im  allgem einen m it steigender Ziehtemperatur ab, und  
zwar in um  so stärkerem Maße, je höher der Ziehgrad ist.

III. Verdrehungsversuche.

D ie Verdrehungszahlen des bei Raum tem peratur ge­
zogenen W erkstoffes A  nehmen vom  dritten Zuge an sehr 
stark ab. D ie im  Anlieferungszustande vorhandene Ver­
drehungszahl von 77 sinkt nach einer 80prozentigen Ver­
formung bei Raum tem peratur auf unter 5. Bei Ziehgraden 
von über 80 % ist  zunächst ein A nstieg der Verdrehungs­
zahl zu beachten und sodann ein erneutes Nachlassen der 
Verdrehungsfähigkeit. Bei den höheren Ziehtemperaturen 
ergibt sich im  großen und ganzen dasselbe Bild, jedoch tr itt  
schon bei niedrigeren Ziehgraden das starke Nachlassen der 
Verdrehungsfähigkeit ein. Ferner wird die bei einer Ver­
formung von 80 bis 98 % erfolgte Erholung dieses W erk­
stoffes m it steigender Ziehtemperatur bis 300° größer; in 
diesem Verformungsbereich werden Verdrehungszahlen von  
30 bis 40 erreicht.

D ie Verdrehbarkeit der bei Raum tem peratur gezogenen 
kohlenstoffreicheren Stahldrähte B, C und D  nim m t gleich­
falls m it steigendem  Ziehgrad ab, jedoch in  wesentlich  
schwächerem Maße, so daß von Ziehgraden von etwa 40 % 
ab die kohlenstoffreicheren Stahldrähte dem W erkstoff A 
an Verdrehbarkeit überlegen sind. Durch Anwendung 
höherer Bearbeitungstemperaturen sinken die Verdrehungs­
schaulinien der vergüteten Stahldrähte B, C und D  be­

deutend rascher m it steigendem  Ziehgrad als durch Ziehen 
bei Raum tem peratur.

Gefügeuntersuchung.

E in irgendwie nennenswerter Unterschied in  der Gefüge­
ausbildung der bei Raum tem peratur und bei höheren Zieh­
tem peraturen gezogenen Stahldrähte is t  n icht vorhanden.

Folgerungen für die Praxis.

Aus den Untersuchungen ergeben sich folgende für die 
Praxis w ichtigen Schlußfolgerungen:

D ie durch A nwendung höherer Ziehtem peraturen bis zu 
300° bei dem  kohlenstoffarm en Stahldraht A  erreichte Er­
höhung der E lastizitätsgrenze, Streckgrenze und Zugfestig­
keit unter gleichzeitiger Verminderung der Zähigkeit ist 
praktisch kaum  von Bedeutung, da das Anwendungsgebiet 
kohlenstoffarm er Stahldrähte im  allgem einen nur geringe 
Anforderungen an die F estigkeit stellt. D agegen ist die 
E rkenntnis, daß sich durch eine geringe Steigerung der Zieh­
tem peratur bei den vergütet-gezogenen Stahldrähten B, 
C und D  eine Erhöhung der Streckgrenze und Zugfestigkeit 
und in besonders ausgeprägtem  Maße der E lastizitätsgrenze  
bei befriedigender Zähigkeit erzielen läßt, w ichtig für die 
H erstellung von Stahldrähten, die bei außergewöhnlichen 
Beanspruchungen eine größere Sicherheit gegen bleibende 
Form änderungen besitzen sollen, also beispielsweise für 
Stahldrähte, die als Verstrebungen im  Flugzeugbau Ver­
wendung finden, und die dam it gegen ein Verbiegen oder 
Brechen der Tragelem ente des Flugzeuges eine besondere 
Sicherheit gewährleisten. Auch für die Herstellung von 
Seildrähten und K laviersaitendrähten dürfte ein Ziehen bei 
erhöhten Tem peraturen Vorteile bieten.

Das Ziehen bei erhöhten Temperaturen gesta ttet ferner, 
durch eine geringere Anzahl von Zügen zu derselben E la­
stiz itä t und F estigkeit zu gelangen wie durch ein Ziehen 
bei Raum tem peratur.

Zusammenfassung.

E in  geglühter kohlenstoffarm er Stahldraht und drei 
vergütete Stahldrähte m it K ohlenstoffgehalten von 0,35 bis 
0,84 % wurden bei Raum tem peratur und bis zu Temperatu­
ren von 300° um steigende Querschnittsabnahm en gezogen.

Bei den vergüteten Stahldrähten bewirkt eine Steigerung 
der Ziehtem peratur eine Erhöhung der Zugfestigkeit. 
Streckgrenze und in  besonders hohem  Maße der E lastiz itä ts­
grenze, so daß ein Ziehen bei 200 bis 300° für die Herstellung 
von Stahldraht m it hoher E lastiz itä t aussichtsreich erscheint.

Die Berechnung der W ärmespeicher auf Grund der Wärmedurchgangszahl.
Von K. R u m m e l in Düsseldorf.

[M itteilung Nr. 119 der W ärmestelle des Vereins deutscher E isenhütten leute1).]

(D ie Wärmedurchgangszahl und  die Berechnung der Regeneratoren nach der Rekuperatorformel. D ie Größe der Tem peratur - 
Schwankung während der Umstellperiode; der E in flu ß  der Steindicke; allgemeine bauliche Vorschläge.)

E ine genaue m athem atische Berechnung der Regenera­
toren ist bislang nicht gefunden worden. D ie ver­

öffentlichten Näherungslösungen2) sind trotz stark verein­
fachender Annahm en immer noch reichlich um ständlich. 
Im  folgenden ist der Versuch gem acht, die Berechnung 
einiger wichtiger W erte auf die Form eln des R e k u p e r a t o r s  
zurückzuführen, indem  m an eine G leichung für die W ärme­

*) Sonderdrucke dieser M itteilung sind von der W ärm estelle des 
Vereins deutscher E isenhüttenleute, Düsseldorf, Schließfach 664, 
zu beziehen.

2) W . H e i l i g e n s t a e d t : Mitt. W ärmestelle V. d. E isenh. Nr. 73 
(1925); d e r s e lb e :  Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) S. 217; 
J . S e ig le :  Génie civ il91  (1927) S. 577; W .N u s s e l t :  Z .V .d .1 .7 2  
(1928) S. 1052; W. S c h m e id le r :  Z. angew. Math. Mech. 8 (1928) 
S. 385; vgl. auch H. G röb er: Die Grundgesetze der W ärm eleitung

durchgangszahl analog zu der G leichung für die W ärme­
durchgangszahl des Rekuperators aufbaut.

B eim  Rekuperator läßt sich das G efälle ü -ü '  (Abb. 1) 
in  drei Teile trennen:

1. O — Os entsprechend dem  W ärm eübergangswiderstand  
zwischen Gas und W andoberfläche, gekenn­
zeichnet durch die Form el Q =  a (F — ü s),

und des W ärmeübergangs (Berlin: Jul. Springer 1921) S. 70; 
W . Tr i n k s : Industrieöfen. D eutsche Ausgabe. Bd. I (B erlin : V .-D .-
I.-Verlag 1928.) S. 161. (Das Verfahren von Trinks beruht auch auf 
der-Aehnlichkeit der Temperaturgefälle im  Regenerator und R eku­
perator, seine Benutzung für verschiedene H öhe der Temperatur­
unterschiede ü —  0 ' und die Berücksichtigung des Einflusses von  
a auf Os — !>'s ist allerdings m it sehr um ständlichen Berechnungen  
verbunden.)
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2. 9 g— 9 's entsprechend dem  W iderstand gegen die F ort­
leitung der W ärm e von einer Oberfläche zur 
anderen, gekennzeichnet durch Q =  41 (9 S — 9 's), 
w obei für eine unendlich ausgedehnte ebene

W and endlicher D icke 4» = —  ist,
8

3. 9 S —  9' entsprechend dem  W ärm eübergangswiderstand
zwischen W andoberfläche und W ind, gekenn­
zeichnet durch Q =  a' (9 's —  9').

Beim  Regenerator lassen sich g leichfalls drei Gefälle­
stufen unterscheiden. In Abb. 2 sind die m i t t l e r e n  Tem pe­
raturen während der H eizzeit t  und der E ntheizzeit t' durch 
den Index m  bezeichnet. D ann ergeben sich folgende drei 
Stufen, entsprechend drei „W iderständen“ .
1. 9 m —  »sm genau w ie beim  Rekuperator, dem W ärme­

übergang entsprechend,
2. 9 sm— 9 'sm entsprechend dem  Unterschied der m ittleren

O berflächentem peratur der Steine in  der 
H eizperiode und in der Entheizperiode. Wir 
können h iervon  einem  „ W ä r m e a u s ta u s c h ­
w id e r s t a n d “ der Steine sprechen und den 
A nsatz 0 = 9  (9 sm — 9 'sm) bilden, wobei 
9  eine noch näher zu untersuchende F unk­
tion  ist.

3- #'sm — &'m genau w ie beim  Rekuperator.
Im  folgenden lassen w ir der E infachheit wegen den 

Index m  fort.
Es werden folgende Bezeichnungen verwendet:

9 =  Gastemperatur in 0 C 
9 ' =  W indtem peratur in °C 
9S =  Steintem peratur in  0 C
k =  W ärm edurchgangszahl des Regenerators in  kcal je 

m 2 h 0 C, bezogen auf die V o l lp e r io d e ,  d. h. k =  
W ä r m e d u r c h g a n g  je  V o l lp e r io d e ,  g e teilt durch 
die Z e it d a u e r  d e r  V o l lp e r io d e  

Q  =  W ärmemenge je m 2u n d P e r io d e in k c a l/m 2u.Periode, 
also sow ohl die in der H eizperiode vom  Gas an 
die Steine übertragene (gespeicherte) W ärmemenge 
als auch die von  den Steinen in  der V o l lp e r io d e  
„ausgetauschte W ärm em enge“ , als auch die in  der 
Entheizperiode von  den Steinen an den W ind über­
tragene (entspeicherte) W ärm em enge3)

Q =  W ärmemenge je m 2 und S t u n d e  in der Heizperiode 
in k ca l/m 2 h 0 C 

Q' =  W ärm em enge je m 2 und S t u n d e  in der E ntheiz­
periode in k ca l/m 2 h 0 C 

Qp =  W ärm em enge je m 2 und S t u n d e  in der Vollperiode 
in kca l/m 2 h 0 C 

t =  Dauer der H eizperiode in h
t' =  Dauer der E ntheizperiode in  h
8 =  Steinstärke in m  
X =  W ärm eleitzahl in k ca l/m  h 0 C 
c =  spezifische W ärm e der Steine in k ca l/t  0 C 
y =  spezifisches G ew icht der Steine in t /m 3 

X
a =  —  =  Tem peraturleitfähigkeit der Steine in m 2/h

r\ =  Ausnutzungsgrad der Steine, d. h. das Verhältnis
der w irklich gespeicherten Menge zu derjenigen
Menge, die bei X =  00 gespeichert werden würde 
(siehe G leichung 7) 

a =  W ärm eübergangszahl in der H eizperiode in kcal je 
m 2 h 0 C

a' =  W ärm eübergangszahl in der Entheizperiode in 
kcal/m 2 h 0 C

9  =  W ärm eaustauschzahl der Steine in  kca l/m 2 li 0 C 
X, =  ein K oeffizient (G leichung 6).

E s ist gemäß der D efinition von a, a', 9  und k
Q =  * ( 9 - 9 s) (1)

Q' =  a' (9 's — 9') (2)
Op =  9  ( » . — # ' . )  (3 )
Qp =  k ( 9 - 9 ' )  (4)

Ferner ist ¡Q =  Q • t  =  Q' t' =  Qp (t +  t') 

D am it wird 

D  =  <x t (9 —  9 8) (1 a) 
(2 a) 
(3 a) 
(4 a)

t +  t' 1
 TT/ I ”a t (5)

=  «' t' (9 's — 9')
— 9 (t +  t') (9S— 9 's)
=  k (t +  t') (9  —  9')

Hieraus ergibt sich durch E lim ination der 9-W erte 

1 _  t  +  t'
k  a t  a t  9 

die drei Glieder entsprechen den drei W iderständen (Abb. 2).

Für t  =  t', d. h. gleiche Dauer der H eiz- und E ntheiz­
periode, wird

L  -  1 1 J _
2 k a oc' 2 9

W ir setzen nunmehr zur näheren B estim m ung von 9 in
erster Annäherung

9 s « x - » s m i n  =  t  (9S — 9 's) vgl. Abb. 1. (6)
Dieser Ansatz is t  w ichtig, die Schwierigkeit der B erech­

nung des Regenerators ist dam it zum Teil in die Schw ierig­
keit einer genauen B estim m ung von  X gelegt. X s c h w a n k t

2»-
G as/em peraZ i//’

G 6er/yäcA e/r/e/rrperaA /r:
I ___________
Üi2*"5) zfr tV /näse/Y e ____ S  l7$/n~frs/rr

~~\&m " 
__ĵ %VOTZr

rS/nm ~ T

& -
tV/Mfe/npercr/z/f’

\
1

. . b

 ^-Ze/Z
AW. 7 /fefivpem /or

^ Z e /Z
I

sm

A6i>. 2  /¡'ę ffen e ra fo r

Abbildung 1 und 2. Temperaturverlauf beim  Rekuperator und  
beim Regenerator.

j e d o c h  fü r  d ie  p r a k t i s c h  in  B e t r a c h t  k o m m e n d e n  
R e g e n e r a t o r a u s f ü h r u n g e n  in  so  e n g e n  G r e n z e n ,  
d a ß  fü r  e in e  ü b e r s c h lä g l ic h e  B e r e c h n u n g  X a ls  
k o n s t a n t  a n g e n o m m e n  w e r d e n  k a n n . D ies wird  
auch durch Messungen an einer Versuchskam m er bestätigt, 
über die dem nächst berichtet werden soll. In  W irklichkeit 
ist natürlich X ebensowenig konstant w ie a  oder X; aber 
ebensogut w ie m an diese beiden Größen durch besondere  
Versuche genauer bestim m en kann, m uß es auch m öglich  
sein, X als F unktion von t, X, 8, c, y , a  genauer zu m essen.

Man kann bereits voraussehen, daß X abnehm en, d. h. 
die Krümmung der 9 S - Kurve schärfer werden m uß m it s e h r  
stark steigendem  t, m it steigendem  a und m it fallendem  
X, 8, c, y 4).

3) Eine genauere Berechnung kann die W ärm everluste durch 
die Außenflächen des R egenerators und die U ndichtheit der 
Kammerwände berücksichtigen, etw a durch den Ansatz Q,' =  y)0 Q ; 
vgl. H eiligenstaedt a. a. 0 .

XLIX.

4) Der Einfluß von X, c, y , 8 scheint innerhalb der für steinerne 
Regeneratoren vorkom menden W erte recht gering zu sein, a  und a' 
haben einen größeren Einfluß; schätzungsw eise verringert 
eine lOprozentige Erhöhung von a  die Größe C um  etw a 2 %.
Es scheint ferner, daß innerhalb der üblichen Grenzen m it w ach­
sendem t  +  t '  auch C wächst, allerdings sehr v ie l langsam er als t ; 
nähere Untersuchungen sind im  Gange.

215
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Der niedrigste W ert, den X einnehmen kann, ist 1, da 
9 S — 9's nickt größer werden kann als 9 smax—  9 smin. 
X =  1 tr itt  z. B. auf für die Grenzwerte X =  0 oder 8 =  0 
oder a =  oo ; in W irklichkeit wird aber die praktische Aus­
führung w eit von solchen Grenzwerten abliegen; X wird daher 
kaum  unter den W ert 1,5 sinken. W enn dagegen t  oder a 
fä llt, X, 8, c, y steigt, so scheint X sich einem Festw ert von 
vorläufig unbekannter Höhe zu nähern. W ie hoch dieser 
W ert wird, ist aber für die W ärmedurchgangszahl von ge­
ringerer Bedeutung, denn es wird bereits bei W erten von

X >  5 der Summand —  in Gleichung 5 so klein, daß er 
9

gegenüber den praktischen W erten v o n  [--^ v ern a ch ­

lässigt werden kann. Innerhalb der Grenze von 1,5 bis 5 ist 
ferner für m ittlere Verhältnisse der Einfluß von ¡¡nicht größer, 
als daß eine Abweichung von i  12 % vom  M ittelwert von k 
en tsteh t; wenn man also X nur einigermaßen richtig schätzt, 
kann man auch auf ein ziem lich richtiges k rechnen. In 
erster Annäherung darf man (wie durch die oben erwähnten 
Versuche bewiesen wurde) für m ittlere Verhältnisse X =  
2— 3,5 annehmen.

Aus Gleichung 6 und 3 a fo lgt
ü a

9 S 9 S m i. —
9 t -}-1

9 Smax— 9 ß min ergibt sich aus der Beziehung, daß die 
von den Steinen aufgenommene W ärmemenge sein muß: 

£} =  tj c y 8 (9smax 9 smin)6) (7)

Setzen wir den hieraus folgenden W ert von 9 smax 
—  9 a min in die vorige Gleichung ein, so wird 

9 (t +  t') =  X f] c y  8 
und Gleichung 5 lautet dann

¥ = ( t  +  t') 1 _ L  *
a t ^ ~ a ' t '~ ^ £ 7 ) C y 8

(5 a)

7) ist für die vereinfachte Annahm e einer reinen Kosinus- 
Schwingung der Oberflächentemperatur von  G r ö b e r  be­
rechnet6) und kann annähernd dargestellt werden durch 

1 X
71 = ----------------m ---------; a =  „ •

1 + ,  *  -  CY
.4 a (t -f- t )

Setzt man diesen W ert in Gleichung 5a ein, so wird nach 
einigen Um form ungen:

1 t  —|— t t - f - t  | l ^ ( t - f - t ;) 8_ = _ _ _ +  - U _
a t / A.f ""f"” ya t  ę c y 8 4 X

(5 b)

Durch Vergleich m it Gleichung 5 ergibt sich

89  = t  +  t'
—^ r  +  v— c y 8 4 X

für t  =  t' wird
1 1 1

— —  4— r  + ł (
t

cy8
8

8X

(8)

(5 c)2 k a ’ «' ■ X 

B e is p ie le  : Setzt man X m it 2,5 ein, und w ählt X =  0,9
k c a l/m h 0 C ,t = 2 h , t '  =  1 h, c - y  =  0,26 • 1900 kcal/m a0 C,
8 =  0,06 m , a =  15 und a' =  9 kcal/m 2 h 0 C, so wird
9 =  9,4 kca l/m 2 h °C  und k =  1,85 kca l/m 2 h °C.

H e i l i g e n s t a e d t 7) findet für den gleichen F a ll m it H ilfe

seiner ausgedehnten Berechnungen k =  - |-  =  1,88; die Ueber- 
___________________________ 3

s) Könnten die Steine voll ausgenutzt werden, so wäre 7) =  1. 
*) Siehe M itt. W ärmestelle V. d. Eisenh. Nr. 105 (1927) Abb. 7; 

Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927/28) S. 357/70 (Gr. D : Nr. 7). 
7) Arch. Eisenhüttenw es. 2 (1928/29) S. 221.

einstim m ung dürfte befriedigend sein, zum al da auch 
die H eiligenstaedtschen Rechnungen auf vereinfachenden  
Annahm en beruhen8).

E in  anderes, beliebig herausgegriffenes Beispiel aus den 
Untersuchungen von H eiligenstaedt ergibt folgendes: Für 
t  =  t' =  0,5, X =  1,0, a  =  20, a' =  12 errechnet er k =  
e =  3,18; nach Gleichung 5 c wird (m it X =  2,5) k =  3,25; 
auch diese Uebereinstim m ung genügt.

Auf Grund der entw ickelten G leichungen kann sich nun 
die Berechnung eines Regenerators folgenderm aßen abspielen.

1. M an w ä h lt  z u n ä c h s t  e in e  p a s s e n d e  S t e i n ­
s t ä r k e 9); auf die W ärm edurchgangszahl bat zwar die Stein­
stärke, wie Gleichung 5 b zeigt, keinen allzu großen Einfluß, 
wie man an einigen Beispielen leich t errechnen kann [nur 
wenn m an m it der Steindicke erheblich unter das übliche 
Maß heruntergeht, n im m t 9  so kleine W erte an (Gleichung 8), 
daß auch k  dadurch stärker herabgesetzt wird]. Dagegen 
hat die Steinstärke einen beachtensw erten Einfluß auf 

—  9 S min (G leichung 7) und dam it auf die Schwan­
kungen (der W indtem peratur und der den Regenerator 
verlassenden Abgase) während der Dauer der Periode. 
E s kom m t zur Verm eidung einer zu starken Schwankung 
darauf an, daß der Regenerator ein n icht zu geringes Stein­
volum en enthält; allerdings is t  m an hierbei in der Stein- 
dicke beschränkt, da tq in G leichung 7 sich m it wachsender 
Dicke schnell verschlechtert. In Abb. 3 ist tj (nach Gröber,

G  //7/7T/T7

Abb. 3. tj =  f ^  ^  nach Gröber

m it a =  — =  —  ----- =  0,002.cy 0,26-1900 ’

also für reine K osinus- Schwingung berechnet) in Abhängigkeit 
von der Steindicke als Abszisse und der U m stellzeit als 
Param eter aufgetragen. Man wird bei gegebenem  t, t', X, c ,y  
die Dicke so w ählen, daß ein noch annehm bares n vorhanden 
ist; eine zu hohe Dicke nu tzt nur wenig für die Verminderung 
von ümax —  9 miQ, verteuert aber den Regenerator erheblich, 
w eil das G ew icht der Steine und daneben auch der Raum­
bedarf wächst. E s wäre erwünschst, wenn m an auf Grund 
der Gleichungen unm ittelbar die w irtschaftliche Steinstärke 
errechnen könnte; indessen sind für a lle  bisher bekannten 
G leichungen, einschließlich der obigen, doch so viele An­
nahm en gem acht, daß m an in  dieser B eziehung sehr vorsichtig 
sein m uß10). U nter 30 m m  wird m an schon aus baulichen

8) W. H e i l ig e n s t a e d t  nim m t 9  als konstant an.
“) D ie Steinstärke 8, d ie in den Gleichungen benutzt wird, 

bezieht sich auf die P latte endloser Oberflächenausdehnung; die 
ihr äquivalente Steinstärke eines R egenerators kann man  

_  g _  gesam tes Steinvolum en  
gesam te H eizfläche 

setzen. Hieraus ergibt sich die Beziehung zwischen 8 und der 
wirklichen Steindicke des Regenerators. A ls H eizfläche g ilt die 
gesam te freie, d. h. vom  Gas berührte Fläche.

10) D ie Voraussetzung der Groeberschen Berechnungen von 
Y), d. h. die Annahme einer reinen K osinus-Schw ingung der Ober­
flächentem peratur, trifft n icht zu. Auch die H eiligenstaedtschen  
Rechnungen, die zu w esentlich anderem Verlauf der Tt-Funktion  
führen, machen Annahmen (Berücksichtigung nur des 1. Gliedes 
einer unendlichen Fourierschen R eihe), deren G ültigkeit nur an­
genähert ist. H inzu komm t, daß alle Annahmen sich auf P latten  in 
üblicher Ausdehnung beziehen und daß die W ärm eableitung nach 
außen und in der Ström ungsrichtung der Gase vernachlässigt ist.
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Gründen nicht gehen; über 80 m m  wird nach säm tlichen  
Unterlagen (vgl. auch Abb. 3) bei den üblichen U m stell­
zeiten Tj bereits so schlecht, daß m an hierüber nicht hinaus- 
gehen wird; zwischen diesen Grenzen wird m an je nach der 
U m stellzeit und je nachdem  m an g e r in g e  Schwankungen  
9  aax —  9  mia erzwingen w ill oder größere Schwankungen  
zulassen kann, die Steinstärkö w ählen, im m er von dem  
Gesichtspunkt aus, daß größere Steinstärken den Regene­
rator verteuern.

2. A ls  z w e i t e  G rö ß e  w ir d  m a n  d ie  K a n a lw e it e  
w ä h le n . M it R ücksicht auf die Erhöhung des konvektiven  
Wärmeübergangs bei Verringerung der K analw eite11) 
empfiehlt es sich, m öglichst enge K anäle zu nehm en bis zu 
der Grenze, bei der Verstopfung, Verschm utzung, Ver­
schlackung zu befürchten ist; doch is t  zu beachten, daß 
bei hohen Tem peraturen ein erheblicher E influß der 
Gasstrahlung auf a e in tritt12), nach dem  a  m it wachsender 
Kanalweite ste ig t; bei hohen Gastem peraturen und stark  
wasserdam pfhaltigen Gasen wird es erforderlich sein, den 
höchstm öglichen W ert von  a  zunächst für eine ange­
nommene G asgeschwindigkeit zu berechnen und danach die 
Kanalweite zu bem essen, und gegebenenfalls in  den Zonen 
hoher Temperatur die K analw eite größer zu m achen als 
in dem übrigen T eil des Regenerators.

3. E s  f o l g t  d a n n  d ie  B e r e c h n u n g  v o n  k n a c h  
Gleichung 5 c, indem  m an für a  und a' überschläglicheW erte 
einsetzt, u n d  h ie r a u s  d ie  B e r e c h n u n g  d er  H e i z ­
f lä c h e  nach der Rekuperatorform el13) für die gewünschte 
mittlere W indtem peratur. D ie  Rekuperatorform eln ge­
statten gleichzeitig  die Berechnung des gesam ten Tempe­
raturverlaufs von  Gas und W ind.

4. W e it e r h in  s i n d  d ie  H ö h e  u n d  d e r  Q u e r s c h n it t  
des R e g e n e r a t o r s  zu  b e m e s s e n ,  und zwar m it Rück­
sicht auf die Druckverluste14). Große H öhe bei kleinem  
Querschnitt is t  für die W ärm eübertragung vorteilhaft, 
weil dadurch die Gas- und W indgeschw indigkeit steigt und 
damit a  günstiger w ird; zugleich steigen aber auch die 
Druckwiderstände, zu deren Ueberw indung Auftrieb oder 
Unterdrucksetzen der ström enden M ittel zur Verfügung 
steht; auf jeden F a ll is t  durch die H öhe des Auftriebes oder 
die Kosten der Druckerhöhung der zulässige W iderstand  
begrenzt; H öhe und Querschnitt des Regenerators sind so 
zu wählen, daß diese Grenze eingehalten wird. Zu beachten  
bleibt, daß ein sehr hoher, schlanker Regenerator eine größere 
Außenfläche zur F olge hat und daß hierdurch die Außen­
verluste steigen. Auf m öglichst gleichm äßige Verteilung  
der strömenden M ittel über den Querschnitt ist Rücksicht 
zu nehmen; es ist ferner zu bedenken, daß, wenn die Kammer 
nicht durch einen vö llig  lu ftd ichten  E isenm antel umschlossen  
ist, große Druckunterschiede zwischen dem  Inneren der

41) Mitt. W ärm estelle V. d. Eisenh. N r. 51 (1923) Ausgabe 1,
S. 18.

u ) Mitt. W ärm estelle Nr. 55 (1923) Ausgabe 1.
u ) Mitt. W ärm estelle Nr. 51 (1923) Ausgabe 1, S. 12.
14) Schrifttum  über Druckverluste:
R. B ie l:  Forschungsarb. Ingenieurwes. N r. 44  (Berlin: 

J. Springer 1907); 0 .  F r i t z s e h e :  Forschungsarb. Ingenieurwes. 
Nr. 60 (Berlin: J. Springer 1908); H . B la s iu s :  Forschungsarb. 
Ingenieurwes. Nr. 131 (Berlin: J . Springer 1913); H . O m b e c k :  
Forschungsarb. Ingenieurwes. Nr. 158/159 (Berlin: J . Springer 
1914); M. J a k o b  u n d  S . E r k :  Forschungsarb. Ingenieurwes. 
Nr. 267 (Berlin: V .-D .-I.-V erlag 1924); H . R ie t s c h e l  und 
K. B r a b b e e :  H eiz- und Lüftungstechnik, 6. Aufl. (Berlin: 
J. Springer 1922) Bd. 2; W . H e i l :  Ber. Stahlw .-Aussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 143; Arch. E isenhüttenw es. 1 (1927/28) S. 729/40.

Kammer und der A ußenluft die dann stets vorhandenen  
Undichtheitsverluste erheblich steigern. U ngelöst bleibt 
vorderhand die Frage der günstigsten  Art der Packung  
der Kam m er; durch W irbelung (z. B. Rostpackung) wird 
zwar a  und a' erhöht, aber m an is t  heute noch nicht in  der 
Lage, zu sagen, ob dieser Vorteil die gleichzeitige Erhöhung 
der Druckwiderstände überwiegt.

H at man die Geschwindigkeit der Gase und des W indes 
festgelegt, so ergibt sich hieraus a und a'; m an hat nach­
zuprüfen, ob die unter 3 eingesetzten W erte von a und a' 
richtig waren.

5. N a c h d e m  so  ü b e r  d ie  A b m e s s u n g e n  d e s  
R e g e n e r a t o r s  e n t s c h ie d e n  i s t ,  k a n n 9 s ma.r & s min 
fü r  d ie s e  V e r h ä l t n i s s e  n a c h  G le ic h u n g  7 b e s t im m t  
w e r d e n , in  der Q  durch G leichung 4  a gegeben is t . Es 
ergibt sich

ü8 mai 9 ß mic =  k  (t +  t') (9  —  9 ' )    (9)
7 )  C  Y  o

9 — 9 ' is t  nach dem  unter 3 G esagten zu erm itteln. E s is t  
dann zu entscheiden, ob das so errechnete 9 3 TT, T 9  g min 
zulässig ist oder verringert werden m uß; dieses kann, sow eit 
7; nicht zu ungünstig wird, durch Vergrößerung der Stein­
stärke geschehen, wobei dann die gesam te Berechnung des 
Regenerators m it der neuen Stärke zu wiederholen ist; 
anderseits is t  es aber auch m öglich, 9 sm ax— 9 smm zu 
verkleinern, indem  m an bei unveränderter Steinstärke die 
Heizfläche vergrößert; dies bedeutet natürlich eine erhebliche  
Verteuerung des Regenerators; zugleich wird die m ittlere  
W indtem peratur erhöht, was aber in  den m eisten Fällen  
erwünscht sein wird. Auf a lle  F älle  wirkt, wenn tj nicht 
unzulässig vergrößert wird, jede Erhöhung des G esam t­
steinvolum ens des Regenerators günstig auf die Größe der 
Temperaturschwankung ( 9 B ma* —  9 S mn) während der 
Periode.

ü s m u —  9  ä mu, nach Gleichung 9 und k  nach Gleichung 
5 a sind die wichtigen Bestim m ungsgleichungen des Rege­
nerators; k  g ibt den W ärmedurchgang je m 2 H eizfläche, 
Stunde und 0 C an; es em pfiehlt sich nach dem  Vorgang von  
H eiligenstaedt, auch noch den zugehörigen W ärmedurchgang 
je m 3 Gitterraum auszurechnen, was leicht m öglich ist, da 
für den fertig  berechneten Regenerator zu jedem  m 2 H eiz­
fläche ein bestim m tes m 3 G itterraum  gehört. D iese Kenn­
ziffer g ib t den Raum bedarf an; darüber hinaus kann man 
noch den W ärm edurchgang je t  Steingew icht berechnen, 
der gleichfalls eine w ertvolle Kennziffer für den K osten­
aufwand ist. G leichbedeutend m it vorstehendem , aber 
noch sinnfälliger ist es, wenn m an als K ennziffern bezeichnet: 

die m 2 H eizfläche, 
den m 3 Gitterraum, 
die t  Steingew icht, 

die j e 1000 kcal in der Stunde übertragene W  ärmemenge erfor­
derlich sind. Ferner sind anzugeben 9 B max — 9 S min und die 
Heißwindtem peratur, sowie die Temperatur der den Rege­
nerator verlassenden Abgase.

D am it is t  eine überschlägliche Berechnung säm tlicher  
wichtigen Größen des Regenerators gegeben; Voraussetzung  
ist allerdings, daß m an über die Größe von a und <z' zuver­
lässige A nhaltspunkte hat. Für G lattschachtm auerung sind  
diese A nhaltspunkte schon heute gegeben15). Für R ost­
packung werden dem nächst Angaben veröffentlicht werden.

u ) Vgl. z. B . M itt. W ärmestelle Nr. 117; Arch. E isen h ütten ­
wes. 2 (1928/29) S. 223/44 (Gr. D : Nr. 30).
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Ueber die Korrosion und das Rosten von unlegiertem und legiertem Gußeisen.
Von P. K ö t z s c h k e  und E. P iw o w a r s k y  in  A achen1).

D en Anlaß zur Durchführung planmäßiger Untersuchun­
gen über den Einfluß der Ausbildungsform und Menge 

des Graphits, des Silizium s, des Nickels und Chroms (auch 
bei gleichzeitiger Anwesenheit) sowie des Kupfers auf die 
Korrosion des Gußeisens in Säuren, wässerigen Salzlösungen  
und starken Laugen, endlich auf seine Rostneigung in der 
Atmosphäre, bildete die Tatsache, daß diese Fragen bisher 
nicht oder nur unvollständig gelöst worden sind, und sich  
im Schrifttum teilweise widersprechende Angaben vorfinden.

Der Einfluß einer verschiedenen Ausbildungsform des 
Graphits und geringer Zusätze von Nickel, Chrom und  
Kupfer wurde in groben Um rissen zunächst durch einige  
Vorversuche klargestellt. E inzelheiten über die Art der 
Durchführung dieser sowie der Hauptversuche sind aus der 
Originalarbeit1) zu entnehmen. Hervorgehoben sei, daß 
bei allen Prüfungen m indestens drei, m eistens sogar vier  
Parallelversuche angesetzt wurden, so daß die in zahlreichen  
Schaubildern und graphischen Darstellungen niedergelegten  
Endergebnisse die M ittelwerte aus diesen Einzelversuchen  
darstellen.

Die verschiedene Ausbildung des Graphits wurde durch 
geeignete Schmelzbehandlung (Ueberhitzung) erreicht; die 
Probestäbe wurden, um  den störenden Einfluß eines ver­
schiedenen Grundgefüges auszuschalten, bis zur Erzielung  
einer vollständig ferritischen Grundmasse ausgeglüht. Als 
Maß für die Korrosion diente der Gewichtsverlust, bezogen  
auf 100 cm2 Oberfläche nach einer bestim m ten Einwirkungs­
dauer, die je nach der Art des korrodierenden M ittels ver­
schiedenlang gewählt wurde. Als Korrosionslösungen d ienten:

1. 1/2-n-Salzsäure,
2. 1/ 5-n-Essigsäure,
3. 25prozentige K alilauge und geschmolzenes Aetzkali,
4. 1/ 10-n-Kochsalzlösung,
5. 1/ 10-n-Am m onium sulfatlösung,
6. 20prozentige Kalium bikarbonatlösung.

Es ergab sich, daß im  grauen Gußeisen die Art der 
Graphitausscheidung, wie sie durch verschieden hohe 
Schmelzüberhitzung oder veränderte Abkühlungsgeschwin­
digkeiten erzielt werden kann, keinen wesentlichen Einfluß  
sowohl auf die Korrosion in Säuren als auch auf das Rosten  
in wässerigen Salzlösungen ausübt. Ebenso spielt die Menge 
des Graphits je Flächeneinheit, solange sie in den im  grauen 
Gußeisen üblichen Grenzen wechselt, keine Rolle.

Nachdem  durch Zwischenversuche festgestellt worden 
war, daß auch die absolute Menge des im  Gußeisen üblichen  
Graphits, die durch Glühen zum Teil wesentlich erhöht 
wurde, ohne Einfluß ist, war die M öglichkeit gegeben, die 
W irkung des S i l iz iu m s  eindeutig zu erfassen. D ie  ge­
wonnenen Ergebnisse lassen sich dahin zusam m enfassen, 
daß Silizium gehalte unter 1,5 % die Korrosion durch Salz­
säure und unter 3%  die durch Essigsäure herabzusetzen  
vermögen. In starken Laugen und A etzalkalien ste igt sie  
dagegen bis zu 3 % Si sehr schnell an, während in wässerigen  
Salzlösungen Silizium gehalte von 0,7 bis 3 % ohne Einfluß  
auf den Rostvorgang sind. In allen den F ällen , bei denen

D Auszug aus Arch. E isenhüttenw es. 2 (1928/29) S. 333/40  
(Gr. E: Nr. 38).

ein Angriff des gewöhnlichen grauen Gußeisens durch 
Säuren und Laugen in Frage kom m t, m uß daher die Forde­
rung aufgestellt werden, den Silizium gehalt so gering wie 
m öglich zu bemessen. D a  das Verhalten des Silizium s nicht 
durch die schützende W irkung eines Kieselsäureüberzuges 
oder etwaiger säurebeständiger S ilizide zu erklären ist, wie 
sie bei hohen Silizium zusätzen angenom m en wird, erscheint 
die Annahm e berechtigt, daß das Silizium  im  Gußeisen 
M ischkristalle m it verschiedener K onzentration der Le­
gierungsbestandteile b ildet, von  denen der bei niedrigeren 
Gehalten vorherrschende M ischkristall gegenüber Säuren 
unbeständig ist und die K orrosion erhöht, während der bei 
höheren Prozentsätzen auftretende beständig ist und die 
Korrosion herabzusetzen verm ag.

N ickelzusätze bis zu 6 % verm ögen die Säurekorrosion 
nicht w esentlich zu beeinflussen. H ier b ietet ein gleich­
zeitiger Chrom- und N ickelzusatz (etw a 0,5 % Cr und 
2,5 % Ni) m erkliche Vorteile. D ie Angriffswirkung starker 
Laugen wird durch N ickelzusätze dagegen beträchtlich  
herabgem indert, so daß diese bei Vorrichtungen zum Ein­
dam pfen konzentrierter L augen beachtenswerte Vorteile 
bieten. Auf die Korrosion in  wässerigen Salzlösungen sind 
N ickelzusätze bis zu 6 % ohne m erklichen Einfluß, ein 
gleichzeitiges H inzulegieren von  Chrom ist für solche Fälle  
ebenfalls ohne Bedeutung, bringt'sogar eher Nachteile mit sich.

Es sei hier noch erwähnt, daß die von verschiedenen 
Forschern festgestellte  Verfeinerung in  der Graphitaus­
bildung m it steigendem  Nickelzusatz n icht eindeutig genug 
beobachtet werden konnte, um  als Bestätigung dieser 
Anschauung gelten  zu können.

Chrom übt erst bei Zusatz von m indestens 1 % einen  
veredelnden E influß auf das Verhalten des Gußeisens 
gegenüber Säurekorrosionen aus, was allerdings auf Kosten  
der B earbeitbarkeit geschieht. In Güssen, die der Rost­
wirkung wässeriger Salzlösungen ausgesetzt sind, bietet 
ein Chromgehalt keine Vorteile. A llgem ein ist auf Grund 
der gewonnenen Ergebnisse zu verm uten, daß der R ost­
angriff des grauen Gußeisens durch derartige Lösungen  
erst bei Verwendung w esentlich größerer Mengen der Zusatz­
m etalle ähnlich wie beim  Stahl herabgesetzt oder verhindert 
werden kann.

Durch Versuche über W itterungsbeständigkeit sollte 
endlich festgestellt werden, ob der beim  Stahl durch Kupfer­
zusatz erzielte Erfolg auch beim  grauen Gußeisen eintritt. 
Die hierzu benutzten  Proben m it 0.37 bis 0 ,90  %  Cu wurden 
einm al in einer geschlossenen Prüfeinrichtung fünf Tage 
lang einer feuchten Atm osphäre, zum anderen 28 Tage 
lang an der freien Luft der atm osphärischen Korrosion aus- 
gesetzt. Die Ergebnisse stim m ten  in beiden Fällen  überein. 
Es ergab sich, daß ein K upferzusatz von  0,3 bis 0 .4  % die 
atm osphärische Korrosion des Gußeisens um  rd. 2 5 %  
herabzusetzen verm ag; höhere K upferzusätze bringen 
keine weiteren Vorteile. D en Angriff von Säuren vermag 
ein K upferzusatz (bis 0 ,9  %) im  G egensatz zu den Ergeb­
nissen von W. D e n e c k e 2) n icht in günstigem  Sinne zu 
beeinflussen.

2) Gieß. 15 (1928) S. 307/12.
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Umschau.
Die Prüfung von Drahtseilen.

D er von W . A. S c o b le  erstattete d r i t t e  B e r ic h t  d es  
D r a h t s e i ln n t e r s u e h u n g s a u s s c h u s s e s  d er  I n s t i t u t i o n  of 
M e c h a n ic a l E n g in e e r s 1) enthält die Ergebnisse einer Reihe 
von Dauerprüfungen, die an Seilen und Einzeldrähten durch­
geführt wurden. Der erste, im  Jahre 1920 erschienene Bericht 
dieses Ausschusses2) befaßte sich im w esentlichen mit der Sichtung 
früherer Arbeiten, in denen Drahtseile auf wiederholte B iege­
beanspruchung über R ollen und Scheiben geprüft wurden. Im  
allgemeinen waren aber die Ergebnisse wenig verwendbar, da ein­
mal die Zahl der Untersuchungen zu gering war, zum ändern weil 
Seilarten, Yersuchsbedingungen und praktische Betriebsverhält­
nisse zu wenig vergleichbar waren. E s wurden daher von  dem  
Ausschuß Versuche auf einer besonders für diese Seilprüfung 
gebauten Maschine, deren Arbeitsweise aus Abb. 1 hervorgeht,

„  b c
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Abbildung 1. Schematische Darstellung der Seilpriiimaschine.

angestellt. Durch Abstim m ung der Antriebskurbel und der 
Kurbel der Treibscheibe wurde dem  zu prüfenden Seil a, das 
mit Schlössern b an dem  Treibseil c befestigt w ar, eine hin- 
und hergehende Bewegung erteilt, so daß das Seil abwechselnd  
gebogen und geradegerichtet und auf diese W eise auf Dauer­
biegung beansprucht wurde. Durch Verstellen der Feder d konnte 
dem Seil eine beliebige Zugbeanspruchung erteilt werden. Vor der 
Prüfung wurden die Drähte in Zylinderöl getaucht und während 
der Prüfung wurde auf gute Schmierung ebenfalls großes Ge­
wicht gelegt. Geprüft wurden Seile m it 130 bis 140 kg/mm- 
Zugfestigkeit, wobei v ier Seile aus Drähten von  je 0,5 mm Durch­
messer, drei aus solchen m it 0,9 mm Durchmesser hergestellt 
waren. D ie Seile waren zur H älfte im  Kreuz-, zur anderen H älfte 
im Längsschlag ausgeführt. D ie Ergebnisse der beiden ersten 
Versuchsreihen sind in  dem zw eiten Bericht des Ausschusses, 
der im Jahre 1924 erschien3), zusam m engefaßt. D ie Seile der 
dritten Versuchsreihe, über die im  folgenden berichtet wird, 
waren von fast -der gleichen Ausführung wie die in  der zweiten  
Versuchsreihe benutzten, w iesen aber eine höhere Zugfestigkeit 
von 160 bis 170 kg/m m 2 auf. Der Aufbau dieser Seile geht aus 
Zahlentafel 1 hervor.

Z ahlentafel k  A u s b i l d u n g  d e r  g e p r ü f t e n  S e i l e  N r. 10 b is  1

Schlagart

Ausführung des Seiles Ausführung der Litzen

teil Nr. Stahlsorte Anzahl
der

Litzen

Anzahl 
der 

Drahte 
in jeder 

Litze

Draht-
durch-
meseer
mm

Anzahl der Drähte in der 
Außen- Mittel- Innen­

lage läge läge

10 Saurer schw e­
discher S tah l K reuzschlag 6 19 0,5 12 6 1

11 L ängssch lag 6 12 0,5 12 H anf —
12 K reuzschlag 6 12 0,5 12 99 —
13 L ängssch lag 6 19 0,5 12 6 1
14 K reuzschlag 6 19 0,5 12 6 1
15 Saurer

Siem ens-
L ängssch lag 6 7 0,9 6 — weicher | 

Kern-
Martin- draht

16 Stahl K reuzschlag 6 7 0,9 6 — weicher
K ern- j
draht |

17 L ängsschlag 6 7 0,85 6 — 1

Alle Seile waren m it Ausnahm e von Nr. 10 und 17 von dem  
gleichen Hersteller und hatten einen U m fang von etwa 25 mm. 
Die Prüfscheiben (Abb. 1) hatten  Durchm esser von 152, 254, 355 
und 457 mm. D ie Prüfung der Seile wurde in der W eise ausge­
führt, daß sie unter verschiedenen Belastungen und unter Ver­
wendung der vier verschiedenen Scheiben bis zum Bruch auf
Dauerbiegung beansprucht wurden. In  Abb. 2 sind die Ergebnisse

x) Vorgetragen auf der Versam m lung der In stitu tion  of 
Mechanical Engineers vom  20. A pril 1928.

3) Proc. In st. Meeh. Engs. 1920, Bd. II , S. 835.
z) Proc. Inst. Mech. Engs. 1924, Bd. II , S. 1193.

dieser Versuche niedergelegt. 
D ie bei jeder Kurve hinter der 
Seilnummer in Klammern auf­
geführte Zahl gibt den Durch­
messer der betreffenden ver­
wendeten Scheibe an. Auf der 
Abszisse sind die Dauerbiege- 
zahlen, auf der Ordinate die 
jeweiligen Zugbeanspruchungen 
aufgetragen. D ie besten Ergeb­
nisse w eist das Seil Nr. 11 auf, 
das im  Längsschlag m it Faser­
einlage geschlagen wurde; allge­
mein ist die U eberlegenheit des 
Seiles um  so stärker, je größer 
der Scheibendurchmesser ge­
w ählt wird, was ja auch m it 
den praktischen Erfahrungen 
übereinstim m t. Bei den K reuz­
schlagseilen hat anscheinend die 
Fasereinlage keine Bedeutung, 

ebenso glauben die Verfasser aus den vorliegenden Versuchen 
schließen zu können, daß weiche K em drähte in  Litzen dort nicht 
am Platze sind, wo kleine Scheiben verwendet werden. Ueber- 
haupt ergibt sich aus den Versuchen, daß erstklassige Seile 
nur dann einen Vorteil gegenüber minderwertigen Seilen zeigen, 
wenn genügend große Scheiben- oder Trommeldurchmesser ge­
wählt werden. Sowohl bei den Seilen dieser Versuche als auch  
bei den im zweiten Bericht aufgeführten Seilen, die, w ie bereits 
hervorgehoben, eine geringere Zugfestigkeit aufwiesen, ergab sich 
bei einer Ermüdungsgrenze von  einer halben Million W echsel- 
bieeungen eine N utzlast von etwa einem  D ritte l der Gesamt­
zugfestigkeit des Seiles.

ff 700000 ¿00000 JffOOOO w o o o o  s o o o o o
ZaM der Biegungen 6/s zum  BrucO

Abbildung 2. Abhängigkeit der Dauerbiegezahlen von der Belastung 
bei Verwendung verschiedener Scheibendurchmesser.
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Sez/durc/rmeeser
Abbildung 3. Beziehungen zwischen Sicherheitsgrad, Belastung und Scheibendurchmesser.

(Die Ziffern hinter den Seilnummern geben die Zahl der Biegungen an.)
Beachtenswert sind die Beziehungen, die die Verfasser 

zwischen Sicherheitsgrad, Belastung und Scheiben- oder Trommel- 
durchmesser aufstellen. In Abb. 3 sind diese Verhältnisse wieder­
gegeben, und zwar sind auf der Abszisse die Verhältniszahlen 
Trommeldurchmesser zu Drahtdurchmesser bzw. Seildurch­
messer, auf der Ordinate das Verhältnis Beanspruchung (Nutz-

¥00000
ß a fi/ der ß/egurge/7 6/szum ßrucß 

Abbildung 4. Veisuche auf Vaughan-Jäpton-Maschine.
last) zur B r u c h l a s t ,  d. h. der Sicherheitsgrad des Seiles auf- 
getragen. Aus den Kurven ist zu ersehen, daß bei gleicher B iege­
zahl (also gleicher Lebensdauer des Seiles) der Sicherheitsgrad 
um so größer ist, je größer der Scheibendurchmesser ist. B e­
merkenswert ist das Verhalten der Seile 1 bis 4, die in einer früheren 
Versuchsreihe (zweiter Bericht) geprüft wurden und deren Aus­
führung aus Zahlentafel 2 ersichtlich ist.

Sowohl das Längsschlagseil Nr. 1 als 
auch das Längsschlagseil Nr. 11 m it Faser­
einlage in  den Litzen erweisen sich den 
K reuzschlagseilen erheblich überlegen, wobei 
das Seil Nr. 1 trotz niedrigerer Zugfestigkeit 
die günstigsten W erte aufw eist. Das gleiche 
gilt von den übrigen Seilen 2 bis 4. Ob aber 
hieraus allein ein sicherer Schluß auf das 
Verhalten von Seilen m it niedriger und 
hoher Zugfestigkeit gezogen werden kann, 
erscheint dem Berichterstatter sehr fraglich, 
da doch sicher chem ische Zusammensetzung 
und Größe des Kaltreckgrades von Einfluß 
sind.

Es wurden ferner Dauerbiegeversuche 
auf der Vaughan-Epton-Biegem aschine, und 
zwar m it ganzen Seilen und m it Einzeldräh­
ten durchgeführt. D ie Prüfung erfolgt 
hierbei durch Um führen des Seiles bzw. des 
Drahtes durch drei R ollen entsprechend der 
schem atischen Darstellung in  Abb. 4. B e­
achtlich sind hier Vergleichsversuche an 
zwei Trulay- Seilen m it einem  Kreuzschlag­
seil 6 X 1 9  Drähte m it 160 bis 170 kg/m m 2 
Zugfestigkeit, wobei die Versuche m it ver­
schiedenen Scheiben durchgeführt wurden. 
D ie Trulay-Seile sind bekanntlich dadurch 
gekennzeichnet, daß sow ohl die Drähte als 
auch die Litzen vorgeform t sind, also heim 
Schlagen kaum  Eigenspannung erhalten. 
Dieser U m stand m acht sich dadurch be­
merkbar, daß beim Absagen des Seiles die 
Drähte in den Litzen nicht ausspringen. Die 
Versuchsergebnisse sind zum  Teil in Abb. 5 
zusammengefaßt. Man erkennt, daß die 
Trulay-Seile dem Kreuzschlagseil vor allem 
bei kleinen Trommeldurchmessern überlegen 
sind. Es wäre wünschenswert gewesen, 
wenn die gleichen Versuche auch mit Längs­
schlagseilen durchgeführt worden wären, da 
infolge des überaus günstigen Verhaltens 
dieser Seile ein Vergleich m it Trulay-Seilen 
von W ichtigkeit ist.

Sowohl frühere als auch die vorliegen­
den Versuche haben ergeben, daß Längs­
schlagseile m it Easereinlage sich aus­
gezeichnet verhalten, vor allem dann, 
wenn genügend große Scheibendurch­

messer gewählt werden. A ls Einwand dagegen wird häufig an­
geführt, daß die Fasereinlage die „H ärte“ des Seiles derart ver­
mindere, daß es nicht verwendet werden kann, wenn es starken 
Biegungen, z. B. seitlichen Beanspruchungen, ausgesetzt ist. Um 
hierfür Unterlagen zu gewinnen, wurden Versuche in der Weise 
angestellt, daß seitliche Backen von  etw a 32 mm Länge auf das 
Seil geklem m t wurden, wobei durch eine geeignete Meßvorrich­
tung der jeweilige Preßdruck genau festgelegt werden konnte. 
Dieser wurde bis zu einem  Viertel der Bruchlast gesteigert. 
Gleichzeitig wurde das Seil bis zu einem  A chtel der Zuglast be­
lastet und der Durchmesser des Seiles bestim m t. Es ergab sich 
bei diesen Versuchen, daß allerdings die Längsschlagseile eine 
stärkere Abnahme des Durchmessers zeigten als die Rreuzschlag- 
seile, doch war diese Abnahme seihst bei Belastungen von einem  
A chtel der Zuglast so gering, daß sie praktisch vernachlässigt 
werden kann und keine Bedenken gegen die Verwendung von  
Längsschlagseilen bestehen.

Bemerkenswert sind ferner Ermüdungsversuche m it Einzel­
drähten, die ebenfalls auf der Vaughan-Epton-M aschine durch­
geführt wurden, wobei die Drähte m ittels einer besonderen Vor­
richtung an der der Antriebsseite gegenüberliegenden Seite be­
liebig belastet werden konnten. Um  festzustellen , in  welchem  
Maße die W erkstoffart eine Bedeutung für die Dauerfestigkeit 
des Drahtes besitzt, wurden Drähte aus basischem  und saurem  
Stahl sowie einem sauren Sonderstahl in verschiedenen Ab­
messungen und Festigkeiten verwendet. Zahlentafel 3 gibt die 
Eigenschaften der verwendeten Drähte wieder.

Die in der Zahlentafel angegebenen W erte für die Ermüdungs­
grenze beziehen sich auf 1 Million W echselbiegungen. Auch bei 
niedrigeren Biegungszahlen m it entsprechend höheren Belastungen  
war das Verhältnis der Drähte im A nlieferungszustand und im  
geglühten Zustand das gleiche. In einigen Fällen  ist die E r­
müdungsgrenze im geglühten Zustand nur unerheblich herab­
gesetzt gegenüber dem Anlieferungszustand. Es kann daraus
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Zahlentafel 2. A u s f ü h r u n g  d e r  S e i l e  Nr. 1 b is  4.

Seil Nr. Schlagart

Ausführung des Seiles

Anzahl
der

Litzen

Anzahl der 
Drähte in 

jeder Litze

Draht­
durchmesser

mm
1 L ängssch lag 6 12 0,5
2 K reuzschlag 6 12 0,5
3 L ängssch lag 6 19 0,5
4 K reuzschlag 6 19 0,5

Zahlentafel 3. E r m ü d u n g s v e r s u c h e  m it  v e r s c h i e d e n e n  
W e r k s to f f e n  a u f  d e r  V a u g h a n - E p t o n - M a s c h in e .

Draht­ Ermüdungsgrenze
durch­
messer

mm

Zugfestigkeit

kg/mm2

Werkstoff im An­
liefet ungs- 

zustand 
kg mm2

ausgeglüht

kg/mm2
1,8 125 bis 140 basisch z t  34,1 z t  21,4
2,4 125 „ 140 sauer dz 24,5 z t  21,9
2,0 125 „ 140 sauer

(Sonderstahl)
dz 27,0 z t  22,9

1,8 140 'r„ 160 basisch z t  30,2 dz 23,3
1,65 140 „  160 sauer ±  26,9 dz 20,7
2,4 160 „  170 dz 26,6 z t  22,8
2,0 160 „  170 sauer

(Sonderstahl)
dz 25,8 z t  22,7

die Nutzlast aus der G esamtzuglast des Seiles und dem Quer­
schnitt der Hauptdrähte zu bestim m en, also weiche Kerndrähte 
bei der Berechnung unberücksichtigt zu lassen, eine Forderung, 
die in Deutschland schon seit langem erfüllt wird, und ferner die 
Biegebeanspruchung zu berücksichtigen,die sich aus 13000d /D  
ergibt, wobei d den größten Drahtdurchmesser, D  den Scheiben­
oder Trommeldurchmesser bezeichnet. Die Summe aller dieser 
Beanspruchungen ergibt die Höchstbeanspruchung des Drahtes, 
die stets unter der Ermüdungsgrenze des W erkstoffs gehalten  
werden sollte.

Als wesentliches Ergebnis der Arbeit ist zusammenfassend  
folgendes festzustellen:
1. Die beste Ausbildungsart des Seiles ist das Längsschlagseil mit 

Fasereinlage.
2. Kreuzschlagseile erwiesen sich am besten in der Machart 

12 X 6 X 1. d. h. 12 Drähte in der Außenlage, 6 in der M ittel­
lage und 1 in der Innenlage.

3. Seile der Machart 6 x 6  und 6 X 7  Drähte waren gleichwertig 
mit solchen aus 6 X 12 und 6 X 19 Drähten auf der gleichen

Prüfscheibe, vorausgesetzt, daß der Scheibendurchmesser 
mindestens das 500fache des größten Drahtdurchmessers oder 
das 18 fache des Seilumfanges beträgt. Eine Scheibe m it einem  
Durchmesser von weniger als dem 300fachen Drahtdurchmesser 
mißhandelt das Seil und sollte nie verwendet werden.

4. Trulay-Seile erwiesen sich vor allem auf kleinen Scheiben 
Kreuzschlagseilen von 6 X 7  Drähten bedeutend überlegen.

5. D ie Ermüdungsgrenze von Drähten aus saurem W erkstoff 
hatte stets den mittleren W ert von ^  26,8 kg/m m 2 bei wieder­
holten Biegebeanspruchungen. Ausglühen des Drahtes rief 
nur eine geringe Erniedrigung auf d ;  22,9 kg/m m 2 hervor. 
Eine hohe Zugfestigkeit, die durch K altziehen des Drahtes 
hervorgerufen worden ist, hat also wenig Einfluß auf die Lage 
der Ermüdungsgrenze.

6. D ie Beanspruchungen, denen ein Seil im Betrieb unterworfen 
ist, können am besten als aus der Summe der Zug- und B iege­
beanspruchung zusammengefaßt werden, wobei diese m ög­
lichst unterhalb der Ermüdungsgrenze des W erkstoffs liegen  
soll.

Ergänzend zu den Ausführungen ist noch zu bemerken, daß 
es zweckmäßig gewesen wäre, auch die Zusammensetzung der 
Drähte der einzelnen Seile anzugeben. Es ist nach den eigenen 
Untersuchungen des Berichterstatters m it Sicherheit anzu­
nehmen, daß nicht allein die Höhe der Festigkeit der Einzeldrähte, 
sondern auch ihre Herstellung, d. h. Zusammensetzung und K alt­
reckgrad von wesentlichem Einfluß auf die Dauerfestigkeit sind. 
Es Ist in allen Fällen zweckmäßig, möglichst hochgekohlten Stahl 
m it geringerer Kaltreckung für Seildrähte zu verwenden, da hier­
durch die günstigsten Eigenschaften namentlich in bezug auf die 
Dauerverwindezahl erzielt werden, eine Forderung, die der Ver­
fasser auch an anderer Stelle zum Ausdruck bringt1).

'Er.=3ng. W. Püngel.

Das Verhalten von gekupfertem Stahl in Eisenbahn-Güterwagen.

Zur einwandfreien Feststellung, wieweit bei Güterwagen 
durch die Verwendung von gekupfertem Stahl Vorteile bei den  
Unterhaltungskosten und der Lebensdauer einträten, hatte die 
Bessemer and Lake Erie Railroad 100 Selbstentlader und 100 
offene Güterwagen in Auftrag gegeben, wobei jeweils die H älfte 
jedes Wagenkörpers aus gekupfertem Stahl, die andere H älfte  
aus gewöhnlichem Stahl bestand. Der K ohlenstoffgehalt war 
m it 0,18 % in beiden Fällen annähernd gleich. Das Ladevermögen  
der W agen betrug 4 5 1. D ie Seiten- und Endbleche waren 6,3 mm, 
die Bodenbleche 7,9 mm, die Türbleche 9,5 mm stark. D ie W agen  
wurden Ende Oktober 1914 in Dienst gestellt. Nunmehr berichtet 
J. S. U n g e r  von der Forschungsabteilung der Carnegie Steel 
Company über das Verhalten nach 13% Jahren2).

Die erste Untersuchung wurde nach zweij ähriger D ienstzeit vor­
genommen. Sie zeigte die kennzeichnenden Unterschiede zwischen 
den beiden Stahlsorten, wie sie stets bei Vergleichsversuchen von  
gekupfertem und ungekupfertem Stahl an der Atmosphäre beob­
achtet wurden. D ie u n g e s t r ic h e n e n  F lä c h e n  des unge- 
kupferten Stahles waren m it locker anhaftendem R ost von heller, 
gelbbrauner Farbe, der gekupferte Stahl dagegen m it einem  
dichten, fest anhaftenden Rostüberzug von rötlichbrauner Farbe 
bedeckt. Der ungekupferte Stahl wies in erheblich stärkerem und 
tieferem Maße Lochfraß auf als der gekupferte.

Besonders auffällig war das Verhalten des F a r b a n s tr ic h s ,  
der sich bei dem gekupferten Stahl als viel dichter und fester 
haftend erwies als auf den entsprechenden Stellen des unge- 
kupferten Stahles beim gleichen W agen. Dies unterschiedliche 
Verhalten des Farbanstrichs wurde bei allen nachfolgenden jähr­
lichen Untersuchungen immer wieder festgestellt. Sehr bald  
war es auch für einen Laien ohne weiteres möglich, allein aus dem  
Aussehen des Anstrichs festzustellen, welche Teile der W agen aus 
gekupfertem und welche aus ungekupfertem Stahl bestanden. 
Teilweise waren die gestrichenen Teile aus gekupfertem Stahl 
noch m it einem  vollkomm en dichten Farbanstrich bedeckt, 
während auf den ungekupferten Teilen an den gleichen Stellen  
überhaupt keine Farbe mehr vorhanden war. Das wirkte sich  
natürlich in einem erheblichen Unterschied der Korrosion auch 
bei den angestrichenen Blechen aus.

Als bei der letzten Untersuchung ein Teil der W agen zur 
Neubekleidung in die W erkstatt kommen m ußte, w eil d ie Bleche  
zu stark durchgerostet waren, unterrichtete man die W erkstatt­
arbeiter absichtlich nicht, daß zwei verschiedene Stahlsorten  
verwendet worden waren, und ließ sie nur diejenigen Bleche 
ersetzen, die sie von ihrem Standpunkt aus für ersatzreif h ie lten : 
Sie bauten überall die Bleche aus ungekupfertem  Stahl aus,

1) Engl. Patent 278 233, Erfinder W . A. Scoble, London.
2) The Railroad Herald 32 (1928) S. 27/31.

der Schluß gezogen werden, daß die K altreckung (hohe Zug­
festigkeit) fast gar keinen Einfluß auf die Ermüdungsgrenze des 
Drahtes hat. Der Einfluß der W erkstoffart ist verschieden. Am  
besten verhielt sich auffallenderweise der Draht aus basischem  
Stahl. Aus den Ergebnissen wird der Schluß gezogen, daß über­
mäßig hohe Festigkeiten zur Erzielung hohen Dauerwiderstandes 
zwecklos sind, da die Ermüdungsgrenze im Vergleich zur K alt­
reckung nur unwesentlich steigt.

Zum Schluß em pfiehlt der Verfasser, den Sicherheitsgrad 
nicht durch Zugfestigkeit und N utzlast zu bestim men, sondern

Za ft/d e r Biegungen öiszu/nßrucft
Abbildung 5. Vergleichsversuche mit Trulay- und gewöhnlichen Seilen. 
(Die Ziffern hinter den Seilbezeichnungen geben an, das Wievielfache 

des Drabtdurchmessers der Trommeldurchmesser beträgt.)
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während sie die aus gekupfertem Stahl noch für genügend haltbar
hielten. . , TT

Nach sechs Jahren Dienstzeit wurden an vier Wagen M e ssu n ­
g e n  d er  B l e c h s t ä r k e  vorgenommen, deren Ergebnis in Zahlen­
tafel 1 wiedergegeben ist. Danach betrug der durchschnittliche 
W andstärkenverlust beim ungekupferten Stahl 18 %, beim ge- 
kupferten Stahl dagegen nur 8 % .

Andere Messungen, die im Oktober 1927, also nach 13 Jahren  
vorgenommen wurden, ergaben für die Seitenbleche der offenen 
W agen einen durchschnittlichen Verlust der W andstärke von  
36% bei ungekupfertem Stahl, dagegen nur 12 % bei gekupfertem  
Stahl.

Für die Außenseitenbleche der Selbstentlader betrugen diese 
Zahlen 57 %  für den ungekupferten Stahl, 32 % für den ge- 
kupferten Stahl.
Zahlentafel 1. A b n a h m e der B le c h s tä r k e  b ei E is e n b a h n ­

w a g en  d u rch  K o rro s io n .

Ur­
sprung-

Stärke der Bleche 
nach 6 Jahren

Gewichtsverlust

Stärke
der

Bleche

gekup-
ferter
Stahl

gewöhn­
licher
Stahl

gekup-
ferter
Stahl

gewöhn­
licher
Stahl

Offener W agen  
Nr. 14 105

mm mm mm % %

B od en b lech e. . . 7,9 7,3 6,5 8 18
Seitenbleche . . 

Offener W agen  
Nr. 14 124

6,3 6,0 5,6 6 12

B odenbleche. . . 7,9 7,2 6,3 9 20
Seitenbleche . . 

Offener W agen  
Nr. 14 190

6,3 6,0 5,7 4 10

B od en b lech e. . . 7,9 6,85 5,8 13 26
Seitenbleche . . 

Selbstentlader  
Nr. 41 035

6,3 6,0 5,7 4 10

Trennblech . . . 6,3 5,6 4,3 12 32

An anderen W agen wurden nach 13 Jahren die G e w ic h t s ­
v e r lu s t e  der verschiedenen Bleche festgestellt. Sie schwankten  
für ungekupferten Stahl zwischen 40,2 und 49,1 %, für gekupferten 
Stahl dagegen zwischen 9,3 und 37,1 % je nach Lage des Bleches. 
Soweit die Bleche außer durch Korrosion auch durch Verschleiß 
beansprucht wurden, war der Unterschied zwischen gekupfertem  
und ungekupfertem Stahl weniger groß als bei denjenigen Blechen, 
die nur auf Korrosion beansprucht wurden. Im  M ittel betrug der 
Gewichtsverlust nach 13 Jahren beim  ungekupferten Stahl
44,7 % , beim gekupferten Stahl dagegen nur 27,3 %.

Der Verlust an Wandstärke und Gewicht machte sich in den 
späteren Dienstjahren auch dahin bemerkbar, daß die Bleche aus 
ungekupfertem Stahl infolge ihrer geringeren W iderstandsfähig­
keit w eit stärker verbeult und verbogen waren als die aus 
gekupfertem.

Unger faßt seine Schlußfolgerungen wie folgt zusammen:
1. Der Anstrich haftet bei dem Wagenkörper weit fester auf 

gekupfertem als auf ungekupfertem Stahl.
2. Die Ersparnisse an Wiederanstrichkosten infolge des besseren 

Anhaftens der Farbe bei gekupfertem Stahl würden allein  
schon die Verwendung von gekupfertem Stahl an Stelle von  
ungekupfertem rechtfertigen.

3. Wo ein mechanischer Verschleiß als wesentlicher Faktor 
weniger in Frage kommt, wie z. B. bei den Seitenblechen der 
offenen W agen, betrug der Verlust an Wandstärke bei ge­
kupfertem Stahl nur ein Drittel desjenigen des ungekupferten 
Stahles.

4. An Stellen, die gleichzeitig außer der Korrosion hoher m echa­
nischer Beanspruchung auf Verschleiß unterworfen sind, 
betrug der Wandstärken Verlust des gekupferten Stahles nur 
60 % desjenigen des ungekupferten Stahles.

5. Aus den Untersuchungsergebnissen kann man m it Sicherheit 
den Schluß ziehen, daß die Verwendung von gekupfertem  
Stahl bei Güterwagen deren Lebensdauer um 33 bis 50 % 
erhöht.
In  der anschließenden Erörterung wies U n g e r  noch darauf 

hin, daß infolge weit stärkerer Beanspruchung die Lebens­
dauer der Eisenbahnwagen schon an sich augenblicklich viel 
geringer ist als in früheren Zeiten, so daß sich die Verwendung 
eines Werkstoffes m it höherer Lebensdauer besonders recht­
fertigt. Nach seiner Ansicht reicht ein K upfergehalt von-0,20 bis 
ü. 25 % zur Erreichung dieses Zieles vollkommen aus.

Sit.^ng. K. Daeves.

Regelung von Brennern für Hochofengas.

Ueber Versuche, durch die die E ignung zweier Brenner, 
Bauart D ingler (Abb. 1), für den B etrieb hochofengasgefeuerter 
W asserröhrenkessel geprüft werden sollte, berichtet M. S t e i f e s 1).

Es galt an erster Stelle , den R egelbereich festzulegen, d. h. 
die kleinste und größte Gasmenge versuchsm äßig zu ermitteln, 
für die noch eine wirtschaftliche Verbrennung gewährleistet werden 
kann. Gemessen wurden Menge und Zusamm ensetzung des Hoch-

Abbildung 1. Schnitt durch den Brenner, Bauart Dingier.

ofengases, ferner der Druck in der Brennerkammer, sodann der 
Zug an Brenner- und K esselaustritt, w eiter die Temperatur und 
die Zusamm ensetzung der Abgase. D as G ichtgas bestand aus 
10%  C 0 2, 29,1 % CO, 0 ,4 %  CH4, 2 ,5 %  H 2, 56 ,0%  N a, 
2,0 % F euchtigkeit und hatte einen H eizwert von  rd. 900 kcal/m 3 
bei 19° und 750 mm Q.-S.

Abb. 2 zeigt in A bhängigkeit von  der Brennerbelastung den 
Kohlensäuregehalt der Abgase etw a 2 m hinter den Brennern 
und am K esselaustritt, ferner die Temperatur der Abgase am 
Zugschieber sowie den D ruckverlust des Gesamtkessels. Die 
Abbildung bestätigt einwandfrei, daß der Brenner in  weiten

Abbildung 2. Ergebnis der Kegelversuche.

Grenzen unempfindlich gegen wechselnde Belastung ist, falls die 
L uftrosetten zur Regelung der einström enden Verbrennungsluft­
menge auf die richtige Mischung eingestellt sind. D ie besten Er­
gebnisse wurden für eine Belastung von rd. 3000 m 3 Gas je Stunde 
und Brenner gefunden. Für sie betrug der Kohlensäuregehalt 
der Abgase 23 ,6%  bei etw a 10%  Luftüberschuß; K ohlenoxyd  
war keines vorhanden. D ie Versuche m it wechselnder Belastung  
je Brenner in den Grenzen von  rd. 2000 bis 4250 m 3 Gas je Stunde 
ergaben einen fast gleichbleibenden K ohlensäuregehalt der Abgase 
hinter den Brennern, jener am K esselaustritt stieg  sinngem äß mit 
größerer stündlicher Gasmenge rasch an. Der D ruckverlust im 
Brenner betrug dabei 20 bis 95 mm WT.-S.

Der Brenner verträgt dem nach sow ohl Ueber- als auch U nter­
belastung. D ie Versuche ergaben, daß er betriebssicher is t  und 
eine innige Mischung von  Gas und Luft gew ährleistet, so daß 
die Verbrennung bei sachgemäßer E instellung vollständig ist. 
D a zudem der Brenner le ich t den Anforderungen eines w ech­
selnden Betriebes angepaßt werden kann, werden die Bedingungen, 
die der Käufer an einen guten Hochofengasbrenner ste llt , som it 
vollauf erfüllt. 3)r.=Qlig. M arcel Steffes.

Rev. Techn. Lux. 20 (1928) S. 57/60.
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Die Reaktionen zwischen Eisenoxydul und Kohle und zwischen  
Kohlenoxyd und Eisen.

In  seinen H auptveröffentlichungen1) setzt R . S c h e n c k  sich  
mit „A ngriffen“ von  V. F a lc k e  auseinander. E s handelte sich  
bei diesem M einungsstreit um  die Matur der kohlenstoffhaltigen  
Phase, die in dem  Bodenkörper der vor dem Jahre 1926 von  
Schenck und seinen M itarbeitern gefundenen einfachveränder­
lichen G leichgewichten vorlag, und w eiter um  die ablehnende 
Beurteilung verschiedener SchenckscherVersuche an sich auf Grund 
der Verwendung von  nicht einwandfrei definierten Ausgangsstoffen. 
In großen Zügen ist diese Entw icklung bereits in  einer früheren 
Berichterstattung2) über die Schenckschen Arbeiten dargelegt 
worden. Zur Klärung der Verhältnisse gibt Falcke3) nochmals 
einen Ueberblick über die Entw icklung der Streitfragen.

Ursprünglich stellte sich  nach Auffassung von Schenck1) 
zwischen 500 und 700° ein  einfachveränderliches Gleichgewicht 
der Reaktionen

C +  CO, f ^ 2  CO 
und FeO +  CO iz j  Fe +  CO, 

ein, und zwar sow ohl beim  Erhitzen von  K ohlenstoff m it E isen­
oxydul als auch beim E rhitzen von  Eisen m it K ohlenoxyd, wobei 
sich das K ohlenoxyd zu Graphit und Kohlensäure zerlegen sollte.

D ie Unsicherheit, d ie in  der Beurteilung des Bodenkörpers 
bestand, erkennt m an nach Falcke daran, daß die von  S e m ille r 5) 
gefundenen Gleichgewichte m it E isenoxyduloxyd und Eisenoxydul
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im Bodenkörper bei ihrer späteren Veröffentlichung6) zu den 
Gleichgewichten der oben angeführten R eaktionen gerechnet 
wurden. Trotzdem  wurden keine eingehenden Bodenkörper­
untersuchungen gem acht. D ie Arbeiten über dieses Gebiet 
wurden später7) von  Falcke wieder aufgenom m en, ursprünglich 
mit der Absicht, eine analytische M ethode zur Unterscheidung  
der K ohlenstoffm odifikationen, die d ie Abweichung der ver­
schiedenen versuchsm äßig gefundenen W erte voneinander be­
dingen sollten, zu finden. D abei stellte Falcke fest, daß infolge 
Unreinheit der Präparate falsche D eutungen der Gleichgewichte 
sich ergeben m ußten. E s wurden weiterhin von  Falcke9) \  ersuche 
mit sorgfältig gereinigten Proben gem acht, und es zeigte sich, daß 
amorpher K ohlenstoff unter 650° überhaupt n icht und oberhalb 
dieser Temperatur schlecht reagierte, während Graphit, m it 
Eisenoxydul gut verrieben, höhere W erte für die G leichgewichts­
konstante gab, als sie früher gefunden waren. Der Bodenkörper 
löste sich jedoch in Salzsäure unter Bildung von K ohlenwasser­
stoffen vollständig auf. Schenck h ielt dennoch seine Ansicht

*) Z. anorg. Chem. 167 (1927) S. 270.
2) St. u . E . 48 (1928) S. 15/21.
3) Z. Elektrochem . 34 (1928) S. 393/8.
*) Ber. D . Chem. Ges. 38 (1905) S. 2132.
5) D issertation, Marburg 1906.
•) Ber. D. Chem, Ges. 40 (1907) S. 1704/25.
7) Ber. D . Chem. Ges. 46 (1913) S. 743.
9) Z. Elektrochem . 21 (1915) S. 37; 22 (1916) S. 1 2 1 2 7  (1921)

S. 268 ; 33 (1927) S. 1.
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aufrecht9), daß trotz der vollständigen Löslichkeit in Salzsäure 
elem entarer K ohlenstoff vorliegen m üsse. Messungen, die von  
Schenck zusammen m it. J u s c h k e w i t z s c h 10) über die Reaktion  
des Kohlenoxydzerfalls durchgeführt wurden, wurden zur Stützung  
seiner Auffassung herangezogen. Aber eine W iederholung der 
Versuche von  Juschkewitzsch durch F alcke11) ergab erheblich  
abweichende W  erte, während Messungen von F  alcke u n d F is c h e r 12) 
über den K ohlenoxydzerfall bei Anwesenheit von  N ickel als 
K atalysator im  allgem einen gut übereinstim mende W erte er­
gaben. Falcke gibt nun zur besseren Verdeutlichung dieser Ver­
hältnisse die Abb. 1 aus einer früheren Veröffentlichung13) wieder. 
H ierin stellt die Kurve I  die Reaktion zwischen K o h le n sä u r e -  
K ohlenoxyd und einem  Bodenkörper dar, der außer Eisen noch 
K chlenstoff in einer Form enthält, die m it Salzsäure K ohlen­
wasserstoffe ergibt, nach der bereits damals vertretenen A uf­
fassung Falckes also als Karbid vorhanden ist. Kurve I I  stellt 
den Verlauf des Gleichgewichtes über vorgekohltem  Eisen dar 
und Kurve m  den reinen Zerfall von K ohlenoxyd. D ie von  
Schenck im Jahre 1926 veröffentlichten W erte11) sind von Falcke 
m it eingetragen. Man erkennt, daß die von  Schenck gefundenen  
Gleichgewichte m it Karbid im Bodenkörper eine sehr gute Ueber- 
einstim m ung m it der Kurve von Falcke aufweisen. Falcke weist 
darauf hin, daß diese Tatsache von  Schenck in seinen Veröffent­
lichungen nicht erwähnt worden ist. D ie Kurve H I  weicht da­
gegen für den Kohlenoxydzerfall nach unten ziem lich ab. D ie  
Erklärung ergibt sich nun m it einem  anderen von  Falcke jetzt 
erst veröffentlichten Versuch, der zeigt, daß auch N ickel als 
K atalysator nicht ganz eindeutige W erte ergibt. Jedenfalls 
m ußte auch Schenck schließlich anerkennen, daß die Gleich­
gewichte der reinen K ohlenoxydspaltung von den Gleichgewichten  
m it Karbid abweichen, daß also m indestens zw ei verschiedene 
Kurven vorliegen.

W eiter nimmt Falcke zu der Schenckschen Auffassung über 
die R eaktion der Kohlenoxydspaltung  

2 CO t= i CO, +  C 
Stellung. Schenck gab in  seiner Arbeit die Reaktionsisochore von  
J e l l in e k  und D ie t h e lm 15) an, der die K onstanten des amorphen 
K ohlenstoffs zugrunde liegen. Auf rechnerischem, therm odyna­
mischem W ege stellt Falcke18) fest, daß die beiden K ohlenstoff­
modifikationen, amorphe Kohle und Graphit, verschiedene 
Gleichgewichtskurven ergeben müssen, und daß die W erte von  
v a n  R o v e n  und von  Juschkewitzsch, die m it den Schenckschen  
K urven nach dessen neuesten Arbeiten nicht mehr ganz einwand­
frei thermodynamisch zu begründen sind, zu der K ohlenoxyd­
spaltung m it amorpher K ohle gehören, die der K urve H  in  Abb. 1 
entspricht, während bei höheren Temperaturen m it Graphit im  
Bodenkörper gerechnet werden kann, worauf von  den Bericht­
erstattern bereits früher17) hingewiesen wurde. Gegen die 
Annahme eines zweiten Karbids für die erste K urve spricht die 
Tatsache, daß sie für gekohltes Eisen, gekohltes N ickel und 
fast übereinstimmend m it gekohltem  K obalt gefunden wurde, 
und daß es unwahrscheinlich sein dürfte, für die drei entsprechen­
den Karbide die gleiche Bildungswärme anzunehmen. D ie Kurve 
für diese Gleichgewichte wird in  der betreffenden Schenckschen 
Arbeit ebenfalls n icht angeführt.

D es weiteren bringt Falcke noch einige kritische B etrachtun­
gen über die analytischen Verfahren und über die R einheit der 
verwendeten Stoffe der früheren M itarbeiter Sehencks.

Veranlaßt durch diese Einwendungen Falckes gibt auch 
S c h e n c k 18) nochmals einen Ueberblick über die Entw icklung der 
Anschauungen über die Gleichgewichte des System s Eisen-Kohlen- 
stoff-Sauerstoff. Schenck m acht Falcke zum  Vorwurf, daß er 
auf die Ergebnisse der neuen Untersuchungen gar nicht einge­
gangen ist. N ach Ansicht der Berichterstatter dürften, da es sich  
um  eine Stellungnahme Falckes handelt, nur die Punkte belang­
reich sein, die zu den M einungsverschiedenheiten Anlaß gegeben  
hatten. D ie Ausführungen Sehencks brauchen im  einzelnen hier 
nicht wieder aufgeführt zu  werden, da sie im  großen und ganzen 
bereits in  den im  vorigen Jahre veröffentlichten Arbeiten enthalten  
sind, die in  dieser Z eitschrift19) besprochen worden sind.

E d. M aurer  und  IF. Bischof.

*) Z: Elektrochem . 21 (1915) S. 46.
10) Z. Elektrochem . 24 (1918) S. 248.
11) Z. Elektrochem . 27 (1921) S. 268/78.
12) Z. Elektrochem . 32 (1926) S. 194/201.
**) Z. Elektrochem . 27 (1921) S. 275.
M) St. u. E . 46 (1926) S. 665/82.
13) Z. anorg. Chem. 124 (1922) S. 203.
16) Z. Elektrochem . 33 (1927) S. 1/11.
17) St. u. E . 48 (1928) S. 16.
lä) Z. Elektrochem . 34 (1928) S. 399/403.
19) St. u. E . 48 (1928) S. 15/21.
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Betriebliche Verbesserung beim Nieten.
Bei ausgedehnten Konstruktionsstücken ist die Entfernung  

desrOfens vom Nietplatz oft zu groß. In einem Werk wurden diese 
Nachteile in folgender Weise behoben: Die m it K o k s o fe n g a s  
beheizten Wärmöfen wurden in etwa 4 m Höhe auf Plattformen  
unter der Kranbahn an die Kranbahnträger angebracht (s. Abb. 1).

Abbildung 1. Anbringung der Wärmöfen unter der Kranbahn.

Die N iete werden nun den Verbrauchsstellen von oben zuge­
worfen. Durch seinen erhöhten Standort hat der Nietwärmer eine 
gute Uebersicht über die von hier zu bedienenden Nietplätze, er 
kann allen Vorgängen leicht folgen, so daß das Nieten ohne Z eit­
verlust vor sich geht. Der wesentlichste Vorteil ist die Möglichkeit 
der besseren Bedienung der Arbeitsplätze und die Platzersparnis 
für den Wärmöfen einschließlich der Gas- und Luftzuleitungen, 
die hier im Pfeiler hochgeführt sind.

(Nach M itteilung von H. P a u s e ,  Düsseldorf.)

Die Leistungsberechnung des Walzvorganges in Abhängigkeit vom  
Walzendurchmesser und ihre Anwendung auf das Vierwalzengerüst.

L. W e is s  sucht durch Aufstellung einer Leistungsgleichung 
und durch Walzversuche m it verschiedenen W alzendurchmessern 
zu zeigen1), daß die Leistungsaufnahme annähernd in gleichem  
Verhältnis w ie die W urzel aus den W alzendurchmessern 
wächst. Beim  Vierwalzengerüst soll die Leistungsersparnis durch 
den kleineren Durchmesser der Arbeitswalzen zum Teil durch 
die elastische Zusammendrückung der Arbeits- und Stützwalzen  
aufgezehrt werden. D ie Leistungsersparnis bei Verwendung 
eines kleinen W alzendurchmessers wird durch die Entstehung  
eines Ziehvorganges auf einem Teil der W alzstrecke erklärt.

Der Aufsatz ist leider in einer Art geschrieben, die es auch 
dem m it der Sache Vertrauten äußerst schwierig macht, den Ge­
dankengängen des Veifassers zu folgen. Mangelhafte Erläute­
rung der einzelnen Beiwerte, Druckfehler und Versehen in einzel­
nen Gleichungen sowie in der Beschriftung der Abbildungen  
wirken äußerst störend. W as die aufgestellte Leistungsformel 
angeht, so erscheint es ohne nähere Erläuterung unerklärlich, wie 
der zur Berücksichtigung des Walzendurchmessers eingtführte  
Beiwert q 2 kleiner als 1 zu werden vermag. Der Grund dürfte 
in  der falschen Ableitung der GrundgLichung zu juchen sein. 
Ob sich alle Einflüsse der Lagerreihung, des Antriebes und der 
Formgebungsweise durch eine auch noch so verwickelte  
Leistungsformel für alle Fälle einwandfrei berücksichtigen  
lassen, erscheint äußerst zweifelhaft.

Mehr als bedenklich erscheint es weiterhin, wenn der Ver­
fasser aus den Ergebnissen z w e ie r  Versuche m it W alzendurch­
messern von 450 und 250 mm schließt, daß der genannte Beiwert 
q 2 als der W urzel des Walzendurchmessers proportional anzu­
nehmen sei, und wenn er dann auf 100 mm W alzendurchmesser

extrapoliert und auf Grund des durch diese Extrapolation ge­
wonnenen W erte für q 2 einen Vergleich m it einem  als unzuver­
lässig bezeichneten Versuch an einem  Vierwalzengerüst m it 100 
mm W alzendurchmesser anstellt. Daß bei einem  derartigen  
Untersuchungsverfahren auch die gezogenen Schlüsse wertlos 
erscheinen und nicht auf den Versuchsergebnissen, sondern nur 
auf der praktischen Erfahrung des Verfassers beruhen dürften, 
liegt auf der Hand.

In einer w eiteren kurzen M itteilung1) behandelt der gleiche 
Verfasser „ D ie  F l i e ß l in i e n  d e s  W a lz v o r g a n g e s “ . Versieht 
man die Seitenflächen eines rechteckigen Blockes m it einge­
hobelten Quadraten, ein Verfahren, w ie es bereits früher vom  Ver­
fasser und von N . M etz  angewendet wurde, so lassen sich aus der

Abbildung'l. Fließerscheinungen an einem in zwei Stichen von 153jauf 
73 mm abgewalzten Aluminiumblock.

Aenderung des Liniennetzes die Verformungen an der Oberfläche 
des W alzgutes erkennen. B ei derartigen Versuchen ergab es sich, 
daß beim W armwalzen mehrfache Stiche eine stärkere Verkrüm­
mung der senkrecht zur W alzrichtung stehenden Streifen ver­
ursachten als E inzelstiche bei gleicher Abnahme. Abb. 1 zeigt 
die Verformung an der Oberfläche und im Querschnitt eines aus 
sechs übereinander liegenden Streifen bestehenden Aluminium­
blocks nach dem Herabwalzen von  153 auf 73 m m  H öhe in zwei 
Stichen. t E . Siebel.

A us Fachvereinen.
American Society for Testing Materials.

(Jahresversammlung vom 25. bis 29. Juni 1928 in Atlantik City (N. J.). — 
Schluß von Seite 1682.)

M. O. W it h e y ,  Madison (W is.), berichtete über

Die Prüfung von Proben aus verschiedenen Teilen von Baustahl- 
profilen.

Zug- und Druckversuche an insgesam t 386 Proben aus neun 
Schmelzungen dreier Stahlwerke, die aus verschiedenen Teilen von
Walzprofilen, I - , |  !-. L_‘ und Flacheisen, aus Baustahl für Brücken
herausgearbeitet worden waren, ergaben für den E l a s t i z i t ä t s ­
m o d u l annähernd konstante W erte, und zwar sowohl bei der 
Zug- als auch bei der Druckprüfung. E in Einfluß der Lage der 
Proben im Profil auf den E lastizitätsm odul wurde nicht fest­
gestellt. D ie Z u g f e s t ig k e i t  erwies sich bei ein und demselben 
Walzprofil unabhängig von der Lage der Proben; dagegen zeigte 
sich eine beträchtliche Streuung (22 %) in den Festigkeitswerten  
zwischen Proben verschiedener W alzprofile. D ie größten Schwan- 
kungen(50 % )wurden bei d e r P r o p o r t io n a l i t ä t s g r e n z e  beob­
achtet, besonders zwischen Proben, die an den äußersten Ecken 
bzw. am Ansatz der Flanschen entnom m en waren. In  den meisten 
Fällen dürften diese Schwankungen auf Unterschiede in der 
mechanischen Bearbeitung und in der W alztem peratur zurück­
zuführen sein. Mikroskopische Untersuchungen ergaben keine 
Unregelm äßigkeit. D ie S tr e c k g r e n z e  sowohl gegenüber Zug 
als auch Druck wies zwischen den verschiedenen Profilen erheb­
liche Streuungen (33 %) auf, auch traten in den Streckgrenzen- 
werten bei der Zug- und Druckprüfung gewisse Schwankungen 
je nach der Lage der Proben im W alzprofil auf. Bei Proben, die aus 
einem bestimmten Teil ein und desselben W alzprofiles entnommen  
waren, zeigten die Streckgrenzenwerte bei der Zug- und Druck­
prüfung befriedigende Uebereinstim m ung. D ie M ittelwerte der 
Streckgrenze schwankten zwischen 59 und 64 % der Zugfestigkeit. 
In keinem Falle lagen die Einzelwerte unter 50 %.

Bei den I -P r o file n  erwiesen sich die aus der M itte der 
Flanschen entnom m enen Proben am geeignetsten für die Be­
urteilung der durchschnittlichen Eigenschaften. Bei den |_J- 
Profilen sind die Stegproben für die Beurteilung der Festigkeit 
und die am Flanschenansatz gelegenen Proben für die Beurteilung 
der Dehnung am geeignetsten. Für Flacheisen ergabrn die aus der 
Mitte entnom m enen Proben weniger schwankende W erte als die 
in der Nähe der K anten gelegenen.

Die Untersuchungen zeigen, daß bei der Prüfung von W alz­
profilen die Lage der Proben im  Profil von großem Einfluß auf 
die Festigkeitseigenschaften ist. Für die Abnahmeprüfung ist 
besonders die Feststellung von W ichtigkeit, daß bei Bestim m ung  
der Streckgrenze m it weitaus größeren Schwankungen gerechnet

x) Z. Metallk. 20 (1928) S. 280/2. x) Z. Metallk. 20 (1928) S. 302/3.
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werden muß als bei der Zugfestigkeit. E s wäre wünschenswert, 
derartige Untersuchungen auch m it anderen Stahlarten, sili- 
zierten und unsilizierten, durchzuführen und auch makroskopische 
Seigerungsprüfungen vorzunehmen. A . Pom p.

M. O. W it h e y ,  M adison (W is.), der Obmann des Streek- 
grenzen-Ausschusses, erstattete ferner einen Bericht über eine 
Gemeinschaftsarbeit, die den Einfluß der Belastungsgeschwindig­
keit und des Prüfverfahrens auf die Lage der

[Streckgrenze von Baustahl 
klären sollte. A ls Versuchsstähle lagen vor: W alzstähe von  
19 mm 0  aus Kohlenstoff-, Nickel- und Silizium stahl von der 
in Zahlentafel 1 angegebenen Zusamm ensetzung, ferner Bleche, 
<£., U- und I-Profile, deren Abm essungen und Zusammensetzung 
ebenfalls aus Zahlentafel 1 zu ersehen sind.

Zahlentafel 1. A b m e s s u n g e n  u n d  c h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  u n t e r s u c h t e n
B a u s t ä h l e .

3. Erm ittlung derjenigen Spannung, bei der eine Verlängerung 
von 0,5 % eintrat (Meßlänge 200 mm).

4. Erm ittlung derjenigen Spannung, bei der der Zeiger des 
Dehnungsfeinmeßgerätes eine sichtbare Beschleunigung erfuhr 
(Meßlänge 50 mm).

D ie Belastungsgeschwindigkeit schwankte zwischen 1,25 und 
50 mm/min.

In Abb. 2 sind die Ergebnisse der Streckgrenzenbestim mung  
nach Verfahren 1 (W agebalkenverfahren) an den Rundstäben  
wiedergegeben. D ie gestrichelten Schaulinien entsprechen den 
bei den fünf Prüfstellen gefundenen M ittelwerten. In  allen Fällen  
wurde in Uebereinstim m ung m it ähnlichen Untersuchungen des 
W erkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1) 
eine Erhöhung der Streckgrenze m it steigender Belastungsge­
schwindigkeit festgestellt. Zwischen den Erm ittlungen der fünf

Versuchsanstalten treten  n icht

Chemische Zusammensetzung
Stahlsorte P r o f i l Abmessungen C Si Mn P S Ni

% % % % % %
Kohlenstoffstahl . . 19 mm <J> 0,25 — 0,58 0,016 0,039 __

N i c k e l s t a h l  . . . . 19 mm (J> 0,40 0,24 0,62 0,022 0,024 3,36
S i l i z i u m s t a h l  .  .  . 19 mm (J) 0,30 0,35 0,80 0,016 0,037 —
K o h l e n s t o f f s t a h l  .  . 300 x 9,5 mm 0,16 — 0,43 0,029 0,045 —

300 x 22 mm 0,20 — 0,52 0,017 0,032 —

< 150 x 150 X 9,5 mm 0,20 — 0,45 0,012 0,026 —

< 150 x 150 X 22 mm 0,16 — 0,40 0,010 0,027 —
I—i 380 mm 15,8 kg 0,15 — 0,40 0,011 0,030 —

L -l 380 mm 19,2 kg 0,21 — 0,39 0,010 0,032 —

I 610 mm 36 kg 0,20 — 0,50 0,013 0,038 —
I 610 mm 45,3 kg 0,25 — 0,36 0,012 0,042 —

Aus den R undstangen wurden Zerreißproben von  457 mm  
Länge und zylindrische Druckproben von 102 mm H öhe, aus den  
Blechen und Profilen R echtkantstäbe von 457 mm Länge und 
25,4 mm Breite herausgearbeitet. D ie Lage der Proben im Blech  
oder in den Profilen geht aus Abb. 1 hervor. D ie aus dem Blech  
und den Profilen entnom m enen Proben waren nur auf zw ei oder 
drei Seiten bearbeitet.

D ie Proben wurden auf fünf verschiedene Versuchsanstalten  
verteilt, die Zerreißmaschinen m it Spindelantrieb und Laufge­
wichtswagen von 27 000 bis 90 000 kg H öchstbelastung besaßen. 
Zum Einspannen der Probestäbe dienten keilförmige, aufgehauene 
Spannbacken.

unerhebliche Unterschiede auf, 
die auf E inflüsse der Prüfm aschi­
nen zurückgeführt werden m üs­
sen. Aus der in  Abb. 2 ein ge­
zeichneten, voll ausgezogenen  
Schaulinie ergeben sich  im  M it­
te l folgende Erhöhungen der 
Streckgrenze bei Steigerung der 
Belastungsgeschwindigkeit von  
1,25 auf 50 m m /m in: 
K ohlenstoff stahl 2,71 g c (  9 % 
N ickelstahl . . 3,4>j= JN 7 % 
Silizium stahl. . 4 ,6J¿(5 (12 % .

Bei einer Belastungsgeschwin­
d igkeit von 5 m m /m in wurden  
Streckgrenzenwerte erm ittelt, die 
0,4 bis 0,7 kg/m m 2 höher lagen  
als bei Anwendung einer Ge­
schw indigkeit von 1,25 m m /m in.
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Abbildung 1. Lage der Proben im Profil.

Die Probestäbe wurden zunächst m it etw a 3/ 5 der der Streck­
grenze entsprechenden Spannung belastet. H ierauf wurde die 
Belastung m it bestim m ten G eschwindigkeiten bis zur Erreichung 
der Streckgrenze gesteigert. Sodann wurde der Versuch mit einer 
Geschwindigkeit von nicht über 50 m m /m in zu Ende geführt.

Die Ermittlung der Streckgrenze geschah auf folgende 
vier Arten:
1. Ermittlung derjenigen Spannung, bei der der erste deutliche 

Stillstand des Laufgewichts bei im  Gleichgewicht gehaltenem  
Wagebalken eintrat. H iernach handelt es sich also um die 
Bestimmng der oberen Streckgrenze.

2. Ermittlung derjenigen Spannung, bei welcher der W alzzunder 
in der Mitte des Probestabes absprang.

l ) M. M o ser: Ueber die E lastizitätsgrenze und die Streck­
grenze. Ber. W erkstoffaussch. V . d. Eisenh. Nr. 96 (1926).
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Abbildung 2. Einfluß der Belastungsgeschwindigkeit auf die Lage der 
Streckgrenze vom Kohlenstoff-, Silizium- und Nickelstahl (19-mm- 

Bundstäbe).
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Von den vier Prüfverfahren zur Bestimmung der Streckgrenze 
war das unter 3 genannte das zuverlässigste. Hierbei ergaben sich 
etwas weniger schwankende Werte als bei dem Wage balkenver­
fahren. Verfahren 4 erwies sich zur Ermittlung der Streckgrenze 
nicht ganz so zufriedenstellend wie Verfahren 3. Hie Ermittlung 
der Streckgrenze auf Grund des Abspringens des W alzzunders 
ergab für die Kohlenstoff- und Silizium-Rundstangen nicht so zu­
friedenstellende Werte wie bei den anderen Verfahren. Für die 
Nickelstahl-Rundstäbe und für die Proben, die aus den Walz- 
profilen herausgearbeitet word< , waren und nur auf einer Seite 
eine Walzhaut aufwiesen, konnten aus dem Abspringen des Zun­
ders keine zuverlässigen Schlüsse auf die Lage der Streckgrenze 
gezogen werden. D ie Bestimmung der Streckgrenze durch Be- 
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der Stab nicht zentrisch eingespannt, so treten Biegebeanspruehun- 
gen in den äußeren Fasern auf, die Fehler in der Spannungsmessung 
von 15 % und darüber verursachen können. Ungleichmäßigkeiten  
innerhalb des Querschnitts der Probe äußern sich im gleichen 
Sinne. Besonderer Wert ist auf genaue Einhaltung der Versuchs­
temperatur zu legen. Bei der von M cV etty benutzten Prüfein­
richtung wird der Heizstrom dem Ofen von einem  Transformator 
zugeführt, der zwischen Null und 110 V Stufen von % V und 
zwischen HO und 220 V Stufen von % v  einzuschalten gestattet. 
D ie Feinregelung geschieht m it H ilfe eines W iderstandes, der in 
Serie m it dem Ofen geschaltet ist. Zur Temperaturmessung dient 
ein Potentiometer, das Aenderungen in der Größenordnung von 
1 Mikrovolt, entsprechend 0 ,02°, anzuzeigen gestattet. Während 
der ganzen Dauer des 
Versuches überwacht ein  
Beobachter das Potentio­
meter und sorgt durch B e­
dienung des Transforma­
tors und des W iderstandes 
dafür, daß die gewünschte 
Temperatur in m öglichst 
engen Grenzen eingehalten |2 
wird. Zur Einstellung der 
Temperatur vor Beginn % 
des Versuches sind etw a 'i?
5 h  erforderlich, der Ver- 
such selbst dauert 1 h.
Für die Auswertung der t 77 
Versuchsergebnisse wer-: ^  
den 2 bis 3 h benötigt.
Bei Durchführung einer ff 
größeren Probenreihe tra­
ten  bei über 75% aller Pro­
ben während desVersuches 

Temperaturschwankun­
gen von 1 0 und darunter 
auf, bei 90 % Schwankungen unter 2 °. Trotz aller Vorsichtsmaß­
regeln ließ es sich nicht vermeiden, daß bei 10 % der Proben die 
Temperaturschwankungen zwischen 2 und 4 0 lagen.

Der Einfluß derartiger Temperaturschwankungen auf das 
Versuchsergebnis geht aus folgendem  Beispiel hervor. Bei 4000 
beträgt der Ausdehnungskoeffizient eines kohlenstoffarmen Stahles 
0,000016. D ie Längenänderung einer Meßlänge von  75 mm bei 
einer Temperaturänderung von 1 0 beträgt 0,0012 mm. Derartige 
Längenänderungen werden von  d (m  Martensschen Spiegelmeß­
gerät ohne weiteres angezeigt und bewirken eine fehlerhafte Be­
stimmung der Proportionalitätsgrenze und des Elastizitätsmoduls. 
Bei einer Proportionalitätsgrenze von 1,4 kg/m m 2 beispielsweise

\

s V ,
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Abbildung 1. Einfluß einer Temperatur- 
änderung von 1 ° C auf die Bestimmung 
des Elastizitätsmoduls bei verschiedenen 

Proportionalitätsgrenzen.
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Abbildung 3. Einfluß der Belastungsgeschwindigkeit auf 
die Lage der Streckgrenze von Baustahlprofilen.

obachtung des Laufgewichts am Wagebalken ist das einfachste, 
rascheste und in den m eisten Fällen auch ein genügend zuverlässi­
ges Verfahren.

Das durchschnittliche Streckgrenzenverhältnis bei der Zug- 
und Druckprüfung betrug 0,97 für jede der drei Stahlsorten aus 
Rundstangen.

Die aus den Blechen und Profilen herausgearbeiteten R echt­
kantstäbe ließen einen größeren Einfluß der Belastungsgeschwin­
digkeit auf die Lage der Streckgrenze erkennen als die Rundstahl­
proben (Abb. 3). Auch traten weitaus größere Schwankungen 
in den Einzelwerten auf. Bei den Profilen ergaben sich starke 
Unterschiede in den Streckgrenzenwerten je nach der Lage der 
Proben im Profil. So lag beispielsweise die Streckgrenze der 
9,5-mm-<^ für die Proben, die an den Ecken entnommen worden 
waren, im Mittel 12 % niedriger als für Proben an der Wurzel. 
Die Streckgrenze der aus dem 9,5-mm-Blech entnommenen Proben 
lag 11 bis 19 % höher als die Streckgrenze der aus dem 22-mm- 
Blech herausgearbeiteten Stäbe. A . Pom p.

P. G. M c V e t t y  berichtete über
Die Friifurg von Werkstoffen bei erhöhten Temperaturen.

D ie Mehrz ahl der Untersuchungen, die sieh m it dem Verhalten 
der W erkstoffe bei erhöhten Temperaturen befaßt, bezieht sich auf 
die Zugprobe. M cV etty weist auf einige Fehlermöglichkeiten hin, 
welche die Ergebnisse der Kurzzeit-Zugprobe beeinflussen. Ist
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Abbildung - Spannungs-Dchnungs-Schaulinieu für geglühten, mittelharten 
1 Kohlenstoffstahl bei 400° und verschiedener Versuchsgeschwindigkeit.

beträgt der feh ler in der Bestimm ung des Elastizitätsm oduls 25 % 
je Grad Temperaturabweichung (Abb. 1). D ie genaue Bestimmung 
des Elastizitätsm oduls bei erhöhten Temperaturen bietet dahei 
große Schwierigkeiten, und es ist verständlich, daß sich wesent 
liehe Unterschiede in der Proportionalitätsgrenze und den 
Elastizitätsm odul im Schrifttum  finden.

Mit steigendem \  erformungsgrad werden die Längenänderun 
gen, die durch Tcmpci atursehwankungen verursacht werden, in 
Vergleich zur G esam tvcrfoim ung geringer. Aus diesem  Grundi 
werden die Johnson-Elastizitätsgrenze und die Streckgrcnzi 
(0,2-Grenze) weniger durch Temperaturschwankungen beeinfluß
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als die Proportionalitätsgrenze. Auf die Zugfestigkeit, Dehnung 
und Einschnürung sind die Einflüsse geringer Temperaturände­
rungen während der Durchführung des Versuches nicht erheblich.

Große Bedeutung kemrnt der Versuchsgeschwindigkeit zu. 
Abb. 2 gibt die Spannungs-Dehnungs-Schaulinien für drei Zug­
versuche an einem  geglühten m ittelharten K ohlenstoffstahl bei 
400° wieder. Schaulinie A entspricht der üblichen Kurzzeit- 
Probe unter Benutzung einer hydraulischen Prüfmaschine und des 
Martensschen Spiegelmeßgerätes. Schaulinie B bezieht sich auf 
denselben W erkstoff, aber auf eine Versuchszeit von 5 Tagen und 
Schaulinie C auf eine Versuchszeit von 5 W ochen. D ie Schaulinien 
lassen erkennen, daß m it zunehmender Versuchszeit die Proportio­
nalitätsgrenze und der Elastizitätsm odul erniedrigt werden.

Zugversuche unter langanhaltender Belastung bei Einhaltung 
bestimmter Temperaturen und Messung der Dehnung in Abhängig­
keit von der Zeit sind wiederholt durchgeführt worden. M cVetty 
glaubt aus diesen Versuchen schließen zu können, daß zwischen der 
Proportionalitätsgrenze, wie sie. im Kurzzeit-Versueh erm ittelt 
wird, und der Spannung, die der Probe über längere 
Zeiträume hindurch aüferlegt werden kann, ohne daß 
größere Verformungen auftreten, angenähert Ueber- 
einstimmung besteht. D ie W ichtigkeit dieser Schluß­
folgerung liegt auf der Hand, da dann ein Vergleich 
verschiedener W erkstoffe hinsichtlich ihres Verhaltens 
bei erhöhter Temperatur auf Grund der Kurzzeit-Prü­
fung möglich wäre.

Für die Arbeitsfestigkeit (Dauerstandfestigkeit) 
kann die Proportionalitätsgrenze nicht ohne weiteres 
als Maßstab dienen. Zu ihrer Bestimm ung kemmen 
nur Dauerversuche in Frage. Es em pfiehlt sich, bei 
diesen Versuchen m it Belastungen zu beginnen, die der 
Proportionalitätsgrenze entsprechen.

Der Verlauf der Dehnungsschaulinien in Abhängig­
keit von der Zeit weist im allgem einen zuerst einen 
steilen Anstieg au f; der dann folgende K urventeil zeigt 
eine annähernd konstante Längenzunahme. Auf Grund 
derartiger Dauerversuche läßt sich in der R egel un­
schwer schätzen, ob innerhalb einer angenommenen 
Lebensdauer des W erkstoffes die Verlängerung einen 
gewissen zulässigen Betrag überschreitet. Ist dies der Fall, so ist 
der Versuch m it einer geringeren Belastung zu wiederholen. 
Allerdings ist es m itunter schwierig, den Zeitraum zu erfassen, wo 
das Anfangsfließen beendet ist und der zweite Fließabschnitt be­
ginnt, besonders wenn die Verformungen gering sind.

Welche Längenmessungen bei Dauerversuchen in Frage 
kommen, sollen folgende Beispiele zeigen. Es sei die Annahme 
gemacht, daß die höchstzulässigen bleibenden Verformungen 
0,001 mm / mm oder 0,1 % während einer angenc mmenen Lebensdauer 
von 10 Jahren nicht überschreiten sollen. Von diesem Betrage sollen 
20 % auf die ersten 1000 h fallen, so daß 0,0008 m m /m m  für den Rest 
der 20 Jahre übrig bleiben. D ies entspricht bei Annahme einer 
konstanten Dehngeschwindigkeit einer Längenzunahme von  
0,00004 m m /m m  im Jahr. Bedenkt m an, daß eine Temperaturände- 
rung von 2,5° eine Längenänderung bewirkt, die dies m Betrag en t­
spricht, so erkennt man, daß außerordentlich empfindliche Deh- 
nungsmessung und Temperaturkontrolle bei derartigen Versuchen 
notwendig sind, falls nur sehr kleine Verformungen und eine sehr 
lange Lebensdauer zugelassen werden sollen.

In vielen Fällen sind zweifellos höhere Verformungen be1 
entsprechend kürzerer Lebensdauer zulässig, wodurch sich die 
Versuchsbedingungen vereinfachen. W enn beispielsweise eine 
bleibende Verlängerung von 1 % im Jahr statthaft ist, so ent­
spricht dies einer Verlängerung von 0,01 m m /m m . Unter Vernach­
lässigung des Anfangsfließens m üßte in diesem Falle eine Ver­
längerung von  0,0002 m m /m m  je W oche m it Sicherheit gemessen 
werden.

Bei den von M cV etty durchgeführten Daueruntersuchungen 
wird vor j'eder Ablesung die Temperatur durch die bei der Kurz­
zeit-Probe beschriebene Handregelung genau eingestellt. Während 
der übrigen Zeit erfolgt die Temperatureinstellung selbsttätig mit 
Hilfe des Potentiometers. Unerläßlich ist eine dauernde A uf­
zeichnung der Temperatur, dam it zeitw eilige Ueberhitzungen und 
die hierdurch bewirkten Längenänderungen erkannt werden können. 
Jeder einzelne Ofen ist m it dem oben beschriebenen Transformator 
ausgerüstet, der eine Spannungsregelung in engen Grenzen ge­
stattet. Hierdurch ist es m öglich, die Ofentemperatur bei 400 0 
innerhalb 5 0 über lange Zeiträume hindurch konstant zu halten. 
Es wird jedoch darauf hingearbeitet, eine noch genauere Regelung 
der Temperatur vornehmen zu können. D ie Oefen sind m it Nickel- 
Chrcm-Flachiraht ( 3 x 8  mm) gew ickelt. Sämtliche Teile der 
elektrischen Einrichtung können in kurzer Zeit ausgewechselt 
werden. Um  Störungen, die durch Aussetzen des elektrischen

Stromes entstehen können, zu vermeiden, sind zwei verschiedene 
Leitungen vorhanden. Bei Störungen in der Stremzuführung der 
einen Leitung findet eine autom atische Um schaltung auf die zweite 
Leitung statt.

Auf Grund von Versuchen zur Bestim m ung der Dauerstand­
festigkeit nach dem von A. P o m p  und A. D a h m e n 1) vorgeschla­
genen abgekürzten Prüfverfahren empfiehlt M cVetty, die Längen­
messung nicht allein am Ende der dritten und sechsten Stunde auszu­
führen, sondern auch in der Zwischenzeit Ablesungen vorzunehmen 
und durch die erhaltenen Versuchspunkte eine Gerade zu legen2), 
wodurch man sich von den unvermeidlichen Temperaturschwan­
kungen freimacht. In  Abb. 3 sind die Längen- und Temperatur­
messungen während der ersten 6 h nach Aufgabe der Belastung  
bei einer Versuchstemperatur von 400 0 an einem geglühten, m ittel­
harten K ohlenstcffstahl wiedergegeben. Obwohl die Temperatur­
schwankungen sich nur innerhalb eines Grades bewegen, sind die 
zugehörigen Längenänderungen recht beträchtlich. M cVetty  
glaubt, daß die Proportionalitätsgrenze ein zuverlässigeres Maß

für das Verhalten des W erkstoffes in der Wärme bildet als die 
höher liegenden, nach dem Verfahren von Pcm p und Dahmen ge­
wonnenen W erte. Auch sind seiner Ansicht nach Verdrehungs­
prüfungen, wie sie von T a p s e l l  und C le n sh a w 3) und P. H e n r y 4) 
vorgenommen worden sind, zur weiteren Klärung der Frage besser 
geeignet als Zugversuche. Für die Entwicklung eines abgekürzten 
Prüfverfahrens hält M cVetty Versuche an Einkristallen, m it denen 
er zur Zeit beschäftigt ist, für besonders aufschlußreich.

A . Pom p.
Der Zusammenhang zwischen

Magnetisierbarkeit, Härte und elektrischem Widerstand von 
Schnellstahl-Sehneidwerkzeugen

wurde von  H a a k o n  S ty r i ,  Philadelphia, untersucht. B ei ge­
härteten Schnellstahl-W erkzeugen verwendet man im allgem einen  
keine andere Prüfung als die Härtemessung, wofür als zw eck­
m äßigstes Gerät der Rockwell härteprüf er in Frage kom m t. D a die 
H ärte allein aber kein verläßlicher M aßstab für richtige Härtung  
ist, versuchte der Verfasser andere Verfahren zu finden, die es 
gestatten, die Schnittleistung m it leicht meßbaren physikalischen  
Eigenschaften in Verbindung zu bringen.

Da Schnellstähle infolge der hohen Abschrecktem peratur 
beim H ärten teilweise A ustenit bilden, dessen Menge m it steigen­
der H ärtetemperatur zunim m t, und da dieser A ustenit durch das 
bei Schnell stählen übliche Anlassen zwischen 550 und 600 0 in  
M artensit umgewandelt wird, so ergibt sich die M öglichkeit, durch 
Messung der magnetischen Eigenschaften, die sich m it der Zu- 
und Abnahme des A ustenits ändern, zu prüfen, ob die Stähle 
richtig gehärtet wurden.

Für die Untersuchungen wurde neben dem  Solenoid das 
sogenannte Duroskop5) verwendet, das darauf beruht, daß ein  
W echselstrom magnet auf die zu prüfende Stelle aufgesetzt und der 
Energieverlust gem essen wird. Der elektrische W iderstand und  
die Rockwellhärte wurden ebenfalls bestim m t.

x) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) S. 33.
2) Anm. d. Berichterstatters: Dieser K unstgriff ist unab­

hängig von M cV etty bei den Untersuchungen des Kaiser-W ilhelm- 
Instituts an Kesselblechen [Mitt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 9 (1927)
S. 339] bereits angewendet worden.

3) Special Reports of theD epartm ent of Scientific andlndustrial 
Research (1927) Nr. 1 u. 2.

4) R ev. Met. 24 (1927) S. 421.
ä) S t. u. E . 47 (1927) S. 2088.

Abbildung 3. Abgekürztes Verfahren zur Bestimmung dor Dauerstandfestigkeit mit 
mittelhartem, geglühtem Kohlenstoffstahl.
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Abbildung 1. Beziehung zwischen den magnetischen Eigen­
schaften und der Härtetemperatur bei verschiedenen Aniaß- 

temperaturen.
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Rohr abgestochen werden konnte. Abb. 1, 2, 3 und 4 zeigen die 
bei diesen Versuchen gefundenen Zusammenhänge zwischen 
Leistung, W ärmebehandlung und den verschiedenen physikalischen 
Eigenschaften. D ie bei der m agnetischen Analyse angegebenen 
Zahlen sind keine Einheiten im cgs-System , sondern willkürliche 
Einheiten, die man am Galvanometer ablas. Bei Betrachtung der 
Kurven bemerkt man, daß diese sehr wohl m it unseren Erkennt­
nissen übereinstimmen. Man sieht, daß der U m m agnetisierungs­
verlust m it steigender Anlaßtem peratur zunim m t; umgekehrt 
verhält sich der elektrische W iderstand. Verständlich ist ferner, 
daß die Härte im allgemeinen bis zu einer bestim m ten Härte­
temperatur zu- und dann wieder abnim m t, sowie, daß die höchste
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Abbildung 2. Beziehung zwischen dem elektrischen Widerstand und 
der Härtetemperatur bei verschiedenen Anlaßtemperaturen.

Diese physikalischen Größen wurden nach verschiedenen 
Wärmebehandlungen des Schnellstahles gleichzeitig m it der B e­
stim mung der Leistung des Drehmessers gemessen. Als Maßstab 
für die Leistung galt die Anzahl der Kugellagerringe, die von einem  
Schleifen des Stahles zum ändern durchschnittlich von einem

POscOeecS/e/npera/ur 7/7
Abbildung 4. Veränderung der Drehmesserleistung mit der Abschreck­
temperatur. (Jeder Punkt einer Temperaturgruppe bezeichnet einen 

besonderen Drehstahl.)

H ärte bei hoher H ärtetem peratur und nach einem  Anlassen auf 
590 0 auftritt.

Zusammenfassend sieht man aus den Untersuchungsergeb­
nissen. daß die m agnetische U ntersuchung vorläufig noch keinen 
A nhaltspunkt für die Leistung des Stahles g ib t, daß sich aber 
wohl Zusammenhänge finden lassen zwischen der H ärte bzw.dem  
W iderstand und der Leistung. Aber auch die m agnetische Messung 
kann von W ert sein, wenn man prüfen w ill, ob das für ein bestim m ­
tes W erkzeug vorgeschriebene H ärteverfahren auch tatsächlich  
durchgeführt wurde.

Diese Verfahren haben vielleicht dort A ussicht, in die Praxis 
eingeführt zu werden, wo eine große Anzahl gleichartiger Werk­
zeuge im  laufenden Betrieb gehärtet werden soll und wo sich daher 
die Einrichtung eines derartigen Prüfgerätes, das kostspielig sein 
dürfte, lohnt. Natürlich werden für jede W erkzeugform die K on­
stanten besonders festgestellt werden m üssen. F . Rapatz.

Patentbericht,
Deutsche Patentanmeldungen1).

(Patentblatt Nr. 48 vom 29. November 1928.)
Kl. 7 a, Gr. 1, H  115 159. Verfahren zum Auswalzen von  

Blöcken, insbesondere von  solchen, die aus hochwertigen W erk­
stoffen bestehen. Heraeus-Vacuumschmelze, A.-G., und Dr. 
W ilhelm  Rohn, Hanau a. M., Dam mstr. 8.

K l. 7 a, Gr. 12, V 23 963. W alzverfahren zur Herstellung  
von Kratzendraht. W ilh. Vesper, Voerde i. W.

K l. 7 a, Gr. 24, D 55 182. Rollgangsrolle m it elektrischem  
Einzelantrieb. Dem ag, A.-G ., Duisburg.

Die 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.

K l. / a, Gr. 24, K 104 120; Zus. z . Pat. 455 405. R ollgang  
für K ühlbetten m it mehreren nebeneinander angeordneten Rinnen  
und m it einer an jeder der Rinnentrennwände angeordneten, nach 
dem K ühlbett hin geneigten Gleitbahn. Fried. Krupp, Gruson- 
werk, A.-G ., M agdeburg-Buckau.

Kl. 7 a, Gr. 24, Q 1556. W alzwerksrollgang m it elektrischem  
Einzelantrieb der Rollen. Bruno Quast und Friedrich Lomberg, 
Rodenkirchen b. Köln.

Kl. 7a , Gr. 26, B 134019. Ueberhebe- und Fördervorrichtung  
fürW alzgut. J .B anning, A .-G ., undR obert Feldm ann. H am m i.W .

 ̂ k, Gr. 19, R 70 324. Verfahren und M aschine zum  
W alzen von Rohrverbindungsstücken. Otto R eifurth, Im m igrath.

Kl. 7 c, Gr. 1, K 103 314. Spann- und Streckm aschine. 
h riednch K lein, Lohe b. Dahlbruch (K r. Siegen).

7090 7000 7000 7900 73S0
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Abbildung 3. Beziehung zwischen der Kock well härte und der Härte-^ 
temperatur bei verschiedenen Anlaßtemperaturen.
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Kl. 10 a, Gr. 4, O 17 185; Zus. z. Anm . 0  14 460. Regene- 
rativ-Koksofen. Dr. C. O tto & Comp., G. m. b. H ., Bochum, 
Christstr. 9.

Kl. 18 a, Gr. 2, G 66 703. Verfahren zur H erstellung von  
Manganerzbriketten. Paul Gredt, Albert Knaff und Leon Mayer, 
Luxemburg.

Kl. 18 a, Gr. 2, G 66 951; Zus. z. Anm . G 66 703. Verfahren 
zur H erstellung von Erzbriketten. Paul Gredt, Albert K naff und 
Leon Mayer, Luxem burg.

Kl. 18 a, Gr. 2, G 71 962; Zus. z. Anm. G 66 951. Verfahren 
zur Herstellung von Erzbriketten. Paul Gredt, Albert Knaff und 
Leon Mayer, Luxemburg.

K l. 18 a, Gr. 19, C 38 217. Verfahren zur H erstellung von  
sehr niedrig gekohltem  Eisen oder anderen kohlenstoffbindenden  
Metallen sow ie deren Legierungen unm ittelbar aus ihren Oxyden. 
Hampus Gustaf Em rik Cornelius, Stockholm .

K l. 18 b, Gr. 13, E 35 818. Verfahren zur Verwertung von  
Heizgasgemischen, insbesondere für hüttentechnisehc Zwecke. 
Eisen- und Stahlwerk H oesch, A .-Q ., Dortmund.

Kl. 21 h, Gr. 26, S 83 141. Fahrbare Abstich Vorrichtung für 
elektrische Oefen. Siem ens & H alske, A .-G ., Berlin-Siem ensstadt -

Kl. 3 1 a , Gr. 6, F  65 073. Luftd icht verschließbare Schlackers 
kammer für Kupolöfen. Josef Fritz, U lm -Söflingen, Kloster- 
str. 21.

Kl. 31 e, Gr. 18, O 16 369. Verfahren zur H erstellung von  
Hohlzylindern, Röhren o. dgl. m it inneren Flanschen durch 
Schleuderguß in einer drehbaren K okille. Ostermann & Flüs, 
A.-G., Köln-Riehl.

Kl. 48 b, Gr. 5, A  52 328. Verfahren zur homogenen doppel­
seitigen Verbleiung von Eisenteilen. Aktiengesellschaft Kühnle, 
Kopp & Kausch, Frankenthal (Pfalz).

Kl. 49 i, Gr. 12, D 51 810. H erstellung von Schienenunter­
lagsplatten. Gebrüder Dörken, A .-G ., Gevelsberg i. W.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 48 vom 29. November 1928.)

K l. 10 a, Nr. 1 053 688. Vorrichtung zum Entfernen der 
Füllgase von  Koksöfen. Collin& Co. und Josef Schaefer, Dortmund, 
Beurhausstr. 14.

K l. 18 c, Nr. 1 053 662. Veredelungs- und H ärtem ittel für 
Stahl und Eisen in Stangenform . Theodor W agenseil, Berlin W  35, 
Steglitzer Str. 21.

Kl. 3 1 b , Nr. 1 053 231. Handform m aschine. Modell- und 
M aschinenfabrik, G. m. b. H ., W allau a. d. Lahn.

K l. 31 b, Nr. 1 053 904. Handpreßformmaschine m it unterer 
Pressung. Vereinigte Modellfabriken Berlin-Landsberg a. d. W ., 
G. m. b. H ., Berlin N  39, Chausseestr. 86.

Deutsche Reichspatente. #
Kl. 49 c, Gr. 13, Nr. 464 804, vom  14. Oktober 1927; aus­

gegeben am 27. August 1928. D e m a g , A.-G., in  D u is b u r g .  
Schere f ü r  in  Bewegung befindliches W alzgut zum  Schneiden  
mehrerer voneinander unabhängiger W alzadern.

Bei Anwendung von sternförmig einer zentralen Messer­
scheibe c zugeordneten weiteren Messerscheiben b werden die 
W alzadern a bei gleichzeitigem  Ausknicken des vor der Schere 
befindlichen Teils durch schwenkbare Führungen d zwischen den 
Messern (b und c) hindurchbewegt und zerschnitten.

Statistisches.
Kohlenförderung des Deutschen Reiches im Monat Oktober 19281).

Erhebungsbezirke

Oktober 1928

Stein­
kohlen

Braun­
kohlen Koks

t

Preß­
kohlen

aus
Stein­
kohlen

t

Preßkohlen 
aus Braun­

kohlen

Januar bis Oktober 1928

Stein­
kohlen

Braun­
kohlen Koks

t

Preßkohlen
aus

Stein­
kohlen

t

Preßkohlen
aus

Braun­
kohlen

t

Oberbergamtsbezirk: 
Breslau, Niederschlesien 
Breslau, Oberschlesien .
H a l l e ........................
Clausthal .....................
Dortm und.................
Bonn (ohne Saargebiet)

266 215 
1 849 978 

6 673 
48 508 

9 769 284*) 
990 9963)

973 781

7 099 731«) 
257 934

4 487 098

53 044 
132 354

8 615 
2 426 683 

253 302

5 507 
34 081 
5 785 

10 608 
305 498 
60 328

219 235

1 698 199 
23 554

1 031 956

Preußen (ohne Saargebiet) .
Vorjahr ........................
Berginspektionsbezirk:

München . . .................
Bayreuth............................
A rnberg............................
Zweibrücken.....................

Bayern (ohne Saargebiet).
V o rja h r .....................
Bergamtsbezirk:

Zwickau........................
Stollberg i. E...................
D resden.........................
Leipzig............................

Sachsen .....................
V o rja h r..............

Baden .• .................
Thüringen.................
Hessen .................
Braunschweig . . . .
A nhalt.....................
Uebriges Deutschlaud

Deutsches Reich (ohne Saar­
gebiet) ............................

Deutsches Reich (ohne Saar­
gebiet) 1927 ..................

Deutsches Reich (jetziger 
Gebietsumfang ohne Saar­
gebiet) 1913 ..................

Deutsches Reich (alter Ge­
bietsumfang) 1913 . . .

12 931 654 
12 762 878

100

12 818 544 
10 747 987

121 069 
55 772 
67 179

2 873 998 
2 799 103

100
123

184 816 
154 704 
28 603

244 020 
233 118

167 323 
904 215

19 887

421 807 
357 494

2 972 944 
2 387 633

4 218 
15 284

4 271
2 252 
1

19 502

11 540 
288 491

368 123 
320 954

10 828

13 310 705 

13 094 299

12 313 445 

16 941 570

1 071 538 
756 346

534 812 
41 714 

433 566 
81 657

19 887 7 585 300 031
17 359 4 557 202 234
— 35 049 —
_ — 247 783
_ 6 763 178
_ _ 67 941
— — 4 880

ß) 45 533

15 225 851 

12 530 772

8 191 740 

8 191 740

2 939 418 

2 858 655

2 532 514 

2 765 242

4 704 052 
16 420 598 

53 384 
462 734 

92 981 137 
8 847 072

8 901 970

65 278 8305) 
2 333 191

39 778 105

801 742
1 175 753

84 784 
23 816 466
2 347 294

131 983 
277 739 
49 211 
88 521 

2 662 958 
455 001

2 064 929

16 137 078 
193 180

9 336 713

123 468 977
124 C54 839

1 308

2 455

473 659 

409 713

478 838 

512 256

3 613 259 

2 818 658

1 961 354 

1 961 354

116 292 0965) 
103 461 937

1048 102 
589 890 
607 609

1 308 
4 077

1 628 553 
1 449 171 

266 540

3 344 264 
3 332 073

101 441

126 915 990

127 494 709

118 885 238 

160 615 852

28 226 039 
25 929 537

3 665 413 
3 656 402

27 731 900 
25 008 998

42 927 
126 990

2 245 601 
1 990 386

1 539 497 
8 348 060

188 894

9 887 557 
8 867 746

4 678 505 
371 981 

3 212 535 
883 116

188 894 
190 372

— ß) 417 522

29 445 
16 119 
9 729

17 773

169 917

112 440 
2 723 447

55 293 2 835 887
43 311 2 572 512

344 765 —
— 2 267 018
72 078 1 742
— 621 553
— 47 211

137 571 3915) 

123 234 185

72 323 966 

72 323 966

28 832 455 

26 492 957

24 606 695 

26 861 798

4 155 322 i 33 675 228 

4135 149 ' 30 350 283

4 653 550 

4 918 594

17 955 076 

17 955 076

!) Nach „Reichsanzeiger“ Nr. 278 vom 28. November 1928. *) Davon entfallen auf das ^
rheinisch479 211 t. *) Davon aus Drüben links der Elbe 4 308 916 t. *) Emschließlich der Ber,cht,gungen aus den Vormonaten.

3) Davon Ruhrgebiet links- 
ß) Zum Teil geschätzt.



1 7 2 8  S t a h l  u n d  E i s e n .
S t a t i s t i s c h e s . 4 8 .  J a h r g .  N r .  4 9 .

Die polnisch-oberschlesischen Berg- und Hüttenwerke 
im Jahre 1927.

N a c h  d e r  S t a t i s t i k  d e s  O b e r s c h l e s i s c h e n  B e r g -  u n d  H ü t t e n  
m ä n n i s c h e n  V e r e in s ,  Z .  z . ,  K a t o w i c e 1) , n a h m  d i e  E i s e n e r z

Z a h l e n t a f e l  1. P o l n . - O b e r s c h l e s i e n s  B e r g -  u n d  H ü t t e n w e r k e  i m  J a h r e  1 9 2 7 .

B e r i c h t s j a h r e  1 2 9  3 5 4  ( 1 9 2 6 :  1 2 2  0 0 7 )  A r b e i t e r  b e s c h ä f t i g t .  U e b e r  
Z a h l  d e r  B e t r i e b e  u n d  A r b e i t e r  s o w i e  d i e  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  i m  
B e r i c h t s j a h r e ,  v e r g l i c h e n  m i t  d e m  J a h r e  1 9 2 6 ,  u n t e r r i c h t e t  d i e  

n a c h s t e h e n d e  Z a h l e n t a f e l  1 .

Zahl der Zahl der

A rt des Betriebes Betriebe A rbeiter

1926 1927 1926 1927

S teinkohlengruben................
E ise n e rz g ru b e n .....................

46
3

46
2

76 875 
39

77 074 
36

(
K oksansta lten ........................ 9 9 1 943 2 330

B r ik e ttfa b r ik e n .................... 4 4 213 195
K

H o ch o fen b e trieb e ................ 5 5 1 316 1 557 {
Eisen- u. Stahlgießereien . . 13 12 1 048 1 266 !
Fluß- u. Schweißstahlerzeu­

gung, Walzwerksbetriebe . 9 9 11 580 14 093 {
Verfeinerungsbetriebe. . . . 31 32 7 755 8 951

Förderung bzw. Erzeugung

G egenstand

Steinkohlen
Eisenerze

S teinkohlenbriketts . . .
R o h e is e n ..............................
Ofenbruch . . . . . . .

: Gußwaren II . Schmelzung 
S ta h lg u ß ..............................

EÆeugnisse aller A rt der Verfeinerungsbetriebe

1926 1927

25 945 978 27 718 181
4 010 5 619

1 045 914 1 311 514
66 883 88 714
51 937 66 074
16 980 20 857
14 667 17 836

208 792 244 918
267 948 441 010
— 598
14 038 24 202
6 815 9 899
1 811 4 078

44 161 60 525
380 965 621 444
133 842 152 043

f ö r d e r u n g  i m  B e r i c h t s j a h r e  u m  r d .  4 0 %  g e g e n ü b e r  d e m  V o r -  
a h r e  z u .  —  D e r  K o k s e r z e u g u n g  d i e n t e n  1 1 9 0  z u r  G e w i n n u n g  
v o n  N e b e n e r z e u g n i s s e n  e i n g e r i c h t e t e  K o k s ö f e n .  —  I m  H o c h o f e n ­
b e t r i e b  w a r e n  v o n  2 0  v o r h a n d e n e n  K o k s h o c h ö f e n  1 3  w ä h r e n d  
5 2 0  4/ 7 W o c h e n  i m  B e t r i e b .  A n  S c h m e l z m i t t e l n  w u r d e n  5 8 2  6 4 8  t  
E i s e n e r z e ,  4 9  7 5 4  t  M a n g a n e r z e ,  4 6  1 3 6  t  K i e s a b b r ä n d e  u s w . ,
3 2  1 2 8  t  S c h r o t  u n d  e i s e n h a l t i g e  Z u s a t z s t o f f e ,  1 8 2  9 4 4  t  S c h l a c k e n  
u n d  S i n t e r ,  2 4 1  6 7 9  t  K a l k s t e i n  u n d  D o l o m i t ,  5 4 2  6 4 7  t  S t e i n ­
k o h l e n k o k s  u n d  7 2  5 0 0  t  S t e i n k o h l e  v e r b r a u c h t .  D ie  R o h e i s e n ­
e r z e u g u n g  h a t t e  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r e  e i n e  Z u n a h m e  v o n  
r d .  6 4 %  z u  v e r z e i c h n e n .  —  B e i  d e n  E i s e n -  u n d  S t a h l g i e ß e ­
r e i e n  w a r e n  2 4  K u p p c l ö f e n ,  2  F l a m m ö f e n ,  6  S i e m e n s - M a r t i n -  
O e f e n  m i t  b a s i s c h e r  Z u s t e l l u n g  v o r h a n d e n ;  a u ß e r d e m  w a r e n  
3  T i e g e l ö f e n ,  1 T i e f g l ü h o f e n ,  2  K l e i n b e s s e m e r a n l a g e n  u n d  3  M e t a l l ­
s c h m e l z ö f e n  i m  B e t r i e b e .  —  I n  d e n  F l u ß -  u n d  S c h w e i ß s t a h l  
e r z e u g e n d e n  B e t r i e b e n  s o w i e  d e n  W a l z w e r k e n  w a r e n  f o l g e n d e  
B e t r i e b s v o r r i c h t u n g e n  v o r h a n d e n :  1 R o h e i s e n m i s c h e r ,  1 T i e g e l ­
o f e n ,  3 4  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  m i t  b a s i s c h e r  Z u s t e l l u n g ,  7  E l e k ­
t r o o f e n ,  3 9 6  T i e f - ,  R o l l - ,  S c h w e i ß -  u n d  s o n s t i g e  O e f e n  u n d  4  V e r ­
z i n k w a n n e n .  —  I n  d e n  S t a h l w e r k e n  w u r d e  a n  F l u ß s t a h l  e r z e u g t :  
7 7 2  1 8 8  t  B lö c k e  a u s  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n ,  1 3  4 4 2  t  B l ö c k e  a u s  
E l e k t r o o f e n ,  1 0 6 0  t  k l e i n e  F l u ß s t a h l b l ö e k e  u n d  4 0 7 8  t  S t a h l g u ß .
I n  d e n  W a l z w e r k e n  w u r d e n  6 0  5 2 5  t  H a l b z e u g  u n d  6 2 1 4 4 4  t  
F e r t i g e r z e u g n i s s e  h e r g e s t e l l t ;  d a r u n t e r  1 3 1  0 1 2  t  E i s e n b a h n o b e r ­
b a u z e u g ,  5 1  9 0 4  t  T r ä g e r ,  1 8 0  0 2 5  t  S t a b e i s e n ,  3 4  0 6 4  t  B a n d ­
e i s e n ,  1 8  1 7 6  t  W a l z d r a h t  u n d  1 9 0  3 7 8  t  G r o b - ,  M i t t e l -  u n d  F e i n ­
b l e c h e .  —  A n  V e r f e i n e r u n g s b e t r i e b e n  u m f a ß t  d i e  S t a t i s t i k  
3  P r e ß -  u n d  H a m m e r w e r k e  u n d  1 M a s c h i n e n f a b r i k .  I n  d e r  
g e s a m t e n  p o l n i s c h - o b e r s c h l e s i s c h e n  M o n t a n i n d u s t r i e  w u r d e n  i m

Z a h l e n t a f e l  1 . D i e  E i s e n e r z f ö r d e r u n g  d e r  U .  d .  S .  S  
1 9 1 3 ,  1 9 2 5 /2 6  u n d  1 9 2 6 /2 7  ( i n  t  z u  1 0 0 0

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im Oktober 1923.

September
1928

O ktober
1928

Kohlenförderung ............................................... t
K o k se rz e u g u n g ................................................... t
B rik e tth e rs te llu n g ............................................... t
Hochöfen im Betrieb Ende des Monats . . . 
Erzeugung an:

R o h e is e n ............................................................ t
Flußstahl ............................................................ t
S ta h lg u ß ............................................................ t
F ertigerzeugn issen ........................................... t
Schw eißstahlfertigerzeugnissen......................t

2 174 970 
491 700 
174 670 

56

325 080 
321 670 

9 160 
282 710 

13 310

2 412 850 
497 940 
185 430 

56

344 200 
346 700 

9 650 
309 600 

15 700

Rußlands Bergbau und Eisenindustrie im Wirtschaftsjahre 1926/272)-
A . B e r g b a u .

D i e  E i s e n e r z f ö r d e r u n g  d e r  U n i o n  d e r  S o z i a l i s t i s c h e n  
S o w j e t - R e p u b l i k e n  b e t r u g  i m  W i r t s c h a f t s j a h r e  1 9 2 6 / 2 7  4  8 9 2 1 5 5 1 
R o h e r z ,  v o n  w e l c h e n  4  2 7 7  3 5 2 1 o d e r  8 7  %  a u f  s o f o r t  v e r h ü t t b a r e s  
E r z  e n t f i e l e n ,  w ä h r e n d  d e r  R e s t  v o n  6 1 4  8 0 3  t  a u f b e r e i t e t  o d e r  
g e r ö s t e t  w e r d e n  m u ß t e .  A n  v e r h ü t t b a r e m  E r z  w u r d e n  i n s g e s a m t  
4  8 1 3  0 0 6  t  e r h a l t e n ,  w o m i t  g e g e n  d a s  V o r j a h r  e i n e  S t e i g e r u n g  
v o n  ü b e r  4 0 % ,  a b e r  v o n  d e r  S p i t z e n l e i s t u n g  1 9 1 3  n u r  5 2 , 5 %  
e r r e i c h t  w u r d e .  N a c h  w i e  v o r  w i r d  d i e  ü b e r w i e g e n d  g r ö ß t e  M e n g e  
h o c h p r o z e n t i g e r  E r z e  v o n  K r i w o j  R o g  g e l i e f e r t  ( 7 3 ,4  %  v o n  d e r  
G e s a m t f ö r d e r u n g ) ;  a n  z w e i t e r  S t e l l e  s t e h t  d e r  U r a l ,  v o n  d e s s e n  
R o h e r z f ö r d e r u n g  n u r  5 8  %  a u f  s o f o r t  v e r h ü t t b a r e  E r z e  e n t f ä l l t .  
E i n e n  s t a r k e n  A u f s t i e g  z e i g t e  d i e  E r z f ö r d e r u n g  i m  Z e n t r u m ,  w a s  
m i t  d e m  A n b l a s e n  z w e i e r  H o c h ö f e n  i n  T u l a  u n d  L i p e z k  i m  Z u s a m ­

m e n h a n g s t e h t .  D i e  S t i l l r g u n g d e r

R .  i n  d e n  J a h r e n  

k g ) .

Eisenerzgebiete

1913 1925/26 1926/27 1926/27

Roherz Roherz

Roherz
aus Auf­

bereitungs­
anstalten 
erhalten

insgesam t 
verhü tt­

bares Erz
Versandsofort

verhüttbar

aufberei­
tungs­

bedürftig
insgesamt

Kriwoj Rog . . . .
U r a l .............................
Z e n t r u m .....................
W ja tk a .........................
K rim , Kaukasus, Si­

birien .........................

6 358 851 
1 764 030 

526 536 
37 778

483 258

2 422 369 
944 505 

19 733 
26 260

17 565

3 533 415 
657 762 

63 512 
6 468

16 195

477 834 
123 608 

9 861

3 500

3 533 415 
1 135 596 

187 120 
16 329

19 695

406 301 
115 286 

7 423

6 644

3 533 415 
1 064 063 

178 798 
13 891

22 839

3 883 587 
1 124 344 

144 526 
16 686

16 872

Insgesam t 9 170 453 3 430 432 4 277 352 614 803 4 892 155 535 654 4 813 006 I 5 186 015

Z a h l e n t a f e l  2 .  D i e  M a n g a n e r z f ö r d e r u n g  d e r  U .  d .  S .  S .  R .  i n
u n d  1 9 2 6 /2 7  ( i n  t  z u  1 0 0 0  k g ) .

d e n  J a h r e n  1 9 1 3 ,  1 9 2 5 / 2 6

1913 1925/26 1926/27

Förderung 
von ver­

hüttbarem  
Erz

Versand

Förderung

Versand

Förderung

VersandRoherz verhü tt­
bares Erz Roherz verhütt- 

bares Erz

Insgesam t . . . .  
davon: Nikopol . . 

Tschiaturi

1 245 274 
275 864 
965 834

1 416 230 
279 241 

1 133 413

1 717 348 
861 562 
848 447

1 028 607 
478 318
542 950

989 312 
471 279 
512 801

1 634 739 
944 042 
690 404

843 850 
472 153 
371 404

931 413 
432 170
498 720

a l t e n  k l e i n e n  H o l z k o h l e h o c h ö f e n  
i m  W j a t k a g e b i e t u n d i n  G e o r g i e n  
b e w i r k t e  a n d e r s e i t s  i m  z w e i t e n  
H a l b j a h r e  a u c h  d a s  E i n s t e l l e n  d e r  
E r z f ö r d e r u n g  i n  d i e s e n  b e i d e n ,  
a n  s i c h  u n b e d e u t e n d e n  E r z g e ­
b i e t e n  ( Z a h l e n t a f e l  1 ) .

T r o t z  e r h ö h t e r  E r z f ö r d e ­
r u n g  k o n n t e  d i e s e l b e  n i c h t  d e r  
s t a r k  s t e i g e n d e n  N a c h f r a g e  g e ­
n ü g e n ,  w e l c h e  m i t  e i n e m  V e r ­
s a n d  v o n  5  1 8 6  0 1 5  t ,  t e i l ­
w e i s e  a u f  K o s t e n  a l t e r  H a l d e n ­
b e s t ä n d e ,  g e d e c k t  w u r d e .  V o n  
d e n  H ü t t e n -  u n d  S t a h l w e r k e n  
w u r d e n  4  9 2 1 9 0 4  t  E r z  v e r ­
s c h m o l z e n ,  a u ß e r d e m  w u r d e n  
4 0 7  6 8 5  t  a u s g e f ü h r t  ( d a v o n  
2 7 9  0 5 0  t  n a c h  D e u t s c h l a n d ) ;  
d e r  G e s a m t v e r b r a u c h  e r r e i c h t e  
s o m i t  5  3 2 9  5 8 9 1 o d e r  f a s t  1 1 1  %  
d e r  J a h r e s f ö r d e r u n g .

' )  V g l .  S t .  u .  E .  4 7  ( 1 9 2 7 )
S .  1 6 3 9 .

2) N a c h  A n n u a l  R e p o r t  o n  
t h e  M i n e r a l  I n d u s t r y  o f  t h e

U S S R .  f ü r  d a s  W i r t s c h a f t s j a h r
1 9 2 6 / 2 7 .  G e o l o g i s c h e s  K o m i t e e
( L e n i n g r a d  1 9 2 8 ) .



6 . D e z e m b e r  1 9 2 8 .  S t a t i s t i s c h e s . S t a h l  u n d  E i s e n .  1 7 2 9

Z a h l e n t a f e l  3 .  D i e  K o h l e n f ö r d e r u n g  d e r  U .  d .  S .  S .  R .  i n  d e n  J a h

Gebiete
Steinkohle A nthrazit Braunkohle Zusammen

1913 1925/26 1926/27 1913 1925/26 1926/27 1913 1925/26 1926/27 1913 1925/26 1926/27

Gesamtförderung . 
davon:

23 272 694 18 125 991 22 817 075 4 777 399 5 364 467 7 081 039 1 043 613 2 292 975 2 632 458 29 093 706 25 783 433 32 530 572

Donezgebiet . . 20 512 670 14 192 595 17 799 476 4 774 770 3 666 837 6 984 334 25 287 440 17 859 432 24 783 810
Kusnezkbecken . 773 731 1 781 816 2 584 614 --- — __ 773 731 1 781 816 2 584 614
U r a l ...................... 896 769 842 910 969 861 2 629 72 403 105 563 316 396 657 135 789 791 1 865 215 1 572 448 1 865 215

Z a h l e n t a f e l  4 .  D i e  R o h e i s e n e r z e u g u n g  d e r  U .  d .  S .  S .  R .  i n  d e n  J a h r e n  1 9 1 3 ,  
1 9 2 5 / 2 6  u n d  1 9 2 6 / 2 7  ( i n  t  z u  1 0 0 0  k g ) .

Industriegebiete
1913

in sgesamt

1925/26

insgesam t

1926/27

insgesam t
davon

Frischerei­
roheisen

Gießerei­
roheisen

Sonder­
roheisen

Gußwaren 
I .  Schm.

U kraine...............................................
U r a l ...................................................
Z e n t r u m ...........................................
W jatka ...........................................
Krim, K aukasus, Sibirien . . .

2 882 487 
901 715 
193 284 

16 225 
222 375

1 670 823 
483 112 

42 150 
10 941 
10 907

2 220 827 
576 442 
138 253 

7 333 
10 659

1 687 700 
431 128 

30 577 
4 401 
1 899

465 698 
122 896 
102 272 

2 566 
8 683

67 429 
14 848

77

7 570 
5 404 

366

Insgesam t | 4 216 086 2 217 933 2 953 514 2 155 705 702 115 82 354 13 340

Z a h l e n t a f e l  5 .  E r z e u g u n g  a n  E i s e n l e g i e r u n g e n  d e r  
U .  d .  S .  S .  R .  ( i n  t  z u  1 0 0 0  k g ) .

1913 1924/25 1925/26 1926/27

G esam terzeu g u n g ................. 83 168 25 078 60 858 66 200
davon:

F e rro m a n g a n .......................... 25 568 15 560 26 879 32 647
Spiegeleisen.............................. 49 046 5 741 29 368 29 233
Silikospiegel .......................... 3 096 714 429 —
S ilik o m an g an .......................... — 30 — —
F errosilizium ............................ 4 953 3 033 4 177 4 313
F e rro ch ro m .............................. 505 — — —

d e n  R e s t  v o n  3 5 0 5  t  o d e r  0 ,1  %  
l i e f e r t e n  d i e  S s u t s c h a n g r u b e n  b e i  
W l a d i w o s t o k  i m  F e r n e n  O s t e n .  

B .  H ü t t e n i n d u s t r i e .
I m  W i r t s c h a f t s j a h r e  1 9 2 6 /2 7  

w a r e n  i n  d e r U . d .  S .  S .  R . 4 9  H ü t ­
t e n w e r k e  i n  B e t r i e b ,  d i e  i n s g e ­
s a m t  2  9 5 3  5 1 4  t  R o h e i s e n  e r ­
z e u g t e n  u n d  d a m i t  e t w a  7 0 %  d e r  
S p i t z e n l e i s t u n g  i m  J a h r e  1 9 1 3  e r ­
r e i c h t e n ; g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r  
n a h m  d i e  R o h e i s e n e r z e u g u n g  u m  
3 3  %  z u  ( Z a h l e n t a f e l  4 ) .  V o n  
d e r  G e s a m t e r z e u g u n g  e n t f i e l e n  

7 0 2  1 1 5  t  o d e r  3 2 , 6 %  a u f  G i e ß e r e i r o h e i s e n .  A n  S o n d e r r o h e i s e n  
w u r d e n  h a u p t s ä c h l i c h  E i s e n l e g i e r u n g e n ,  v o r  a l l e m  F e r r o m a n -  
g a n  u n d  S p i e g e l e i s e n  ( Z a h l e n t a f e l  5 )  h e r g e s t e l l t .

D i e  R o h s t a h l e r z e u g u n g  b e l i e f  s i c h  a u f  3  5 8 7  8 2 2  t  u n d  
ü b e r s t i e g  d a m i t  d i e  V o r j a h r s l e i s t u n g  u m  2 3  % .  A n  d i e  E r z e u g u n g  
d e s  J a h r e s  1 9 1 3  k a m  s i e  b i s  a u f  8 1  %  h e r a n  ( Z a h l e n t a f e l  6 ) .

A n  W a l z e i s e n  w u r d e n  2  7 3 0  5 4 7  t  h e r g e s t e l l t ,  w o m i t  g e g e n  
d a s  V o r j a h r  e i n e  S t e i g e r u n g  v o n  2 1  %  e r r e i c h t  w u r d e ;  g e g e n ü b e r  
d e r  H e r s t e l l u n g  v o n  1 9 1 3  e r r e i c h t e  d a s  B e r i c h t s j a h r  7 7 ,8  %  
( Z a h l e n t a f e l  7 ) .  A m  w e i t e s t e n  i m  R ü c k s t ä n d e  i s t  d i e  H e r s t e l l u n g  
v o n  G r o b b l e c h e n  u n d  S c h i e n e n ,  w e l c h e  n u r  w e n i g  ü b e r  d i e  H ä l f t e  
d e r  V o r k r i e g s m e n g e  e r r e i c h t e ;  d i e  H e r s t e l l u n g  v o n  D a c h e i s e n  
d a g e g e n  e r g a b  8 1 ,7  %  u n d  d i e  H e r s t e l l u n g  v o n  W a l z d r a h t  s o g a r  
1 0 1  %  d e r  V o r k r i e g s e r z e u g u n g .

Z u m  E n d e  d e s  J a h r e s  1 9 2 6 / 2 7  w a r e n  5 5  H o c h ö f e n  i m  B e ­
t r i e b  g e g e n  5 7  z u  E n d e  d e s  V o r j a h r e s ;  d u r c h  d i e  S t i l l e g u n g  a l t e r  
u n d  I n b e t r i e b n a h m e  n e u e r  g r ö ß e r e r  H o c h ö f e n  k o n n t e  d i e  T a g e s ­
l e i s t u n g  d e r  H o c h ö f e n  d e s  g r ö ß t e n  T r u s t e s  „ I n g o s t a l “  a u f  2 5 7  t  
g e g e n  2 4 6  t  i m  V o r j a h r  g e s t e i g e r t  w e r d e n ;  i m  U r a l  e r h ö h t e  s i c h  
d i e  L e i s t u n g  d e r  m i t  K o k s  b e t r i e b e n e n  H o c h ö f e n  a u f  9 5  t  ( i .  V .  
8 0 ,5  t )  u n d  d e r j e n i g e n  m i t  g e m i s c h t e n  B r e n n s t o f f e n  ( K o h l e  u n d  
K o k s )  a u f  8 5  t  ( 4 7  t ) .

I n  d e n  H ü t t e n w e r k e n  w u r d e n  4  9 2 1 9 0 4  t  E i s e n e r z  u n d  
2 6 2  0 6 3  t  M a n g a n e r z  v e r b r a u c h t .  D a  d i e  s ü d l i c h e n  W e r k e  e t w a s  
m i n d e r w e r t i g e r e s  E r z  v e r s c h m e l z e n  m u ß t e n ,  s t i e g  d e r  E r z v e r ­
b r a u c h  j e  t  R o h e i s e n  v o n  1 ,5 5  t  ( 1 9 2 5 /2 6 )  i m  B e r i c h t s j a h r e  a u f  
1 ,5 9  t .  I m  U r a l  b l i e b  d e r  E r z v e r b r a u c h  u n v e r ä n d e r t  m i t  1 ,9 2  t  
j e  t  R o h e i s e n .  D e r  K o k s v e r b r a u c h  d e r  s ü d l i c h e n  W e r k e  b e t r u g  
1 ,1 6  t  j e  t  R o h e i s e n  g e g e n  1 ,1 9  t  i m  V o r j a h r ;  i m  U r a l  h i e l t  s i c h  
d e r  B r e n n s t o f f v e r b r a u c h  j e  t  R o h e i s e n  a u f  1 ,2  t .

D ie  M a n g a n e r z f ö r d e r u n g  g i n g  i m  B e r i c h t s j a h r e  u m  5  %  
z u r ü c k ,  d i e  A u s f u h r  h a t t e  d a g e g e n  e i n e  Z u n a h m e  v o n  1 6 ,6  %  
z u  v e r z e i c h n e n .  I n  N i k o p o l  s t i e g  d i e  R o h e r z f ö r d e r u n g  u m  f a s t  
1 0 %  ; d a  a b e r  i m  a l l g e m e i n e n  ä r m e r e s  E r z  g e f ö r d e r t  w u r d e ,  s a n k  
d a s  A u s b r i n g e n  a n  a u f b e r e i t e t e n  E r z e n  u m  1 ,3  % ,  a u c h  d e r  V e r ­
s a n d  u n d  d i e  A u s f u h r  a n  N i k o p o l e r z e n  e r l i t t e n  e i n e  E i n s c h r ä n k u n g  
v o n  8 ,5  b z w .  5 ,6  %  ( Z a h l e n t a f e l  2 ) .  I n  T s c h i a t u r i  e r r e i c h t e  d i e  
F ö r d e r u n g  n u r  8 1 , 4 %  d e r  V o r j a h r s l e i s t u n g ,  a n  v e r h ü t t b a r e n  
E r z e n  s o g a r  n u r  6 8 , 4  % ;  d e r  V e r s a n d  ü b e r s t i e g  j e d o c h  d i e  F ö r d e ­
r u n g  u m  1 2 7  3 1 6  t  u n d  n a h m  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r  u m  2 5  %  z u .
I n  T s c h i a t u r i  w u r d e n  p l a n m ä ß i g e  B e t r i e b s e i n s c h r ä n k u n g e n  v o r ­
g e n o m m e n ,  u m  m i t  d e n  g r o ß e n  H a l d e n v o r r ä t e n  s o w o h l  a u f  d e n  
G r u b e n  u n d  d e r  S t a t i o n  T s c h i a t u r i  s e l b s t  a l s  a u c h  i m  A u s f u h r ­
h a f e n  P o t i  a u f z u r ä u m e n .

D ie  C h r o m e i s e n e r z f ö r d e r u n g  e r f u h r  e b e n f a l l s  e i n e  s t a r k e  
E i n s c h r ä n k u n g ,  w e i l  v o m  V o r j a h r  n o c h  g r o ß e  H a l d e n v o r r ä t e  
n a c h g e b l i e b e n  w a r e n ;  s i e  e r g a b  1 9  2 9 4  t ,  g e g e n  3 0  3 6 2  t  i m  y o r -  
j a h r .  A n  W o l f r a m k o n z e n t r a t  w u r d e  e t w a s  m e h r  a l s  i m  V o r ­

j a h r  g e f ö r d e r t  ( 3 8 ,4 1  t  K o n z e n t r a t  m i t  6 0  b i s  7 0 %  W 0 3 g e g e n  

3 8 , 0 5 t  m t  6 7  b i s  7 2 %  W O , ) ,  a n  Z a h l e n t a f e I  6 . R o h s t a h l e r z e u g u n g  d e r ü . d . S . S . R .  i n  d e n  J a h r e n  1 9 1 3 ,  1 9 2 5 / 2 6  u n d  1 9 2 6 / 2 7  
M o l y b d ä n k o n z e n t r a t  e t w a s  t  z u  1 0 0 0  k g ) ,
w e n ig e r  ( 3 ,7 7  t  m i t  8 5  b i s  8 7  %

M o  S 2 gegen 3 , 9 2 1 m i t  88% Mo S  2).
D ie  M a g n e s i t f ö r d e r u n g  e r g a b  
m i t  1 0 6  5 8 3  t  e i n e  n e u e  S t e i g e ­
r u n g  v o n  3 ,5  %  ( g e g e n  1 0 3  0 1 7 1 ) ;  
a u ß e r d e m  w u r d e n  7 7  2 1 1  t  M a ­
g n e s i t s a n d  g e f ö r d e r t .

D ie  K o h l e n f ö r d e r u n g  e r ­
r e i c h t e  m i t  3 2  5 3 0  5 7 2 1 ( 1 1 1 ,8  % )  
d i e  F ö r d e r u n g  d e s  l e t z t e n  V o r ­
k r i e g s j a h r e s  ( 1 9 1 3 :  2 9  0 9 3  7 0 6  t ) ,  
u n d  ü b e r h o l t e  d a s  V o r j a h r  u m  
2 6 ,2 %  ( Z a h l e n t a f e l  3 ) ;  h i n t e r  d e r  
b i s h e r ig e n  H ö c h s t l e i s t u n g  i m  
J a h r e  1 9 1 6 ( 3 4  4 8 2  1 3 5 t )  b l i e b  d i e  
F ö r d e r u n g  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  n u r  
u m  5 ,7  %  z u r ü c k .  D e r  F ö r d e ­
r u n g s z u w a c h s  e n t f i e l  h a u p t s ä c h ­
l ic h  a u f  d a s  D o n e z g e b i e t ,  d e s s e n  
A n t e i l  a n  d e r  G e s a m t f ö r d e r u n g
im  B e r i c h t s j a h r  7 6 %  g e g e n  7 2 %  i m  V o r j a h r  u n d  8 7  %  i m  J a h r e  
1 9 1 3  b e t r u g .  B e m e r k e n s w e r t  i s t  d e r  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  h o h e  A n t e i l  
v o n  A n t h r a z i t  —  2 2  %  —  u n d  B r a u n k o h l e  —  8  %  —  a n  d e r  
G e s a m t f ö r d e r u n g  g e g e n  1 6 ,5  %  u n d  3 ,5  %  i m  J a h r e  1 9 1 3 .

D ie  K o k s e r z e u g u n g  s t e l l t e  s i c h  a u f  3  3 2 8  2 3 7  t  u n d  e r g a b  
e in e  S t e i g e r u n g  g e g e n  d a s  V o r j a h r  ( 2  7 7 4  5 0 0  t )  u m  2 0 % .  V o n  d e r  

G e s a m t e r z e u g u n g  e n t f i e l e n  3  1 5 4 5 7 1  t  o d e r  9 4 , 5 %  a u f  d a s  
D o n e z e e b ie t ,  u n d  1 7 0  l f i l  t. n r lp r  5  x <V. a u f  d a s  K u s n e z k b e c k e n ;

■ 1926/27

Industriegebiete
1913

insgesam t
1925/26

insgesam t insgesam t
davon

Siemens-
M artin -S tah l

Bessemer­
s tah l Elektrostahl

U kraine und K r i m .................
U r a l ...........................................
Zentrum  und Wolga . . . .  
Nord westen und W jatka . . 
K aukasus und Sibirien . .

2 692 087 
912 366 
450 450 
265 356 
115 445

1 580 791 
760 300 
435 324 
128 659 

5 875

2 092 869 
847 078 
498 385 
136 253 

13 237

1 750 735 
846 576 
490 867 
135 797 

13 092

340 533 

-

1601
502 

7 518 
456 
145

Insgesam t 4 435 704 2 910 949 3 587 822 3 237 067 340 533 10 222

Z a h l e n t a f e l  7 .  L e i s t u n g  d e r  W a l z w e r k e  d e r  LT. d .  S .  S .  R .  i n  d e n  J a h r e n  1 9 1 3 ,

Formeisen Grobblechej Dacheisen Schienen Bandeisen W alzdraht Sonstiges Zusammen

1 9 1 3 ..........................
1925/26 .................
1926/27 .................

1 596 900 
967 800 

1 226 031

460 800 
240 853 
297 044

398 200 
283 528 
326 827

645 400 
320 455 
343 845

51 400 
21 247 
36 760

218 100 
209 625 
220 374

138 200 | 3 509 000 
20fi 414 2 249 922 
279 666 2 730 547

D i e  Z a h l  d e r  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  v e r g r ö ß e r t e  s i c h  

u m  5  u n d  e r r e i c h t e  z u m  E n d e  d e s  J a h r e s  1 6 2 ;  a u ß e r d e m  w a r e n  
1 4  B e s s e m e r b i r n e n  i n  B e t r i e b .  D a s  T a g e s a u s b r i n g e n  v e r g r ö ß e r t e  
s i c h  a u f  d e n  s ü d l i c h e n  W e r k e n  v o n  6 2 , 7  t  ( 1 9 2 5 / 2 6 )  a u f  6 6 ,3  t  
i m  B e r i c h t s j a h r .  A n  S c h r o t  w u r d e n  j e  t  S i e m e n s - M a r t i n - S t a h l  
0 ,4 0 9  t  v e r b r a u c h t  ( g e g e n ü b e r  0 ,4 7 2  t  i m  V o r j a h r e ) ;  d e m e n t ­
s p r e c h e n d  s t i e g  d e r  R o h e i s e n v e r b r a u c h  i m  B e r i c h t s j a h r  a u f  0 , 6 5 3 1 

( i .  V .  0 ,6 0 8  t ) .

2 1 7



1 7 3 0  S t a h l  u n d  E i s e n . W i r t s c h a f l l i c h e  R u n d s c h a u .
4 8 .  J a h r g .  N r .  4 9 .

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

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

I .  R H E I N L A N D  U N D  W E S T F A L E N .  —  D i e  L a g e  i n  d e r  
E i s e n i n d u s t r i e  w a r  w ä h r e n d  d e r  B e r i c h t s z e i t  v o m  E i s e n k a m p f  b e ­
h e r r s c h t ,  d e s s e n  g r u n d s ä t z l i c h e  B e d e u t u n g  d a h e r  n o c h m a l s  h e r ­
v o r g e h o b e n  s e i 1). Z u n ä c h s t  m u ß  d e u t l i c h  a u s g e s p r o c h e n  w e r d e n ,  
d a ß ° d e r  o f f e n e  K a m p f ,  s o  h a r t  e r  d e n  e in z e l n e n  t r e f f e n  m a g ,  n a c h  
L a g e  d e r  D i n g e  u n v e r m e i d l i c h  w a r .  D i e  N o t w e n d i g k e i t  d e s  
o f f e n e n  K a m p f e s  i s t  z w a n g l ä u f i g  d u r c h  d i e  P o l i t i k  d e r  f o r t g e ­
s e t z t e n  L o h n e r h ö h u n g e n  h e r b e i g e f ü h r t  w o r d e n ,  w e l c h e  d i e  G e ­
w e r k s c h a f t e n  o h n e  R ü c k s i c h t  a u f  d i e  w i r t s c h a f t l i c h e  L a g e  u n e n t ­
w e g t  t r e i b e n .  E s  s t a n d  n i c h t  i m  f r e i e n  E r m e s s e n  d e r  E i s e n i n d u ­
s t r i e ,  d e n  K a m p f  z u  v e r m e i d e n ,  s o n d e r n  s i e  w u r d e  d u r c h  d i e  i m m e r  
s t ä r k e r  w e r d e n d e  A b k e h r  d e r  G e w e r k s c h a f t e n  v o n  w i r t s c h a f t l i c h e r  
H a n d l u n g s w e i s e  s e i t  l a n g e m  s c h r i t t w e i s e  h i e r z u  g e z w u n g e n .  N u r  
ü b e r  d e n  Z e i t p u n k t  d e s  K a m p f b e g i n n s  k o n n t e  m a n  i m  u n k l a r e n  
s e i n ;  e s  h i n g  l e d i g l i c h  v o m  V e r l a u f  d e r  K o n j u n k t u r  a b ,  o b  e r  
f r ü h e r  o d e r  s p ä t e r  e r f o l g t e .  I n  j e d e m  F a l l e  m u ß t e  d e r  K a m p f  a l s  
l e t z t e s  M i t t e l  z u r  A b w e h r  o f f e n k u n d i g  u n t r a g b a r e r  F o r d e r u n g e n  
d a n n  e in s e t z e n ,  a l s  e in e  w e i c h e n d e  K o n j u n k t u r  d i e  F o r d e r u n g e n  
d e r  G e w e r k s c h a f t e n  a l s  g l a t t e n  H o h n  a u f  j e d e  w i r t s c h a f t l i c h e  
U e b e r l e g u n g  e r s c h e i n e n  l i e ß .  N u r  e i n e  o b e r f l ä c h l i c h e  o d e r  g e w o l l t  
w i r t s c h a f t s f e i n d l i c h e  B e t r a c h t u n g  k a n n  b e i  d i e s e r  L a g e  d e n  K a m p f  
a l s  e in e  u n g e r e c h t e  H ä r t e ,  a l s  e i n e  d u r c h  d i e  S c h w e r i n d u s t r i e  
l e i c h t f e r t i g  v o m  Z a u n  g e b r o c h e n e  M a c h t p r o b e  a n s e h e n .  W e r  d e n  
D i n g e n  a u f  d e n  G r u n d  g e h t ,  k o m m t  u n t e r  k e i n e n  U m s t ä n d e n  a n  
d e r  F e s t s t e l l u n g  v o r b e i ,  d a ß  e s  s i c h  h i e r  u m  n i c h t s  a n d e r e s  a l s  u m  
d i e  n o t w e n d i g e  S i c h e r u n g  d e r  d r i n g e n d s t e n  V o r a u s s e t z u n g e n  f ü r  
d i e  E r h a l t u n g  u n s e r e r  W i r t s c h a f t  h a n d e l t .

A l s  d i e  E i s e n i n d u s t r i e  d i e  A u s s p e r r u n g  v o l l z o g ,  s t a n d  f ü r  
s ie  n i c h t  d i e  u n m i t t e l b a r e  W a h r u n g  d e r  e ig e n e n  B e l a n g e  i m  V o r d e r ­
g r ü n d e ,  s ie  f a ß t e  v i e l m e h r  i h r e n  E n t s c h l u ß  b e w u ß t  a l s  V o r ­
k ä m p f e r  d e r  g a n z e n  W i r t s c h a f t  f ü r  d e n  S i e g  d e r  W i r t s c h a f t s  V e r ­
n u n f t  z u m  B e s t e n  u n s e r e r  p o l i t i s c h e n  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e n  Z u ­
k u n f t .  D ie  E i s e n i n d u s t r i e  w i l l  d i e  G r u n d l a g e n  u n s e r e r  W i r t s c h a f t ,  
d i e  s e i t  J a h r  u n d  T a g  d u r c h  S t a a t  u n d  G e w e r k s c h a f t e n  d a u e r n d  
g e s c h m ä l e r t ,  v e r s c h o b e n  u n d  e r s c h ü t t e r t  w e r d e n ,  i n  k l a r e r  E n t ­
s c h e i d u n g  e n d l i c h  f e s t i g e n .  M a n  k a n n  n i c h t  u n g e s t r a f t  a u s  e i n e r  
k a p i t a l s c h w a c h e n  u n d  a n  d a s  A u s l a n d  v e r s c h u l d e t e n  W i r t s c h a f t  
i m m e r  u n d  i m m e r  w i e d e r  z u s ä t z l i c h e  L e i s t u n g e n  a n  d e n  L o h n ­
f o n d s  h e r a u s p r e s s e n ,  z u m a l  w e n n  d i e s e  v e r a r m t e  u n d  ü b e r l a s t e t e  
W i r t s c h a f t  d e n  b r e i t e n  M a s s e n  s c h o n  s e i t  g e r a u m e r  Z e i t  a u f  w i c h ­
t i g e n  G e b i e t e n  e in e  L e b e n s h a l t u n g  v e r m i t t e l t ,  d i e  ü b e r  V o r k r i e g s ­
h ö h e  l i e g t ,  w i e  d e r  g e s t i e g e n e  F l e i s c h - ,  W e i z e n -  u n d  T a b a k v e r ­
b r a u c h  b e w e i s t .  E s  g i b t  h i e r  e in e  u n v e r r ü c k b a r e  G r e n z e ,  d i e  d u r c h  
d a s  n a t ü r l i c h e  W i r t s c h a f t s g e s e t z  g e z o g e n  i s t  u n d  d i e  a u c h  k e i n e  
G e w e r k s c h a f t s m a c h t  u n d  k e i n  S c h l i c h t e r s p r u c h  z u  v e r s c h i e b e n  
v e r m a g .  W i r  s t e h e n  h e u t e  a n  d i e s e r  G r e n z e .  D e r  B e w e i s  d a f ü r  
l i e g t  i n  d e r  h a n d g r e i f l i c h e n  T a t s a c h e ,  d a ß  d i e  W e t t b e w e r b s k r a f t  
d e s  d e u t s c h e n  E r z e u g n i s s e s  —  v o n  S o n d e r g e b i e t e n  a b g e s e h e n  —  
i m m e r  u n z u r e i c h e n d e r  w i r d .  B e i  E i s e n  u n d  K o h l e  i s t  d i e s e  U n ­
z u l ä n g l i c h k e i t  d e r  W e t t b e w e r b s k r a f t  b e s o n d e r s  d e u t l i c h .  H i e r  
s i n d  u n t r ü g l i c h e  A n z e i c h e n  v o r h a n d e n ,  d a ß  d i e  E i n e n g u n g  d e r  
A b s a t z m ö g l i c h k e i t e n  i n  n a h e r  Z u k u n f t  n o c h  w e i t e r  g e h e n  w i r d ,  
w o b e i  n u r  a n  d i e  s t e u e r l i c h e n  E n t l a s t u n g s m a ß n a h m e n  d e r  e n g ­
l i s c h e n  R e g i e r u n g  e r i n n e r t  s e i  o d e r  a n  d i e  S c h u t z z o l l b e s t r e b u n g e n  
i n  a l l e r  W e l t  b e i  g l e i c h z e i t i g e r  d e u t s c h e r  „ Z o l l s e n k u n g s a k t i o n “ . 
A u ß e r d e m  f e h l t  j e d e  b e g r ü n d e t e  H o f f n u n g ,  d a ß  i n  a b s e h b a r e r  Z e i t  
e i n e  s t e u e r l i c h e  u n d  s o z i a l p o l i t i s c h e  E n t l a s t u n g  d e r  d e u t s c h e n  E r ­
z e u g u n g  e r f o l g e n  w i r d ,  v i e l m e h r  l a s s e n  d i e  n e u e r l i c h e  E r w e i t e ­
r u n g  d e r  K u r z a r b e i t e r u n t e r s t ü t z u n g  u n d  d e r  F e h l b e t r a g  i m  
R e i c h s h a u s h a l t  d a s  G e g e n t e i l  b e f ü r c h t e n .  D a s  a l l e s  b e w e i s t  
z w i n g e n d ,  d a ß  j e d e  n e u e  L o h n b e l a s t u n g  e i n  V e r b r e c h e n  a n  u n ­
s e r e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  Z u k u n f t  i s t .

D i e  F o l g e r u n g  a u s  d i e s e n  Z u s a m m e n h ä n g e n  l ä ß t  s i c h  g a n z  
e i n f a c h  u n d  n a t ü r l i c h  a u f  d i e s e  k u r z e  F o r m e l  b r i n g e n :  W e n n  e in  
s c h w e r  v e r a r m t e s  u n d  v e r s c h u l d e t e s  V o l k  a u s  V e r a r m u n g  u n d  
V e r s c h u l d u n g  h e r a u s k o m m e n  w i l l ,  k a n n  e s  s i c h  k e i n e n  g r ö ß e r e n  
L e b e n s a u f w a n d  g e s t a t t e n  a l s  i n  f r ü h e r e n  g ü n s t i g e r e n  V e r h ä l t ­
n i s s e n .  D a s  g e g e n t e i l i g e  V e r f a h r e n  g e h t  a u f  K o s t e n  u n s e r e r  W i r t ­
s c h a f t s k r a f t  u n d  u n s e r e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  u n d  p o l i t i s c h e n  S e l b ­
s t ä n d i g k e i t .  E s  f ä l l t  n i e m a n d e m  e i n ,  d i e s e  B i n s e n w a h r h e i t e n  i n  
i h r e r  G e l t u n g  f ü r  d e n  E i n z e l h a u s h a l t  a n z u z w e i f e l n .  D a ß  s i e  a b e r  
e b e n s o  z w i n g e n d  f ü r  e i n  g a n z e s  V o l k  g e l t e n ,  d a r ü b e r  s c h e i n t  s i c h  
d i e  b r e i t e  O e f f e n t l i c h k e i t ,  d i e  j a  i n  D e u t s c h l a n d  g r u n d s ä t z l i c h  
w i r t s c h a f t s f e i n d l i c h  d e n k t ,  d u r c h a u s  n i c h t  k l a r  z u  s e i n .  B e i  d e n  
G e w e r k s c h a f t e n  u n d  d e n  m a ß g e b e n d e n  a m t l i c h e n  S t e l l e n  k a n n

x) U e b e r  d e n  b i s h e r i g e n  V e r l a u f  d e s  A r b e i t s k a m p f e s  v g l .
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m a n  n u r  a n n e h m e n ,  d a ß  s i e  d i e s e  Z u s a m m e n h ä n g e  n i c h t  s e h e n  
w o l l e n .  D e n n  m a n  k a n n  d o c h  n i c h t  g l a u b e n ,  d a ß  d i e  G e w e r k ­
s c h a f t e n  u n d  d i e  a m t l i c h e n  S t e l l e n  a n  s i c h  d i e  w i r t s c h a f t l i c h e n  
N o t w e n d i g k e i t e n  s c h l e c h t e r  ü b e r s e h e n  a l s  b r e i t e  K r e i s e  d e r  
A r b e i t e r s c h a f t  s e l b s t ,  d i e  ü b e r  d e n  A u g e n b l i c k  h i n a u s d e n k e n  u n d  
d e s h a l b  m i t  d e m  H a n d e l n  d e r  G e w e r k s c h a f t e n  n i c h t  e i n v e r s t a n d e n  

s i n d .

T a t s ä c h l i c h  b e k o m m t  j a  a u c h  d a s  g a n z e  V o r g e h e n  d e r  G e ­
w e r k s c h a f t e n  e r s t  d a n n  e i n e n  S i n n ,  w e n n  m a n  e s  m a c h t p o l i t i s c h  
e r k l ä r t ,  d .  h .  w e n n  m a n  i n  i h m  e i n e  E r s c h e i n u n g s f o r m  d e s  M a c h t ­
s t r e b e n s  d e r  m a r x i s t i s c h e n  K r ä f t e  i n  S t a a t  u n d  W i r t s c h a f t  s i e h t .  
S o l a n g e  m a n  n i c h t  d u r c h  d i e  O b e r f l ä c h e  d e r  E r s c h e i n u n g e n  h i n ­
d u r c h  d i e  E n d z i e l e  d e r  e n g e n  Z u s a m m e n a r b e i t  u n d  d e r  w e c h s e l ­
s e i t i g e n  U n t e r s t ü t z u n g  v o n  G e w e r k s c h a f t e n  u n d  p o l i t i s c h e n  L i n k s ­
p a r t e i e n  r e s t l o s  e r k e n n t ,  i s t  e i n e  d a u e r n d  w i r k s a m e  A b w e h r  u n d  
e i n e  e n t s c h e i d e n d e  W e n d u n g  z u m  B e s s e r e n  n i c h t  m ö g l i c h .  E i n ­
w a n d f r e i e  Z e u g n i s s e  f ü r  d i e s e  E n d z i e l e  l i e g e n  g e n ü g e n d  v o r ,  v o n  
d e n e n  w i r  n u r  z w e i  a n f ü h r e n :  „ D a s  P r o l e t a r i a t  m u ß  d i e  S t a a t s ­
m a c h t  z u r  V e r w i r k l i c h u n g  d e s  S o z i a l i s m u s  e r o b e r n . “  ( D e r  j e t z i g e  
R e i c h s f i n a n z m i n i s t e r  D r .  H i l f e r d i n g  a u f  d e m  K i e l e r  P a r t e i t a g  
d e r  S .  P .  D . )  — ■ „ D i e s e r  K a m p f  i s t  e i n e  w i c h t i g e  E t a p p e  im  
K a m p f e  u m  d e n  B e s i t z  d e r  P r o d u k t i o n s m i t t e l  ü b e r h a u p t ,  
d e r  ü b e r  d i e s e n  a k t u e l l e n  Z u s a m m e n s t o ß  h i n a u s  s e i n e  g e ­
w a l t i g e  B e d e u t u n g  b e s i t z t . “  ( R e i c h s t a g s p r ä s i d e n t  L ö b e  z u m  
E i s e n k a m p f . )  —  U n d  i n  d i e s e m  K a m p f  u m  d e n  „ B e s i t z  d e r  P r o ­
d u k t i o n s m i t t e l “ , u m  d i e  E r o b e r u n g  d e r  „ S t a a t s m a c h t  z u r  V e r ­
w i r k l i c h u n g  d e s  S o z i a l i s m u s “  w e r d e n  d i e  G e w e r k s c h a f t e n  m i t  
d e m  G e l d  d e r  S t e u e r z a h l e r  v o n  S t a a t s  w e g e n  u n t e r s t ü t z t :  E n t ­
l a s t u n g  d e r  G e w e r k s c h a f t s k a s s e n  d u r c h  A n e r k e n n u n g  d e r  B e ­
d ü r f t i g k e i t  a u c h  b e i  d e n  O r g a n i s i e r t e n .  E s  k o n n t e  n i c h t  a u s -  
b l e i b e n ,  d a ß  s i c h  d e r  E r f o l g  d i e s e r  M a ß n a h m e  s c h l a g a r t i g  i n  d e m  
S t e l l u n g s w e c h s e l  d e r  g e w e r k s c h a f t l i c h e n  V e r h a n d l u n g s f ü h r e r  
z e i g t e ,  d e r  a m  1 9 .  N o v e m b e r  z u r  V e r t a g u n g  d e r  E i n i g u n g s v e r ­
h a n d l u n g e n  f ü h r t e .

D u r c h  d i e s e n  U m f a l l  d e r  G e w e r k s c h a f t e n  w a r  d i e  L a g e  w i e ­
d e r u m  v ö l l i g  v e r f a h r e n ,  s o  d a ß  a u c h  e r n e u t e n  V e r m i t t l u n g s ­
v e r s u c h e n  d e s  R e g i e r u n g s p r ä s i d e n t e n  B e r g e m a n n  k a u m  E r f o l g  
z u  w i n k e n  s c h i e n .  H i e r i n  d ü r f t e  a u c h  d e r  G r u n d  l i e g e n ,  d e r  d i e  
R e i c h s r e g i e r u n g  b e s t i m m t  h a t ,  i n  d e n  A r b e i t s k a m p f  e in z u g r e i f e n  
u n d  e i n e n  b e i d e n  T e i l e n  g e n e h m e n  S c h i e d s m a n n  z u  b e s t e l l e n ,  a l s  
d e n  s i e  d e n  R e i c h s i n n e n m i n i s t e r  S e v e r i n g  v o r s c h l u g .  N a c h  d e r  
v o n  R e i c h s k a n z l e r  H e r m a n n  M ü l l e r  v o r g e s e h e n e n  E i n i g u n g s ­
g r u n d l a g e  s o l l e n  s i c h  b e i d e  P a r t e i e n  v o r b e h a l t l o s  d a m i t  e i n v e r ­
s t a n d e n  e r k l ä r e n ,  d a ß  1 . S e v e r i n g  d i e  V e r m i t t l u n g  ü b e r n e h m e  
u n d  d a ß  2 . d e r  n e u e  S c h i e d s m a n n  e i n e  E n t s c h e i d u n g  t r e f f e ,  g e g e n  
d i e  e s  k e i n e  B e r u f u n g  g e b e .  D i e  A r b e i t g e b e r  h a b e n  t r o t z  n a h e ­
l i e g e n d e n  B e d e n k e n ,  R e i c h s m i n i s t e r  S e v e r i n g  m i t  d i e s e r  A u f g a b e  
z u  b e t r a u e n ,  d e m  V o r s c h l ä g e  d e s  R e i c h s k a n z l e r s  s o f o r t  z u g e ­
s t i m m t ,  w ä h r e n d  d i e  G e w e r k s c h a f t e n  i h r e  Z u s a g e  v o n  d e m  E i n ­
v e r s t ä n d n i s  i h r e r  H a u p t v o r s t a n d s - ,  B e i r a t s -  u n d  B e z i r k s k o n f e ­
r e n z e n  a b h ä n g i g  m a c h t e n ,  d i e  d a n n  a m  f o l g e n d e n  T a g  e r f o l g t e .  
G l e i c h  n a c h  B e k a n n t w e r d e n  d e r  Z u s t i m m u n g  d e r  G e w e r k s c h a f t e n  
h a t  d e r  A r b e i t g e b e r v e r b a n d  d i e  A u f h e b u n g  d e r  A u s s p e r r u n g  
b e s c h l o s s e n ,  w o m i t  d e r  E i s e n s t r e i t  p r a k t i s c h  b e e n d e t  i s t .  H o f f e n t ­
l i c h  b e r ü c k s i c h t i g t  d e r  n e u e  u n d  e n d g ü l t i g e  S c h i e d s s p r u c h ,  d e r  
n e b e n  d e r  L o h n f r a g e  g l e i c h z e i t i g  d i e  A r b e i t s z e i t  r e g e l n  s o l l ,  d i e  
b e r e c h t i g t e n  B e l a n g e  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  a u s r e i c h e n d  u n d  s i c h e r t  
d a d u r c h  d e n  A r b e i t s f r i e d e n  f ü r  l ä n g e r e  Z e i t .

S o  s e h r  d i e s e  W e n d u n g  d e r  D i n g e  a n  s i c h  z u  b e g r ü ß e n  i s t ,  so  
d a r f  m a n  l e i d e r  d o c h  i n  d e m  E i n g r e i f e n  d e r  R e i c h s r e g i e r u n g  k e in e  
G e s i n n u n g s ä n d e r u n g  g e g e n ü b e r  i h r e r  b i s h e r i g e n  W i r t s c h a f t s -  u n d  
S o z i a l p o l i t i k  e r b l i c k e n ,  s o n d e r n  h ö c h s t e n s  d i e  E r k e n n t n i s  d e s s e n ,  
d a ß  d i e  L a g e  d u r c h  d a s  V e r h a l t e n  d e s  R e i c h s a r b s i t s m i n i s t e r s W i s s e l  
v ö l l i g  v e r f a h r e n  w a r  u n d  d i e  R e g i e r u n g  d e m  w e i t e r e n  V e r l a u f  d e r  
D i n g e  n i c h t  l ä n g e r  t a t e n l o s  g e g e n ü b e r s t e h e n  k o n n t e .  U n w i l l k ü r ­
l i c h  d r ä n g t  s i c h  h i e r  d i e  F r a g e  a u f ,  o b  s i c h  n a m e n t l i c h  d e r  R e i c h s ­
a r b e i t s m i n i s t e r  g a r  n i c h t  d a r ü b e r  k l a r  g e w e s e n  i s t ,  v o n  w e l c h  u n g e  
h e u r e r  T r a g w e i t e  e s  s e i n  m u ß t e ,  d a ß  e r  e s  d u r c h  d i e  V e r b i n d l i c h ­
e r k l ä r u n g  e i n e s  w i r t s c h a f t l i c h  u n t r a g b a r e n  S c h i e d s s p r u c h e s  z u r  
A u s s p e r r u n g  v o n  2 2 5  0 0 0  A r b e i t e r n  u n d  d a m i t  z u m  S t i l l i e g e n  s o  
z a h l r e i c h e r  u n d  g r o ß e r  E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k e  k o m m e n  l i e ß  ? I m  

A u s s p e r r u n g s b e r e i c h  d e r  N o r d w e s t l i c h e n  G r u p p e ,  a l s o  i n  e i n e m  G e ­
b i e t ,  d a s  s i c h  i m  g r o ß e n  u n d  g a n z e n  v o m  R h e i n  b e i  W e s e l  u n d  
D ü s s e l d o r f  b i s  H a m m  i . W . e r s t r e c k t ,  u n d  z w a r  n ö r d l i c h  d e r  L i p p e ,  
s ü d l i c h  e t w a  d e r  R u h r  f o l g e n d ,  s i n d  v o n  d e n  v o r h a n d e n e n  1 0 6  
H o c h ö f e n  v o r  d e r  A r b e i t s a u s s e t z u n g  6 0  i n  B e t r i e b  g e w e s e n .  D ie s e  
6 0  H o c h ö f e n  s i n d  n u n m e h r  s ä m t l i c h  g e d ä m p f t ,  e b e n s o  w i e



6 . D e z e m b e r  1 9 2 8 . W i r t s c h a f t l i c h e  B u n d s c h a u . S t a h l  u n d  E i s e n .  1 7 3 1

a l l e  S t a h l -  u n d  W a l z w e r k e  s t i l l i e g e n .  W a s  d a s  i n  b e z u g  a u f  
d i e  d e u t s c h e  G e s a m t e r z e u g u n g  a n  E i s e n  u n d  S t a h l  b e d e u t e t ,  e r g i b t  
s ie h  a u s  d e r  T a t s a c h e ,  d a ß  j e  r u n d  8 0  %  d e r  R o h e i s e n  u n d  S t a h l ­
e r z e u g u n g  s o w i e  f a s t  7 7  ° 0 d e r  W a l z w e r k s e r z e u g u n g  a u f  R h e i n l a n d -  
W e s t f a l e n  e n t f a l l e n .  D i e  U n a b w e n d b a r k e i t  e i n e r  d e r a r t i g e n  E n t ­
w i c k lu n g  m u ß t e  s i c h  d e r  M i n i s t e r  g e n a u  v o r  A u g e n  s t e l l e n ,  e b e n s o  
w ie  d i e  N o t w e n d i g k e i t  i h r e s  W e i t e r g r e i f e n s  a u f  d a s  g a n z e  W i r t ­
s c h a f t s l e b e n .  D i e  a n  d i e  G r o ß e i s e n i n d u s t r i e  l i e f e r n d e n  u n d  d i e  v o n  
i h r  b e z i e h e n d e n  I n d u s t r i e z w e i g e  s i n d  d e n n  a u c h  b e r e i t s  s t a r k  i n  
M i t l e i d e n s c h a f t  g e z o g e n  w o r d e n .  I m  R u h r k o h l e n b e r g b a u  m u ß t e n  
s t a t t  d e r  d u r c h s c h n i t t l i c h  7 6 5 5  a r b e i t s t ä g l i c h e n  F e i e r s c h i c h t e n  
i n  d e r  Z e i t  v o m  1 . b i s  8 .  N o v e m b e r  a r b e i t s t ä g l i c h  3 1  0 0 0  F e i e r ­
s c h i c h t e n  e i n g e l e g t  w e r d e n .  U m  z u  z e i g e n ,  w a s  d a s  a u ß e r  f ü r  d i e  
B e r g l e u t e  a u c h  f ü r  H a n d e l  u n d  W a n d e l  d e s  b e t r e f f e n d e n  B e z i r k s  
a u s m a c h t ,  s e i  e r w ä h n t ,  d a ß  b e i  e i n e m  d u r c h s c h n i t t l i c h e n  S c h i c h t ­
l o h n  v o n  8 ,7 5  JIJ( s c h o n  d i e s e  3 1  0 0 0  F e i e r s c h i c h t e n  j e  A r b e i t s ­
t a g  e i n e n  L o h n a u s f a l l  v o n  r d .  2 7 0  0 0 0  JLM  v e r u r s a c h e n .  F ü r  d e n  
M o n a t  z u  2 5  A r b e i t s t a g e n  e r g i b t  d a s  6  7 5 0  0 0 0  J i .K  L o h n a u s f a l l  
a l l e in  b e i  d e n  K o h l e n b e r g l e u t e n .  D e r  o h n e h i n  s c h o n  s c h w e r  
n o t l e i d e n d e  E i s e n e r z b e r g b a u  a n  d e r  S i e g ,  L a h n  u n d  D i l l ,  d e r  
a n e r k a n n t e r m a ß e n  b e r e i t s  i n  e i n e r  s o  v e r z w e i f e l t e n  L a g e  i s t ,  d a ß  
s e in  Z u s a m m e n b r u c h  n u r  n o c h  d u r c h  F r a c h t z u g e s t ä n d n i s s e  o d e r  
d u r c h  s t a a t l i c h e  B e i h i l f e  v e r h i n d e r t  w e r d e n  k a n n ,  h a t  z a h l r e i c h e  
G r u b e n  s t i l l e g e n  u n d  e t w a  4 0 0 0  A r b e i t e r  e n t l a s s e n  m ü s s e n .  A u c h  
d e r  M a s c h i n e n b a u ,  s o w e i t  e r  n i c h t  o h n e h i n  r u h t ,  h a t  z u m  T e i l  
a u s  R o h s t o f f m a n g e l  n i c h t  i m  B e t r i e b  b l e i b e n  k ö n n e n  u n d  i s t  z u  
A r b e i t e r e n t l a s s u n g e n  g e s c h r i t t e n ,  u n d  d a s  g l e i c h e  g i l t  f ü r  d i e  
K l e i n e i s e n i n d u s t r i e .  D i e  H e r s t e l l u n g  f e u e r f e s t e r  E r z e u g n i s s e  i s t  
s t a r k  r ü c k l ä u f i g  g e w o r d e n ,  u n d  d i e  S c h r o t b e t r i e b e  h a b e n  g r o ß e  
E i n b u ß e n  e r l i t t e n .  D i e  K a l k s t e i n b r ü c h e  u n d  K a l k b r e n n e r e i e n  
h a b e n  e b e n f a l l s  d e n  B e t r i e b  v e r r i n g e r n  o d e r  g r ö ß t e n t e i l s  a u f g e b e n  
m ü s s e n ,  e b e n s o  w i e  n o c h  m a n c h e  a n d e r e n  I n d u s t r i e z w e i g e  m i n ­
d e s t e n s  e i n g e s c h r ä n k t  a r b e i t e n .  D e r  L a n d w i r t s c h a f t  s t e h t  n u r  
w e n ig  T h o m a s s c h l a c k e  u n d  A m m o n i a k  z u r  V e r f ü g u n g .  A l l e r  u n d  
j e d e r  V e r b r a u c h  b i s  h i n e i n  i n  d a s  k l e i n s t e  G e s c h ä f t  u n d  b i s  z u m  
g e r i n g s t e n  B a u b e d a r f  i s t  b e e i n t r ä c h t i g t ,  d i e  R e i c h s b a h n  k a n n  
d a h e r  v i e l e  i h r e r  L o k o m o t i v e n  d e s  B e z i r k s  i n  d e n  S c h u p p e n  u n d  
e in e n  g r o ß e n  T e i l  i h r e r  G ü t e r w a g e n  i n  d e n  A u f s t e i l g l e i s e n  u n t e r ­
b r i n g e n .  D e r  g e s a m t e  R ü c k g a n g  d e s  E i s e n b a h n v e r k e h r s  i m  B e ­
z i r k  w i r d  m i t  1 8  b i s  2 0  %  a n g e s e h e n .  I m  E i s e n b a h n d i r e k t i o n s ­
b e z i r k  E s s e n  f a l l e n  t ä g l i c h  2 1 0  G ü t e r z ü g e  a u s ,  i m  E l b e r f e l d e r  
B e z i r k  t ä g l i c h  9 0 .  D e r  S c h i f f a h r t  a u f  d e m  R h e i n  u n d  d e n  K a n ä l e n  
s o w ie  d e r  S e e s c h i f f a h r t  g e h e n  g r o ß e  B e f ö r d e r u n g s m e n g e n  a n  E r z  
u n d  E i s e n  v e r l o r e n ,  d i e  d a m i t  a u c h  d e m  U m s c h l a g v e r k e h r  i n  d e n  
H ä f e n  f e h l e n .  W e n n  m a n  n u n  d a r a n  d e n k t ,  d a ß  b e i s p i e l s w e i s e  
b e i  e in e m  g r o ß e n  H ü t t e n k o n z e r n  d i e  M o n a t s v e r d i e n s t e  f ü r  d e n  
D u r c h s c h n i t t  d e r  B e l e g s c h a f t e n  e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  J u g e n d l i c h e n  
b i s  A u g u s t  1 9 2 8  a u f  2 3 1  J l J l  g e s t i e g e n  s i n d ,  o b w o h l  d i e  A r ­
b e i t s z e i t  s t a r k  v e r k ü r z t  w u r d e  u n d  d i e  E r z e u g u n g s ­
l e i s t u n g  j e  K o p f  s i c h  v e r r i n g e r t e — e i n  D u r c h s c h n i t t s e i n ­
k o m m e n ,  d a s  a u c h  v o r  d e r  K r i t i k  d e s  A r b e i t s m i n i s t e r s  b e s t e h e n  
d ü r f t e — ,  d a n n  i s t  w o h l  d i e  F r a g e  b e r e c h t i g t ,  o b  t r o t z  d e s  e r w ä h n ­
t e n  m o n a t l i c h e n  D u r c h s c h n i t t s  V e r d i e n s t e s  v o n  2 3 1  J I .K  d i e  N o t  
w i r k l i c h  s o  g r o ß  w a r ,  d a ß  m a n  d i e  M e h r f o r d e r u n g e n  s t e l l e n  u n d  
n a c h  d e r e n  b e g r ü n d e t e r  A b l e h n u n g  e s  z u  d e n  u n ü b e r s e h b a r e n  
F o l g e n  u n d  N a c h t e i l e n  d e s  S c h i e d s s p r u c h e s  s o w i e  z u  d e s s e n  \  e r -  
b i n d l i c h k e i t s e r k l ä r u n g  u n b e d i n g t  k o m m e n  l a s s e n  m u ß t e ,  s t a t t  
u n t e r  a l l e n  U m s t ä n d e n  z u  s c h l i c h t e n ,  d .  h .  e i n e  V e r s t ä n d i ­
g u n g  h e r b e i z u f ü h r e n .

U e b e r  d i e  a l l g e m e i n e  L a g e  d e r  d e u t s c h e n  W i r t s c h a f t  s e i e n  
n o c h  f o l g e n d e  A n g a b e n  g e m a c h t :

S e i t  O k t o b e r b e g i n n  n a h m  d i e  Z a h l  d e r  E r w e r b s l o s e n  
d a u e r n d  z u .  D i e  Z a h l  d e r  H a u p t u n t e r s t ü t z u n g s e m p f ä n g e r  i n  d e r  
A r b e i t s l o s e n v e r s i c h e r u n g  s t i e g  v o n  5 7 7  0 9 3  a m  1 . O k t o b e r  a u f  
5 9 3  5 8 9  a m  1 5 .  O k t o b e r  u n d  d a n n  w e i t e r  a u f  r d .  6 7 1 0 0 0  E n d e  
O k t o b e r  u n d  g a r  a u f  8 0 5  0 0 0  a m  1 5 .  N o v e m b e r .  I n  d e r  K r i s e n ­
u n t e r s t ü t z u n g  w u c h s  d i e  Z a h l  d e r  H a u p t e m p f ä n g e r  v o n  8 6  8 5 2  
a m  1 . O k t o b e r  a u f  8 9  7 0 3  a m  1 5 . O k t o b e r  u n d  w e i t e r  a u f  r d .  9 3  0 0 0  
E n d e  O k t o b e r  b i s  z u m  1 5 .  N o v e m b e r  a u f  9 9  1 0 0 .  D a s  L a n d e s ­
a r b e i t s a m t  R h e i n l a n d  s a g t  z u m  S t a n d e  d e r  u n t e r s t ü t z t e n  A r b e i t s ­
lo s e n  i n  s e i n e m  B e z i r k  ( a m  1 . N o v e m b e r  1 2 1  7 5 0 ,  a m  1 5 .  N o v e m b e r  
1 4 3  0 0 0  i n s g e s a m t  i n  d e r  A r b e i t s l o s e n -  u n d  K r i s e n u n t e r s t ü t z u n g ) ,  
d i e  Z u n a h m e  i n  d e r  z w e i t e n  O k t o b e r h ä l f t e  b e t r a g e  8 8 4 1 ,  b i s  M i t t e  
N o v e m b e r  6 8  0 0 0 ,  d e r  A b g a n g  b i s  z u  l e t z t e r e m  Z e i t p u n k t  4 9  < 0 0 , 
u n d  d i e s e r  G e s a m t s t a n d  s e i  g e g e n  d e n  1 . N o v e m b e r  1 9 2 7  u m  
4 3  0 0 0  P e r s o n e n  h ö h e r .  I m  Z u s a m m e n h a n g  d a m i t  s e i  e r w ä h n t ,  
d a ß  E n d e  O k t o b e r  1 9 2 7  a l s  H a u p t u n t e r s t ü t z u n g s e m p f ä n g e r  i n  

d e r  d e u t s c h e n  E r w e r b s l o s e n v e r s i c h e r u n g  3 3 9  9 8 2  u n d  i n  d e r  
K r i s e n f ü r s o r g e  1 1 2  7 1 9  v e r s o r g t  w u r d e n .  A m  1 5 . N o v e m b e r  1 9 2 7  
w a r e n  d i e s  3 9 2  5 6 9  u n d  1 2 6  0 2 7 .  D a s  w a r e n  a l s o  g e g e n  o b i g e n  
S t a n d  v o m  3 1 .  O k t o b e r  1 9 2 8  7 6 4  0 0 0  —  4 5 2  7 0 1  =  3 1 1  2 9 9  P e r ­
s o n e n  w e n i g e r  a m  1 5 .  N o v e m b e r  1 9 2 7  g e g e n  d a m a l s  1 9 2 8  
9 0 4  1 0 0  —  5 1 8  5 9 6  =  3 8 5  5 0 4  w e n i g e r .  D a s  L a n d e s a r b e i t s a m t

R h e i n l a n d  s a g t  w e i t e r  u .  a .  i n  s e i n e m  B e r i c h t ,  b e i  l ä n g e r e r  D a u e r  
d e r  A u s s p e r r u n g  i m  N o r d w e s t b e z i r k  r e c h n e  m a n  m i t  e r h e b l i c h e r ,  
i m  U m f a n g  n i c h t  a b z u s e h e n d e r  A u s d e h n u n g  d e r  s o g e n a n n t e n  
m i t t e l b a r e n  A r b e i t s l o s i g k e i t ,  w a s  l e i d e r  a l l z u  n a t ü r l i c h  i s t .

I n  d e r  G r o ß h a n d e l s  m e  ß z a  h l  t r a t  k e i n e  n e n n e n s w e r t e  A e n -  
d e r u n g  e i n ;  d e r  O k t o b e r - D u r c h s c h n i t t  e r g a b  1 ,4 0 1  g e g e n  1 ,3 9 9  i m  
S e p t e m b e r .  E b e n s o  w a r  e s  m i t  d e r L e b e n s h a l t u n g s m e ß z a h l ,  
d i e  f ü r  O k t o b e r  m i t  1 ,5 2 1  e r m i t t e l t  i s t ,  g e g e n  1 ,5 2 3  i m  S e p t e m b e r .  
D i e  Z a h l  d e r  K o n k u r s e  g i n g  v o n  5 5 2  i m  A u g u s t  w e i t e r  a u f  
5 3 0  i m  S e p t e m b e r  z u r ü c k ,  e b e n s o  d i e  Z a h l  d e r  W e c h s e l p r o t e s t e  
v o n  6 8 3 8  i m  A u g u s t  a u f  6 7 5 0  i m  S e p t e m b e r .

D i e  E n t w i c k l u n g  d e s  A u ß e n h a n d e l s  b l i e b  n a c h  w i e  v o r  
u n e r f r e u l i c h .  E s  b e t r u g  ( o h n e  d i e  R e p a r a t i o n s l i e f e r u n g e n ) :

D eutschlands
G «samt- Gesamt­ Ges im t-
W aren- s t  aren- W arenein fuhr
einfnhr au s f ih r l'eberschufl

in  Millionen JLM

J a n u a r  b i s  D e z e m b e r  1 9 2 5  . . 1 2  4 2 8 ,1 8  7 9 8 ,4 3  6 2 9 ,7
M o n a t s d u r c h s c h n i t t  . . . . 1 0 3 7 ,4 7 3 2 ,6 3 0 4 ,8
J a n u a r  b i s  D e z e m b e r  1 9 2 6 . 9  9 5 0 ,0 9  8 1 8 ,1 1 3 1 ,9
M o n a t s d u r c h s c h n i t t  . . . . 8 2 9 ,1 8 1 8 ,1 1 1 ,0
J a n u a r  b i s  D e z e m b e r  1 9 2 7 . 1 4  1 4 2 .9 1 0 2 1 8 , 7 3  9 2 4 ,2
M o n a t s d u r c h s c h n i t t  . . . . 1 1 7 8 ,6 8 5 1 ,6 3 2 7 ,0
D e z e m b e r  1 9 2 7  ............................. 1 2 5 7 ,0 9 5 3 ,0 3 0 4 , 0
J a n u a r  1 9 2 8  ................................... 1 3 5 8 .2 8 6 2 ,0 4 9 3 .2
F e b r u a r  ............................................... 1 2 4 8 ,5 9 4 2 ,2 3 0 3 , 3
M ä r z .................................................... 1 2 2 3 ,9 1 0 2 2 , 1 2 0 7 , 8
A p r i l ..................................................... 1 1 7 4 .7 9 2 3 ,8 2 5 9 ,9
M a i .......................................................... 1 0 8 5 , 8 8 9 5 ,3 1 9 0 ,5
J u n i  .................................................... 1 1 0 8 .4 8 9 3 ,0 2 1 5 ,4
J u l i .......................................................... 1 1 8 2 ,5 9 1 4 ,1 2 6 3 .4
A u g u s t ............................................... 1 0 8 3 , 4 1 0 2 5 , 8 5 7 ,6
S e p t e m b e r ......................................... 1 0 8 8 , 2 1 0 5 3 , 5 2 9 ,7
O k t o b e r ............................................... 1 2 1 3 ,3 9 4 9 ,8 2 6 3 ,5

D i e  E r g e b n i s s e  d e s  d e u t s c h e n  A u ß e n h a n d e l s  i m  O k t o b e r  
k ö n n e n  n u r  b e d i n g t  m i t  d e n e n  d e r  V o r m o n a t e  v e r g l i c h e n  w e r d e n .  
E s  i s t  d i e s  e i n e  F o l g e  d e r  m i t  d e m  1 . O k t o b e r  w i r k s a m  g e w o r d e n e n  
n e u e n  V o r s c h r i f t e n  f ü r  d i e  A n m e l d u n g  z u r  A u ß e n h a n d e l s s t a t i s t i k .  
B i s  d a h i n  w u r d e  d e r  W e r t  d e r  E i n f u h r  n o c h  g e s c h ä t z t ,  w ä h r e n d  
e r  j e t z t  a n g e m e l d e t  w e r d e n  m u ß ,  w i e  d a s  b e i  d e r  A u s f u h r  
s c h o n  l ä n g s t  d e r  F a l l  w a r .  E s  k a n n  s e i n ,  d a ß  s i c h  d a r a u s  d i e  E i n ­
f u h r s t e i g e r u n g  i m  O k t o b e r  e r k l ä r t .  A n d e r s e i t s  i s t  z u  b e a c h t e n ,  d a ß  
d i e  ü b e r  H a m b u r g  g e h e n d e  A u s f u h r  j e t z t  z u m  Z e i t p u n k t  d e s  
U e b e r g a n g e s  ü b e r  d i e  a u f  S e e  l i e g e n d e  G r e n z e  a n g e s c h r i e b e n  w i r d ,  
g e g e n ü b e r  d e r  b i s h e r i g e n  A n m e l d u n g  b e i  U e b e r s e h r e i t u n g  d e r  
F r e i h a f e n g r e n z e .  D a r a u s  k a n n  s i c h  e i n e  V e r m i n d e r u n g  d e r  
A u s f u h r  e r g e b e n ,  u n d  b e i d e s  z u s a m m e n  k a n n  d i e  S t e i g e r u n g  d e s  
E i n f u h r ü b e r s c h u s s e s  v o n  2 9 ,7  M i l l .  i m  S e p t e m b e r  a u f  2 6 3 ,5  M i l l .  
i m  O k t o b e r  z u r  F o l g e  h a b e n .  A b e r  s e l b s t  w e n n  d a s  e i n e  w i e  d a s  
a n d e r e  z u t r i f f t ,  s t e h t  d o c h  j e d e n f a l l s  f e s t ,  d a ß  a u c h  d e r  O k t o b e r  
w i e d e r  m i t  e i n e m  s e h r  b e d a u e r l i c h e n  E i n f u h r ü b e r s c h u ß  a b s c h l i e ß t .

D i e  R u h r k o h l e n f ö r d e r u n g  a n  d e n  2 7  A r b e i t s t a g e n  d e s  
O k t o b e r s  h a t t e  m i t  1 0  1 8 5  5 1 3  t  o d e r  a r b e i t s t ä g l i c h  3 7 7  2 4 1  t  d i e  
d e s  S e p t e m b e r s  v o n  2 5  A r b e i t s t a g e n  m i t  9  1 4 1  2 7 8 1 u n d  3 6 5  6 5 1 1 
ü b e r h o l t .  N i c h t  g a n z  s o  w a r  e s  m i t  d e r  K o k s e r z e u g u n g  v o n  
2  4 9 8  7 4 6  t  g e g e n  2  4 2 6  0 8 2  t  i m  V o r m o n a t ,  d i e  s i c h  i m  O k t o b e r  
a u f  t ä g l i c h  8 0  6 0 5  t ,  i m  S e p t e m b e r  a b e r  a u f  8 0  8 6 9  t  s t e l l t e .  
D i e  G e s a m t z a h l  d e r  i m  R u h r b e r g b a u  b e s c h ä f t i g t e n  A r b e i t e r  h a t t e  
v o n  3 7 1  1 9 4  E n d e  S e p t e m b e r  a u f  3 7 0  3 0 8  b i s  E n d e  O k t o b e r  
w e i t e r  a b g e n o m m e n .  I n f o l g e  A b s a t z m a n g e l s  m u ß t e n  2 0 6  6 8 6  
F e i e r s c h i c h t e n  e i n g e l e g t  w e r d e n ,  g e g e n  2 5 3  1 6 4  i m  V o r m o n a t .  
D i e  K o h l e n v o r r ä t e  e r h ö h t e n  s i c h  i m  O k t o b e r  v o n  2 ,7 0  a u f  
2 ,8 6  M il l .  t .  U n v e r z ü g l i c h  m i t  N o v e m b e r a n f a n g  b e g a n n e n  s i c h  
a b e r  d i e  b e r e i t s  e r w ä h n t e n  A u s w i r k u n g e n  d e r  S t i l l e g u n g  d e r  E i s e n -  
u n d  S t a h l w e r k e  d e r  N o r d w e s t g r u p p e  a u f  d e n  R u h r k o h l e n b e r g b a u  
e m p f i n d l i c h  g e l t e n d  z u  m a c h e n .

I m  O k t o b e r  b e t r u g  d i e  d e u t s c h e  E r z e u g u n g  a n  R o h e i s e n  
1 0 1 5  8 9 5  t ,  a n  R o h s t a h l  1 3 0 6  3 3 8  t ,  a n  W a l z e r z e u g n i s s e n  
1 0 3 1  8 9 1  t ,  g e g e n  9 8 5  4 1 3 ,  1 1 8 9  5 2 1  u n d  9 4 0  7 9 7  t  i m  S e p ­
t e m b e r .  D e r  A u ß e n h a n d e l  i n  E i s e n  u n d  S t a h l  ( e i n s c h l .  d e r  R e ­
p a r a t i o n s l i e f e r u n g e n )  e n t w i c k e l t e  s i c h  i m  O k t o b e r  u n t e r  B e r ü c k ­
s i c h t i g u n g  d e s  ü b e r  d i e  G e s a m t a u ß e n h a n d e l s s t a t i s t i k  G e s a g t e n

D e u tsc h la n d s

E in fu h r tn s f n h r  

i n  1000 t

A n sfu h r-
E e b e rsc h n ft

J a n u a r  b i s  D e z e m b e r  1 9 2 5 1 4 4 8 3 5 4 8 2 1 0 0

M o n a t s d u r c h s c h n i t t  .  . .  . 1 2 0 2 3 5 1 7 5

J a n u a r  b i s  D e z e m b e r  1 9 2 6 1 2 6 1 5 3 4 8 4 0 8 7

M o n a t s d u r c h s c h n i t t ........................ 1 0 5 4 4 5 3 4 0

J a n u a r  b i s  D e z e m b e r  1 9 2 7 2 8 9 7 4 5 3 1 1 6 3 4

M o n a t s d u r c h s c h n i t t ........................ 2 4 1 3 7 8 1 3 7



1 7 3 2  S t a h l  u n d  E i s e n . W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u . 4 8 .  J a h r g .  N r .  4 9 .

D e z e m b e r  1 9 2 7  
J a n u a r  1 9 2 8  . 
F e b r u a r  . . . 
M ä r z  . . . .  
A p r i l  . . . .
M a i .......................
J u n i .......................
J u l i .......................
A u g u s t  . . . 
S e p t e m b e r  . . 
O k t o b e r  . . .

Einfuhr
Deutschlands 

Ausfuhr 
in  1 0 0 0  t

Ausfuhr-
Ueberschuß

2 3 2 3 5 3 1 21

2 6 2 3 6 3 1 0 1

2 4 0 3 9 0 1 5 0

2 4 8 4 3 5 1 8 7

2 4 6 4 1 3 1 6 7
1 8 6 3 9 8 2 1 2

1 7 7 4 5 3 2 7 6
1 8 3 4 6 6 2 8 3
1 9 6 5 0 6 3 1 0
1 7 7 4 8 1 3 0 4

1 6 5 4 1 6 2 5 1

D u r c h  d i e  A u s s p e r r u n g  i s t  d i e  A b s a t z m ö g l i c h k e i t  v o n  W a l z ­
e i s e n  i m  B e r i e h t s m o n a t  n a t ü r l i c h  e r h e b l i c h  e i n g e s c h r ä n k t  
w o r d e n .  T r o t z d e m  i s t  e s  a b e r  n i c h t  e t w a  z u  v e r m e h r t e r  B e ­
s c h ä f t i g u n g  d e r  i n  B e t r i e b  g e b l i e b e n e n  S a a r -  u n d  m i t t e l d e u t s c h e n  
W e r k e  g e k o m m e n ,  o b s c h o n  d e r  A n s t u r m  a u f  W a r e  v o n  d e n  n o c h  
a r b e i t e n d e n  W e r k e n  g r o ß  w a r  u n d  s e l b s t  F r a c h t n a c h t e i l e  i n  K a u f  
g e n o m m e n  w u r d e n .  D i e  N a c h f r a g e  w a r  a u c h  d a d u r c h  r u h i g e r ,  
d a ß  e n t s p r e c h e n d  d e r  J a h r e s z e i t  d i e  B a u t ä t i g k e i t  u n d  d a m i t

d e r  B e d a r f  n a m e n t l i c h  a n  S t a b -  u n d  F o r m e i s e n  n a c h l i e ß .  D i e  
E i s e n v e r b r a u c h e r ,  s o w e i t  s i e  i n  B e t r i e b  b l i e b e n ,  a b e r  n i c h t  
l a u f e n d  d i e  n ö t i g e n  E i s e n z u f u h r e n  e r h i e l t e n ,  m u ß t e n  b i s  a u f s  
ä u ß e r s t e  v o n  d e n  V o r r ä t e n  z e h r e n .  I n f o l g e  d e s  S t i l l i e g e n s  d e r  
W e r k e  i s t  e in e  B e f e s t i g u n g  d e s  A u s f u h r m a r k t e s  g e f ö r d e r t  w o r d e n ,  
w e n n g l e i c h  t r o t z  g u t e r  B e s c h ä f t i g u n g  d e r  A u s l a n d s w e r k e  v o n  
e i n e r  P r e i s s t e i g e r u n g  n i c h t  g e s p r o c h e n  w e r d e n  k a n n .

U e b e r  E i n z e l h e i t e n  d e r  M a r k t l a g e  i s t  n o c h  f o l g e n d e s  z u  b e ­

m e r k e n  :
D e r  G ü t e r v e r k e h r  d e r  R e i c h s b a h n  h i e l t  i n  d e r  z w e i t e n  O k t o ­

b e r h ä l f t e  i n  g l e i c h e r  S t ä r k e  a n ,  d e r  K o h l e n v e r s a n d  f ü r  H a u s ­
b r a n d z w e c k e  s o w i e  f ü r  d i e  Z u c k e r i n d u s t r i e  s e t z t e  s t ä r k e r  e i n ,  d e r  
K a r t o f f e l -  u n d  Z u c k e r r ü b e n v e r k e h r  w a r  l e b h a f t .  I m  B e z i r k  
E s s e n  w u r d e n  i m  T a g e s d u r c h s c h n i t t  g e s t e l l t  f ü r  A - G ü t e r  2 5  5 0 0  
( z u  1 0  t ) ,  f ü r  D - G i i t e r  6 5 0 0  ( z u  1 0  t ) ,  a n  G - W a g e n  2 9 0 0  u n d  a n  
S o n d e r w a g e n  8 0 0 .  D i e  A u s s p e r r u n g  b r a c h t e  d a n n  d e m  E s s e n e r  
B e z i r k  e r h e b l i c h e  V e r k e h r s v e r l u s t e .  D i e  G e s t e l l u n g s z a h l e n  
w a r e n  i n  d e r  e r s t e n  N o v e m b e r h ä l f t e  f ü r  A - G ü t e r  2 4  5 0 0  ( z u  1 0  t ) ,  
f ü r  D - G ü t e r  3 2 0 0  ( z u  1 0  t ) ,  f ü r  G - W a g e n  2 3 0 0  u n d  f ü r  S o n d e r ­
w a g e n  3 0 0 .  I n  d e r  l e t z t e n  W o c h e  h a t  s i c h  d e r  K o h l e n v e r k e h r  
w i e d e r  e t w a s  g e h o b e n ,  d e r  U m s c h l a g  i n  d e n  D u i s b u r g - R u h r o r t e r  
H ä f e n  b e t r ä g t  z .  Z t .  e t w a  6 0  0 0 0  t .  E i n  g r o ß e r  T e i l  Z e i t a r b e i t e r  i s t  
e n t l a s s e n .  D e r  W a g e n u m l a u f  h a t  s i c h  v e r l a n g s a m t .

Z a h l e n t a f e l  1 . D i e  P r e i s e n t w i c k l u n g  i n  d e n  M o n a t e n  S e p t e m b e r  b i s  N o v e m b e r  1 9 2 8 .

1928 1928

Septem ber O ktober N ovem ber S ep tem ber O ktober N ovem ber

Kohlen und Koks: JLK  je t JLK  je t JLK  je t JLK  je t JLK  je  t JLK  je t
Flaramförderkoblen . . . 16,70 16,70 16.70 Stahleisen, Siegerländer

85,— 85,— 85,—K okskoh len ......................... 18,10 18,10 18.10 Q ualität, ab Siegen
H ochofenkoks..................... 21,45 21,45 21,45 Siegerl ander Zusatzeisen, ab
G ie ß e re ik o k s ..................... 22,45 22,45 22,45 Siegen:

Erze*: w e i ß ..................... 96,— 96,— 96,—
m eliert . . . 98,— 98,— 98,—

Rohspat (tel quel) . . . . 14,70 14,70 14,70 ota.ii . . 100,— 100 — 100,—
Gerösteter Spateisen­

20,— 20 — 20,—
K alt erblasenes Zusatzeisenstein .................................

M anganarmer oberhess. der kleinen Siegerländer 
H ü tten , ah  Work:

Brauneisenstein ab weiß 105,— 105,— 105,—
Grube (Grundpreis auf m eliert 107,— 107,— 107 —
Basis 41 % M etall, g r a u .....................

Spiegeleisen, ab Siegei 
6— 8 % M angan . 
0 —in  0/

109,— 109,— 109,—
15%  S i0 2 u. 15%
N ä s s e ) .............................

Manganhaltiger Braun­
9,80 9,80 9,80

1 :
99,—

104,—
99,—

104,—
99,—

104,—
eisenstein:
1. Sorte ab Grube . . .
2. Sorte ,, ,, . . .
3. Sorte ,, ,, . . .  

Nassauer Roteisenstein
(Grundpreis auf Basis 
von 42 % Fe u. 28 % 
SiOg) ab Grube . . . .  

Lothr. Minette, Basis 
32 %  Fe ab Grube . .

12,80
11,30

7,80

12,80
11,30

7,80

12,80
11,30

7,80

1 0 —1 2 % ”  : : : :
Temperroheisen, grau, großes 

F orm at, ab  Werk . . . .  
Gießereiroheisen H I. Luxem­

burger Q ualitä t, ab S ierck . 
Ferromangan 80 % , Staffel

109,— 

93,50 

71 —

109,— 

93,50 

71 —

1 0 9 ; -

93,50 

71-  1
9,80 

fr. Fr 
27 bis 29

9,80 
fr. Fr 

27 bis 29

9,80 
fr. Fr 

27 bis 29

+  2,50 JL K , frei Em pfangs­
s ta tio n  ..................................

Ferrosilizium 75 %2) (Skala 
7,— JUC), frei V erbrauchs-

270—280 270— 280 270—280

je nach Q ualität — Skala 1,50 F r s t a t i o n ..................... 413— 418 413—41S 413— 418
Briey-M inette (37 bis Ferrosilizium 4 5 % ^ (Skala

38 % Fe), Basis 35 % 6,— JL K ), frei V erbrauchs­
250—260

121,—Fe ab G r u b e ................. 34 bis 36 34 bis 36 
Skala 1,50 F r

34 bis 36 sta tio n  ..................................
Ferrosilizium 1 0 % , ab  W erk

250—260 
121 —

250—260
121,—

Bi lhao-Rubio-Erze:
Basis 50 % Fe cif R otter­ sh sh sh Vorgewalztes und gewalztes

dam ............................. 19/6 bis 20/- 19/6 19/6 Eisen:
Bilbao-Rostspat: Grundpreise, soweit n ich t

Basis 50 % Fe cif R o tter­ anders bemerkt, in Tho-
dam ............................. 19 /- 18/6 18/6 m as-H andelsgiite

Algier-Erze: Rohblöcke3) . A ab Schnitt- 104,— 104,— 104,—Basis 50 % Fe cif R o tter­
18/9 bis 20/- 18/9 bis 20/-

Vorgew. Blöcke3) 1 punkt 111,50 111,50 111.50dam ............................. 18/9 bis 20/- K nüppel3) • • •  ( Dortmund 119,— 119,— 119,—Marokko-Rif-Erze:
Basis G0 % Fe cif R otter­

für nächstjähr. Lieferung P la tinen3) . . .Jod .R uhrort 124,— 124,— 124,—
dam ............................. 23/— 23/— 23/-

erung

ötaneisen . . .  1 ib 141/1354) 141/1354) 141/135*)
Schwedische phosphorarme 

Erze:
für n ichstjähi. Lief r  ormeisen . . . ; ober- 

Bandeisen . . . j  hausen
138/132*)
164/160®)

138/1324) 
164 /1605)

138/1324)
164/160®)

j Basis 60 % Fe fob K r Kr Kr Kesselbleche S.-M.»). ' 188,— 188,— 188,—
N a r v ik ......................... 16,75 16,75 16,75 Dsgl. 4,76 mm u. d a r­

n o m in e ll über, 34 bis 41 kg ab
Ia  hochhaltige M a n g an - d d d Festigkeit, 25 % Essen

Erze m it etwa 52 % Mn 1 6 1 4  bis 16% 15 15 Dehnung . . . . 160,— 160,— 160,—
Behälterbleche . . . 158,— 158,— 158,—

Schrot. Frachtgrundlage M ittelbleche \  ab
Essen: JLK JłJL JL K 1)

3 bis u. 5 mm \  Essen 165,— 165,— 165,—
Späne .............................. 51,97 52,98 52,44 Feinbleche ) je nach
S ta h ls c h ro t ..................... 58,38 58,29 54,25 1 bis u .3 mm \  F racht- 160,—  bis 165,— 160,— bis 165,— 165,— bis 170,—

Roheisen: un te r 1 mm J grundlage
Gießereiroheisen

86.50 
82,—
87.50

Gezogener blanker H an­
G

Nr! in 1 ai> 0ber- 
H äm atit /  hausen

86.50 
82,—
87.50

86.50 
82,—
87.50

del s d r a h t .....................
Verzinkter H andclsdraht 
Schrauben- u. N ieten.

Cjl-sV
230,—
265,—

230,—
265,—

230,—
265,—

Cu-armes Stahleisen, ab d rah t, S .-M .. 
D r a h t s t i f t e .................

Q 247.50
242.50

S ie g e n ............................. 85 — 85,— 85,— ca
247.50
242.50

247.50
242.50

werden den Beziehern in T o rrn  e . n ^ T r e ' Ü S  z n r ü ^ ^  L ad u n g . 5 , -  J U  ;
> P reiae fiir L^£erangen über 200 t .  Bei L ieferungen von 1  b is 100 t  e rh ö h t sich  der P reis um  2  w g ”  Sy n d ik a t decken.

«) F rach tg rund lage N eunkirchen-Saar. — 6) F rach tg rund lage H om bur^-S aar   rüp  r -« ^ qiki v, ’ 0  1S 2 0 0  um
beträg t der Preis 1 9 8 , -  _  .  Die Preise fü r A uslandserze im M onat N ovem ber sind  5 s « I n S ’z u * *  L anddam pfke



6 .  D e z e m b e r  1 9 2 8 . W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u . S t a h l  u n d  E i s e n .  1 7 3 3

A m  1 . O k t o b e r  s i n d  d i e  n e u e n  i n t e r n a t i o n a l e n  U e b e r e i n k o m -  
m e n  ü b e r  d e n  E i s e n b a h n - ,  P e r s o n e n -  u n d  G e p ä c k v e r k e h r  u n d  ü b e r  
d e n  E i s e n b a h n f r a c h t v e r k e h r  v o m  2 3 .  O k t o b e r  1 9 2 4  s o w i e  d i e  
n e u e  D e u t s c h e  E i s e n b a h n v e r k e h r s o r d n u n g ,  d i e  d e m  n u n m e h r i g e n  
i n t e r n a t i o n a l e n  B e f ö r d e r u n g s r e c h t  a n g e p a ß t  w o r d e n  i s t ,  i n  
K r a f t  g e t r e t e n .

D e r  W a s s e r s t a n d  d e s  R h e i n s  w a r  i m  B e r i c h t s m o n a t  w e s e n t ­
l i c h  g ü n s t i g e r  a l s  i m  V o r m o n a t .  I n f o l g e d e s s e n  k o n n t e n  d i e  z u  
B e r g  f a h r e n d e n  S c h i f f e  w i e d e r  i h r e  v o l l e  L a s t  m i t n e h m e n .

D i e  a l l g e m e i n e  L a g e  i m  S c h i f f a h r t s -  u n d  S p e d i t i o n s g e s c h ä f t  
s t a n d  u n t e r  d e m  E i n f l u ß  d e s  A r b e i t s k a m p f e s  i n  d e r  E i s e n i n d u s t r i e .  
D ie  K o h l e n v e r l a d u n g e n  n a c h  O b e r r h e i n s t a t i o n e n  h i e l t e n  s i c h  a u f  
d e r  H ö h e  d e r  V o r m o n a t e .  D e r  K o h l e n v e r s a n d ,  n a c h  H o l l a n d  
n a h m  z u .  S c h i f f s r a u m  w u r d e  a u s r e i c h e n d  a n g e b o t e n .  D i e  F r a c h t ,  
G r u n d l a g e  R u h r o r t — M a n n h e i m ,  b e t r u g  a n f a n g s  1 ,2 0  JlJH , g e g e n  
M o n a t s e n d e  1 ,1 0  b i s  1 ,1 5  J ) J (  j e  t .  N a c h  R o t t e r d a m  m u ß t e n  d e n  
g a n z e n  M o n a t  ü b e r  1 ,2 0  J l J l  j e  t  e i n s c h l .  S c h l e p p e n  g e z a h l t  w e r d e n .

A u f  d e m  K o h l e n m a r k t  h a t  d i e  g ü n s t i g e  E n t w i c k l u n g  d e s  
S y n d i k a t s a b s a t z e s ,  d i e  i m  l e t z t e n  D r i t t e l  d e s  O k t o b e r s  e i n t r a t ,  
d u r c h  d i e  A u s s p e r r u n g  k e i n e  E i n b u ß e  e r l i t t e n .  D i e  L a s t  d e r  
a u f  G r u n d  d i e s e r  M a ß n a h m e  e r f o r d e r l i c h  g e w o r d e n e n  s t a r k e n  
E i n s c h r ä n k u n g  d e r  K o h l e n f ö r d e r u n g  u n d  K o k s e r z e u g u n g  r u h t  
e in z i g  u n d  a l l e i n  a u f  d e n  S c h u l t e r n  d e r  H ü t t e n z e c h e n ,  d e n e n  d i e  

. B r e n n s t o f f v e r s o r g u n g  d e r  s t i l l g e l e g t e n  B e t r i e b e  o b l i e g t .  B e i m  
K o h l e n s y n d i k a t  w a r  d e m g e g e n ü b e r  s o g a r  e i n  g e s t e i g e r t e r  A u f ­
t r a g s e i n g a n g  z u  v e r z e i c h n e n ,  d a  d i e  B e f ü r c h t u n g ,  d e r  A u s s t a n d  
k ö n n e  a u f  d e n  B e r g b a u  ü b e r g r e i f e n ,  e i n z e l n e  V e r b r a u c h e r k r e i s e ,  
i n s b e s o n d e r e  d i e  G a s w e r k e ,  v e r a n l a ß t e ,  s i c h  e t w a s  r e i c h l i c h e r  
e in z u d e c k e n ,  s o  d a ß  m i t  e i n e r  M e h r b e s c h ä f t i g u n g  b e i m  S y n d i k a t  
i n  H ö h e  v o n  2  b i s  3  %  g e g e n ü b e r  d e m  V o r m o n a t  g e r e c h n e t  
w e r d e n  k a n n .  H i n s i c h t l i c h  d e r  j a h r e s z e i t l i c h e n  E i n f l ü s s e  i s t  z u  
e r w ä h n e n ,  d a ß  i n  d i e s e m  J a h r e  d i e  A b r u f e  d e r  Z u c k e r f a b r i k e n  
u n d  d e r  L a n d w i r t s c h a f t  w e g e n  d e r  g u t e n  E r n t e  b e s o n d e r s  s t a r k  
w a r e n ,  d a ß  d i e  N a c h f r a g e  a u s  d e r  B a u s t o f f i n d u s t r i e  f r ü h e r  a l s  i n  
a n d e r e n  J a h r e n  a u f h ö r t e ,  u n d  d a ß  i n  d e r  T e x t i l i n d u s t r i e  i n  j ü n g ­
s t e r  Z e i t  e i n  g e w i s s e s  A n z i e h e n  d e s  B e d a r f s  z u  b e m e r k e n  i s t .  
L e d i g l i c h  i n  B r e c h k o k s  i s t  d e r  A u f t r a g s e i n g a n g  g e g e n  d e n  V o r ­
m o n a t  e r h e b l i c h  z u r ü c k g e b l i e b e n .  E s  w i r d  d i e s  a u f  d i e  n o c h  
h e r r s c h e n d e  m i l d e  W i t t e r u n g  u n d  d i e  a u s  d e n  S o m m e r m o n a t e n  
h e r r ü h r e n d e  g u t e  B e v o r r a t u n g  d e r  K o h l e n h ä n d l e r  z u r ü c k g e f ü h r t ,  
d o c h  s t e h t  z u  e r w a r t e n ,  d a ß  b e i m  E i n t r i t t  k ä l t e r e r  W i t t e r u n g  d i e  
A b r u f e  u m  s o  r e i c h l i c h e r  e i n g e h e n  w e r d e n .  B e i  G a s -  u n d  G a s -  
f  l a m m k o h l e n  h e r r s c h t e  i n  N u ß  I I I  u n d  I V  r e g e  N a c h f r a g e ;  b i s  a u f  
S t ü c k e  u n d  N u ß  I I  w a r e n  d i e  A b r u f e  b e f r i e d i g e n d .  I n  F e t t k o h l e n  
e n t w i c k e l t e  s i c h  d a s  H a u s b r a n d g e s c h ä f t  s t ä r k e r ,  d o c h  e r l i t t  d e r  
h i e r d u r c h  h e r v o r g e r u f e n e  b e s s e r e  A u f t r a g s e i n g a n g  a u f  d e r  a n d e r e n  
S e i t e  w i e d e r  A b b r u c h  d u r c h  d a s  V o r d r i n g e n  a u s l ä n d i s c h e r  K o h l e ,  
n a m e n t l i c h  i n  d e n  a n  d e n  W a s s e r s t r a ß e n  g e l e g e n e n  G e b i e t e n .  
I n  E ß k o h l e n  w a r  d i e  N a c h f r a g e  n a c h  E ß n u ß  2  u n d  3  z i e m l i c h  
l e b h a f t ;  d e r  V e r s a n d  k o n n t e  d e r  s t a r k e n  A n f o r d e r u n g  n i c h t  
g e n ü g e n d  e n t s p r e c h e n .  K o k s k o h l e n  w a r e n  i n f o l g e  d e r  d u r c h  
d i e  S t i l l e g u n g  d e r  H ü t t e n w e r k e  v e r u r s a c h t e n  E i n s c h r ä n k u n g  d e r  
K o k s e r z e u g u n g  r e i c h l i c h  v o r h a n d e n  u n d  z w a n g e n  d u r c h  i h r e  
h o h e n  W a g e n b e s t ä n d e  d i e  b e t r o f f e n e n  Z e c h e n  z u r  E i n l e g u n g  v o n  

F e i e r s c h i c h t e n .
I n  B r i k e t t s  w a r  d e r  A u f t r a g s e i n g a n g  e t w a s  g e r i n g e r .  I n  

K o k s  b l i e b  e r  i n  H o c h o f e n -  u n d  G i e ß e r e i k o k s  d e r  g l e i c h e  w i e  i m  
V o r m o n a t .  D i e  H o f f n u n g ,  d a ß  d i e  a u s l ä n d i s c h e n  H ü t t e n w e r k e  
i n f o l g e  S t i l l e g u n g  d e r  H o c h ö f e n  i m  R u h r g e b i e t  e r h ö h t e n  K o k s ­
b e d a r f  h a b e n ,  h a t  s i c h  b i s  j e t z t  n i c h t  e r f ü l l t .

D e r  V e r s a n d  d e r  S i e g e r l ä n d e r  E r z e  a n  d i e  R u h r h ü t t e n  
s t o c k t  v o l l s t ä n d i g .  D a  d i e  G r u b e n  a u ß e r s t a n d e  w a r e n ,  d i e  
F ö r d e r u n g  a u f  L a g e r  z u  n e h m e n ,  s a h e n  s i e  s i c h  g e z w u n g e n ,  a u c h  
i h r e r s e i t s  d e n  B e t r i e b  e i n z u s t e l l e n  u n d  d i e  A r b e i t e r  z u  e n t l a s s e n .  
D e r  d a d u r c h  e n t s t e h e n d e  A u s f a l l  w i r d  s p ä t e r  n i c h t  w i e d e r  e i n ­
g e h o l t  w e r d e n  k ö n n e n .  D i e  i n  g u t e m  F l u ß  b e f i n d l i c h e n  V e r ­
h a n d l u n g e n  ü b e r  H i l f s m a ß n a h m e n  f ü r  d e n  h i e s i g e n  B e r g b a u  s i n d  
i n f o l g e  d e s  L o h n k a m p f e s  e b e n f a l l s  i n s  S t o c k e n  g e r a t e n ;  e s  b e ­
s t e h t  d i e  B e f ü r c h t u n g ,  d a ß  e i n  T e i l  d e r  j e t z t  z u m  E r l i e g e n  g e ­
k o m m e n e n  G r u b e n  d e n  B e t r i e b  n i c h t  w i e d e r  a u f n e h m e n  w i r d .  
A u c h  f ü r  d i e  G r u b e n d e s L a h n - D i l l -  G e b i e t e s  u n d  O b e r h e s s e n s  
h a t t e  d i e  A u s s p e r r u n g  e i n e  s o f o r t i g e  U n t e r b i n d u n g  d e s  A b s a t z e s  
z u r  F o l g e .  D a  d i e  H a l d e n b e s t ä n d e  s c h o n  i n  d e n  V o r m o n a t e n  
z u g e n o m m e n  h a t t e n ,  w a r  n a c h  a l l e d e m  e i n e  w e i t e r e  S t i l l e g u n g  
v o n  G r u b e n  n i c h t  z u  u m g e h e n .  M i t t e  N o v e m b e r  w u r d e n  z u n ä c h s t  
8  G r u b e n  m i t  z u s a m m e n  r d .  4 5 0  K ö p f e n  B e l e g s c h a f t  s t i l l g e l e g t .  
I n w i e w e i t  d e r e n  W i e d e r i n b e t r i e b n a h m e  n a c h  A u f h ö r e n  d e r  A u s ­
s p e r r u n g  m ö g l i c h  i s t ,  h ä n g t  v o n  d e m  A b r u f  d e r  E r z e  e i n s c h l i e ß l i c h  
d e r  i n z w i s c h e n  a u f  H a l d e  g e n o m m e n e n  s o w i e  v o n  d e m  E i n ­
s e t z e n  d e r  e r h o f f t e n  H i l f s m a ß n a h m e n  a b .

D e r  S i e g e r l ä n d e r  E i s e n s t e i n - V e r e i n  h a t  d i e  P r e i s e  u n d  B e ­
d i n g u n g e n  z u r  L i e f e r u n g  b i s  E n d e  d i e s e s  J a h r e s  u n v e r ä n d e r t

b e i b e h a l t e n .  A u c h  d i e  G r u b e n  d e s  L a h n -  u n d  D i l l g e b i e t e s  l i e ß e n  
i h r e  V e r k a u f s p r e i s e  u n d  B e d i n g u n g e n  u n v e r ä n d e r t .

I n  d e r  A b n a h m e  d e r  A u s l a n d s e r z e  t r a t  g l e i c h f a l l s  e i n e  
S t o c k u n g  b e i  d e n  H o c h o f e n w e r k e n  e i n .  D i e  n o c h  u n t e r w e g s  
b e f i n d l i c h e n  u n d  v o r  d e r  A u s s p e r r u n g  a n g e d i e n t e n  D a m p f e r  
w u r d e n  n o c h  v o n  d e n  W e r k e n  a b g e n o m m e n ,  d o c h  m u ß t e  d e r  
g r ö ß t e  T e i l  d i e s e r  E r z m e n g e n  a u f  f r e m d e  L a g e r  u m g e s c h l a g e n  
o d e r  i n  K ä h n e n  e i n g e l a g e r t  w e r d e n .  I n f o l g e  d e r  d u r c h  d i e  A u s ­
s p e r r u n g  e i n g e t r e t e n e n  „ h ö h e r e n  G e w a l t “  s a h e n  s i c h  d i e  H ü t t e n ­
w e r k e  v e r a n l a ß t ,  d e n  n a c h  d e m  1 . N o v e m b e r  a n g e d i e n t e n  S c h i f f s ­
r a u m  n i c h t  a n z u n e h m e n .  I m  B e r i c h t s m o n a t  w a r  d i e  Z u f u h r  
i n d e s s e n ,  d a  f ü r  d e n  M o n a t  N o v e m b e r  v i e l e  D a m p f e r  a n g e d i e n t  
o d e r  v o n  d e n  W e r k e n  g e c h a r t e r t  w a r e n ,  z i e m l i c h  b e t r ä c h t l i c h ;  
b e s o n d e r s  g i l t  d i e s  f ü r  S c h w e d e n -  u n d  W a b a n a - E r z e .  D i e  m i t  
d e r  B a h n  e i n g e h e n d e n  E r z e ,  w i e  M i n e t t e  u n d  d i e  i n l ä n d i s c h e n  
E r z e  a u s  d e m  S i e g e r l a n d e  u n d  a u s  d e m  L a h n -  u n d  D i l l - B e z i r k ,  
k o n n t e n  s o f o r t  a b g e s t o p p t  w e r d e n ,  s o  d a ß  d a r i n  d i e  Z u f u h r  v o l l ­
s t ä n d i g  u n t e r b r o c h e n  i s t .  W ä h r e n d  d i e  h i e r d u r c h  f r e i  g e w o r d e n e n  
M i n e t t e m e n g e n  n a c h  d e n  b e l g i s c h e n  H o c h o f e n w e r k e n  u n d  n a c h  
d e r  S a a r  w a n d e r n ,  s i n d  d i e  i n l ä n d i s c h e n  G r u b e n  g e z w u n g e n ,  
i h r e  B e t r i e b e  e i n z u s c h r ä n k e n  o d e r  s t i l l z u l e g e n .

D e r M a n g a n e r z m a r k t  l a g  s e h r  r u h i g .  D a s  g e w ö h n l i c h e  i n ­
d i s c h e  E r z  s o w i e  d a s  r u s s i s c h e  E r z  w u r d e  j e  n a c h  G ü t e  a n g e b o t e n  
m i t  1 3  y2 b i s  1 4 1 4  d  j e  %  M n  u n d  1 0 0 0  k g  T r o c k e n g e w i c h t  c i f ,  
w ä h r e n d  f ü r  d a s  e r s t k l a s s i g e  i n d i s c h e  E r z  1 6  d  v e r l a n g t  w u r d e n .

D i e  V e r s o r g u n g  d e r  W e r k e  m i t  S c h r o t  i s t  f ü r  d i e  D a u e r  d e r  
A u s s p e r r u n g  a u s g e f a l l e n .  D e r  H a n d e l  i s t  a b e r  d u r c h  d i e s e  S t i l l ­
l e g u n g  n i c h t  s o  s e h r  b e n a c h t e i l i g t  w i e  f r ü h e r ,  d a  d i e  V e r b r a u c h e r  
i h r e n  v o r  d e r  A u s s p e r r u n g  f e s t g e l e g t e n  B e d a r f  f ü r  d a s  l e t z t e  
V i e r t e l  1 9 2 8  e i n g e d e c k t  h a b e n  u n d  d i e  M e n g e n  a u c h  w o h l ,  s o b a l d  
s i e  d a z u  i n  d e r  L a g e  s i n d ,  a b n e h m e n .  D i e  H ä n d l e r  b l e i b e n  a l s o  
n i c h t  a u f  i h r e n  M e n g e n  s i t z e n .  I h r e  K l a g e n  ü b e r  d a s  v ö l l i g e  
D a n i e d e r l i e g e n  d e s  S c h r o t m a r k t e s  u n d  i h r  V e r l a n g e n  a u f  L o c k e ­
r u n g  d e r  A u s f u h r  s i n d  d e m n a c h  n i c h t  b e r e c h t i g t ,  z u m a l  d a  e s  
G r o ß v e r b r a u c h e r  z .  B .  i m  S i e g e r l a n d  g i b t ,  d i e  n o c h  i n  B e t r i e b  
s i n d  u n d  S c h r o t  a b n e h m e n .

D i e  R o h e i s e n a b r u f e  a u s  d e m  I n l a n d e  e r f u h r e n  i m  M o n a t  
N o v e m b e r  e i n e n  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  s t a r k e n  R ü c k g a n g .  D i e s  h a t t e  
s e i n e n  G r u n d  e i n m a l  d a r i n ,  d a ß  d i e  V e r b r a u c h e r  m i t  d e r  M ö g l i c h ­
k e i t  e i n e r  S t i l l e g u n g  d e r  H o c h o f e n i n d u s t r i e  i n n e r h a l b  d e r  N o r d ­
w e s t l i c h e n  G r u p p e  z u  A n f a n g  N o v e m b e r  g e r e c h n e t  u n d  s i c h  d a h e r  
i m  O k t o b e r  s t a r k  b e v o r r a t e t  h a t t e n .  S o d a n n  k a m  i n  d e m  v o n  
d e r  A u s s p e r r u n g  b e t r o f f e n e n  B e z i r k  d e r  B e d a r f  d e r  S t a h l w e r k e  
s o w i e  d e r  E i s e n g i e ß e r e i e n  u n d  M a s c h i n e n f a b r i k e n  g ä n z l i c h  i n  
F o r t f a l l .  D e r  N o v e m b e r v e r s a n d  d e s  R o h e i s e n - V e r b a n d e s  w e i s t  
d a h e r  g e g e n ü b e r  d e m  V o r m o n a t  e i n e n  e m p f i n d l i c h e n  R ü c k g a n g  
a u f .  A u c h  f ü r  d e n  M o n a t  D e z e m b e r  i s t  f ü r  d e n  F a l l ,  d a ß  d i e  A u s ­
s p e r r u n g  n o c h  l ä n g e r  a n d a u e r n  s o l l t e ,  d e r  B e d a r f  d e r  d e u t s c h e n  
R o h e i s e n v e r b r a u c h e r  d u r c h  d i e  h e i m i s c h e  E r z e u g u n g  s i c h e r ­
g e s t e l l t .  Z u  i r g e n d w e l c h e n  B e f ü r c h t u n g e n  h i n s i c h t l i c h  d e r  V e r ­
s o r g u n g  l i e g t  k e i n e r l e i  G r u n d  v o r .  D a s  A u s l a n d s g e s c h ä f t  
w a r  r u h i g .  D i e  P r e i s e  w i e s e n  k a u m  e i n e  A e n d e r u n g  a u f .

U e b e r  d i e  E r z e u g u n g  u n d  d e n  V e r s a n d  v o n  r o l l e n d e m  
E i s e n b a h n z e u g  i s t  n i c h t s  B e s o n d e r e s  z u  b e r i c h t e n .  D i e  
N a c h f r a g e  s o w o h l  v o m  I n l a n d e  a l s  a u c h  v o m  A u s l a n d e  h i e l t  s i c h  
i n  m ä ß i g e n  G r e n z e n .  B e l a n g r e i c h e  A u f t r ä g e  w u r d e n  n i c h t  e r t e i l t .

I n f o l g e  d e r  u n s i c h e r e n  L a g e  z e i g t e  d e r  F e i n b l  e c h m a r k t  
l e b h a f t e  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t .  D i e  W e r k e  k o n n t e n  d a z u  ü b e r g e h e n ,  
d i e  P r e i s e  z u  e r h ö h e n ,  j e d o c h  b l i e b e n  d i e  e r z i e l t e n  E r l ö s e  n a c h  
w i e  v o r  v ö l l i g  u n z u r e i c h e n d .  D i e  L i e f e r f r i s t e n  m u ß t e n  a l s  F o l g e  
d e r  v e r m e h r t e n  N a c h f r a g e  l ä n g e r  g e s t e l l t  w e r d e n .

I n  M i t t e l b l e c h e n  w u r d e  d e r  V e r l a d e b e t r i e b  i n  b e s c h r ä n k ­
t e m  U m f a n g e  w e i t e r g e f ü h r t ,  s o  d a ß  f e r t i g e  W a r e  v e r s a n d t  w e r d e n  
k o n n t e .  D a s  G e s c h ä f t  w a r  r u h i g .  D i e  S i e g e r l ä n d e r  W e r k e  e r ­
h i e l t e n  d u r c h  U m l e g u n g e n  u n d  N e u b e s t e l l u n g e n  e i n e n  w i l l k o m ­
m e n e n  A r b e i t s z u w a c h s .  B e w e g t e  s i c h  d a s  A u s l a n d s g e s c h ä f t  
b i s h e r  s c h o n  i n  e n g e n  G r e n z e n ,  s o  t r a t  e s  b e i  d e r  g e g e n w ä r t i g e n  
u n s i c h e r e n  L a g e  n o c h  m e h r  z u r ü c k .  D i e  P r e i s e  w a r e n  u n v e r ä n d e r t .

M i t  d e m  M o n a t  N o v e m b e r  s e t z t e n  i m  G e s c h ä f t  f ü r  g u ß ­
e i s e r n e  R ö h r e n  d i e  r u h i g e n  M o n a t e  e i n .  D e m g e m ä ß  w a r e n  
N a c h f r a g e  u n d  A u f t r a g s e i n g a n g  i m  B e r i c h t s m o n a t  r u h i g .

U e b e r  d i e  M a r k t l a g e  f ü r  G i e ß e r e i e r z e u g n i s s e  i s t  n i c h t s  
N e n n e n s w e r t e s  z u  b e r i c h t e n .  M a n  w ü r d e  d a s  G e s c h ä f t  b e i  n o r ­
m a l e m  G a n g e  v i e l l e i c h t  n o c h  a l s  b e f r i e d i g e n d  f ü r  d i e  g e g e n w ä r t i g e  

J a h r e s z e i t  a n s p r e c h e n  k ö n n e n .

I I .  M I T T E L D E U T S C H L A N D .  I m  G e b i e t e  d e s  m i t t e l ­
d e u t s c h e n  B r a u n k o h l e n b e r g b a u e s  b e t r u g  i m  M o n a t  O k t o b e r  
d i e  R o h k o h l e n f ö r d e r u n g  1 0  2 0 9  5 1 5  ( V o r m o n a t :  9  2 4 2  2 1 4 )  t ,  
d i e  B r i k e t t h e r s t e l l u n g  2  5 6 7  5 4 2  ( V o r m o n a t ;  2  3 9 0  7 4 5 )  t .  G e g e n ­
ü b e r  d e m  V o r m o n a t  s t i e g  m i t h i n  d i e  R o h k o h l e n f ö r d e r u n g  u m  
1 0 , 5 % ,  d i e  B r i k e t t h e r s t e l l u n g  u m  7 , 4 % .  D i e  a r b e i t s t ä g l i c h e  
L e i s t u n g  i m  B e r i c h t s m o n a t  ( d e r  O k t o b e r  h a t t e  3 1  K a l e n d e r -  u n d



1 7 3 4  S t a h l  u n d  E i s e n .
W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u . 4 3 .  J a h r g .  N r .  4 9 .

2 7  A r b e i t s t a g e ,  d e r  S e p t e m b e r  3 0  K a l e n d e r -  u n d  2 5  A r b e i t s t a g e )  
a n  R o h k o h l e  b e t r u g  3 7 8  1 3 0  ( V o r m o n a t :  3 6 9  6 8 9 )  t ,  a n  B r i k e t t s  
9 5  0 9 4  ( V o r m o n a t :  9 5  6 3 0 )  t ;  d i e  S t e i g e r u n g  b e t r ä g t  b e i  R o h ­
k o h l e  2 ,3  % ,  w ä h r e n d  d i e  B r i k e t t h e r s t e l l u n g  e i n e n  R ü c k g a n g  v o n

0 ,6  %  a u f w e i s t .
I m  G e b i e t e  d e s  M i t t e l d e u t s c h e n  B r a u n k o h l e n - S y n d i k a t e s  

v o n  1 9 2 8  h i e l t  d i e  N a c h f r a g e  n a c h  H a u s b r a n d b r i k e t t s  z u n ä c h s t  
n o c h  a n ,  w e n n  a u c h  n i c h t  i n  d e m  A u s m a ß e  w i e  i m  V o r m o n a t .  
I m  l e t z t e n  M o n a t s d r i t t e l  f l a u t e  a b e r  d i e  N a c h f r a g e  i n f o l g e  d e s  
u n g e w ö h n l i c h  w a r m e n  W e t t e r s  s t a r k  a b ,  u n d  d e r  M a r k t  n a r  n i c h t  
m e h r  i n  d e r  L a g e ,  d i e  h e r g e s t e l l t e n  M e n g e n  a u f z u n e h m e n .  E s  
m u ß t e  d e s h a l b  i m  l e t z t e n  M o n a t s a b s c h n i t t  w i e d e r  a u f  S t a p e l  
g e a r b e i t e t  w e r d e n .  A m  S c h l u ß  d e s  B e r i c h t s m o n a t s  w a r  i m  
M i t t e l d e u t s c h e n  S y n d i k a t s b e z i r k  e i n  S t a p e l v o r r a t  v o n  7 5  0 0 0  t  
v o r h a n d e n .  A u c h  b e im  I n d u s t r i e a b s a t z  w a r e n  d i e  A b r u f e  g e r i n g e r  

a l s  i n  d e n  V o r m o n a t e n .
I m  G e b i e t e  d e s  O s t e ib i s c h e n  B r a u n k o h l e n - S y n d i k a t e s  v o n  

1 9 2 8  h a t  s i c h  d i e  L a g e  d e s  B r i k e t t - H a u s b r a n d - M a r k t e s  w e i t e r h i n  
g ü n s t i g  g e s t a l t e t .  D ie  B r i k e t t f a b r i k e n  d e s  N i e d e r l a u s i t z e r  R e v i e r s  
k o n n t e n  d e s h a l b  i n  d e r  B e r i c h t s z e i t  b e i  v o l l e r  A u s n u t z u n g  i h r e r  
W e r k s a n l a g e n  k a u m  d e n  B e d a r f  b e f r i e d i g e n ,

D ie  W a g e n g e s t e l l u n g  w a r  i n  b e i d e n  S y n d i k a t s b e z i r k e n  

d u r c h a u s  b e f r i e d i g e n d .
D e r  Z u -  u n d  A b g a n g  v o n  B e l e g s c h a f t s m i t g l i e d e r n  h i e l t  

s i c h  i n  d e n  ü b l i c h e n  G r e n z e n .  E i n  e m p f i n d l i c h e r  M a n g e l  a n  T i e f ­
b a u h ä u e r n  m a c h t e  s i c h  a u c h  i m  B e r i c h t s m o n a t  g e l t e n d .  T r o t z  
e i f r i g e r  B e m ü h u n g e n  d e r  W e r k e  i n  G e m e i n s c h a f t  m i t  d e n  z u ­
s t ä n d i g e n  A r b e i t s ä m t e r n  u n d  d e m  L a n d e s a r b e i t s a m t  M i t t e l ­
d e u t s c h l a n d  g e l a n g  e s  n i c h t ,  d i e s e n  M a n g e l  z u  b e h e b e n .  D i e  
A r b e i t s z e i t  d e r  T i e f b a u g r u b e n  e r f u h r  i m  M o n a t  O k t o b e r  i n s o ­
f e r n  e in e  V e r k ü r z u n g ,  a l s  d e r  W e g  v o n  v o r  O r t  n a c h  ü b e r  T a g e  i n  
d i e  A r b e i t s z e i t  e i n g e r e c h n e t  w u r d e .

A u f  d e m  R o h s t o f f  m a r k t  h a t  s i c h  d i e  L a g e  g e g e n ü b e r  
d e m  V o r m o n a t  n i c h t  v e r ä n d e r t .  A u c h  d i e  P r e i s e  h a b e n  i m  
a l l g e m e i n e n  k e i n e  A e n d e r u n g  e r f a h r e n .  D i e  A u s s p e r r u n g  d e r  
r h e i n i s c h - w e s t f ä l i s c h e n  W e r k e  h a t  a u f  d i e  P r e i s l a g e  b i s h e r  
k e i n e n  E i n f l u ß  a u s g e ü b t .  A u c h  a m  S c h r o t m a r k t  h a t  
d i e  E i n s t e l l u n g  d e r  Z u f u h r e n  i m  W e s t e n  k e i n e n  E i n f l u ß  h e r v o r ­
g e r u f e n .  D i e  P r e i s e  b l i e b e n  u n v e r ä n d e r t .  D i e  a n g e b o t e n e n  
M e n g e n  w u r d e n  v o n  d e r  D e u t s c h e n  S c h r o t v e r e i n i g u n g  a u f g e ­
n o m m e n .  D i e  G u ß b r u e h p r e i s e  s i n d  u m  e t w a  1 b i s  2  J l J i  
j e  t  s c h w ä c h e r  g e w o r d e n .  D e r  R o h e i s e n - V e r b a n d  h a t  s e i n e  
P r e i s e  u n v e r ä n d e r t  g e l a s s e n .  F ü r  F e r r o m a n g a n  u n d  F e r r o ­
s i l i z i u m  s i n d  d i e  b i s h e r i g e n  P r e i s e  w e i t e r h i n  g ü l t i g .  L i e f e r u n g s ­
s t ö r u n g e n  h a b e n  s i c h  n i c h t  e r g e b e n .  D i e  P r e i s e  f ü r  f e u e r f e s t e  
S t e i n e ,  W e i ß s t ü c k k a l k ,  S i n t e r d o l o m i t ,  S i n t e r m a g n e ­
s i t  u n d  M a g n e s i t s t e i n e  s i n d  u n v e r ä n d e r t  g e b l i e b e n .  D a s  
g l e i c h e  g i l t  a u c h  f ü r  K o k i l l e n  u n d  H a l b z e u g .  A m  M e t a l l ­
m a r k t  s i n d  d i e  P r e i s e  f ü r  K u p f e r  u n d  Z i n k  n e u e r d i n g s  g e s t i e g e n .

I m  W a l z e i s e n g e s c h ä f t  h a t  d e r  B e s t a n d  a n  A u s f ü h r u n g s ­
a u f t r ä g e n  g e g e n w ä r t i g  n a c h  v o r ü b e r g e h e n d e r  S t e i g e r u n g  w i e d e r  
d i e  H ö h e  v o n  E n d e  v o r i g e n  M o n a t s  e r r e i c h t .  A n f a n g  N o v e m b e r  
w u r d e  i m  Z u s a m m e n h a n g  m i t  d e r  B e t r i e b s s t i l l e g u n g  i m  W e s t e n  
f l o t t e r  s p e z i f i z i e r t .  B a l d  a b e r  l i e ß  d i e  B e l e b u n g  n a c h ,  u n d  e s  
f o l g t e  e in e  Z e i t  s e h r  r u h i g e n  G e s c h ä f t e s .  H ä n d l e r  u n d  V e r b r a u c h e r  
b e w a h r e n  s t a r k e  Z u r ü c k h a l t u n g .  D e r  B e s c h ä f t i g u n g s s t a n d  i s t  
d e m z u f o l g e  a u g e n b l i c k l i c h  u n g e n ü g e n d ,  b e s o n d e r s  i n  F e i n e i s e n .

I m  R ö h r e n g e s c h ä f t  h i e l t  d i e  B e l e b u n g  e t w a s  l ä n g e r  a n  
a l s  i m  W a l z e i s e n ,  s o  d a ß  d i e  B e s c h ä f t i g u n g  e i n i g e r m a ß e n  z u ­
f r i e d e n s t e l l e n d  i s t .

A u f  d e m  M a r k t  f ü r  G i e ß e r e i e r z e u g n i s s e  h a t  s i c h  d i e  im  
O k t o b e r  e i n g e t r e t e n e  Z u r ü c k h a l t u n g  b e i  d e r  E r t e i l u n g  v o n  A u f ­
t r ä g e n  u n d  A b r u f e n  i m  N o v e m b e r  f o r t g e s e t z t .  D i e  N a c h f r a g e  i s t  
n o c h  g e r i n g e r  g e w o r d e n .  V e r s c h i e d e n t l i c h  w a r  e i n  r u c k w e i s e r  
B e d a r f  f e s t z u s t e l l e n ,  e i n  Z e i c h e n ,  d a ß  t a t s ä c h l i c h  n u r  d a s  u n ­
b e d i n g t  N o t w e n d i g e  g e k a u f t  w i r d .  A u s  a l l e n  B e z i r k e n  l a u t e n  d i e  
N a c h r i c h t e n  g l e i c h  u n g ü n s t i g .  I n  F i t t i n g s  w a r  d i e  G e s c h ä f t s l a g e  
a u c h  i n  d i e s e m  M o n a t  t r o t z  d e r  v o r g e s c h r i t t e n e n  J a h r e s z e i t  n o c h  
u n v e r ä n d e r t  g u t .

D i e  N a c h f r a g e  n a c h  S t a h l g u ß  w a r  r e g e  u n d  a u c h  d e r  A u f ­
t r a g s e i n g a n g  b e s s e r  a l s  i n  d e n  b e i d e n  v o r a u s g e g a n g e n e n  M o n a t e n .  
T r o t z d e m  s i n d  d i e  P r e i s e  g e d r ü c k t  u n d  d i e  w e i t e r e  E n t w i c k l u n g  
d e s  M a r k t e s  u n ü b e r s i c h t l i c h .  D i e  A u s s p e r r u n g  i n  d e r  w e s t ­
d e u t s c h e n  I n d u s t r i e  h a t  a u f  d e n  G e s c h ä f t s g a n g  n u r  e i n e n  s e h r  
g e r i n g e n  E i n f l u ß  g e h a b t .

F ü r  G r u b e n w a g e n r ä d e r  u n d  R a d s ä t z e  i s t  d a s  G e s c h ä f t  
e t w a s  l e b h a f t e r  g e w o r d e n ,  g e n ü g t  a b e r  d e m  B e s c h ä f t i g u n g s ­
b e d ü r f n i s  n i c h t .  D e r  B e s t e l l u n g s e i n g a n g  f ü r  R a d s a t z m a t e r i a l  
w a r  a u c h  i n  d i e s e m  M o n a t  u n b e f r i e d i g e n d ,  d a  d i e  R e i c h s b a h n  n a c h  
w i e  v o r  Z u r ü c k h a l t u n g  i n  d e r  V e r g e b u n g  i h r e s  B e d a r f e s  ü b t .  
I n  S c h m i e d e s t ü c k e n  h a t  e i n e  s t ä r k e r e  N a c h f r a g e  e i n g e s e t z t .  
D ie  P r e i s e  s i n d  i m m e r  n o c h  g e d r ü c k t .  A u f  d e m  M a r k t  f ü r  E i s e n ­

b a u  w a r  a u c h  i m  B e r i c h t s m o n a t  k a u m  e i n e  B e l e b u n g  z u  v e r ­
z e i c h n e n .  D i e  a m  M a r k t  b e f i n d l i c h e n  O b j e k t e  s i n d  h e i ß  u m ­
s t r i t t e n  u n d  d i e  P r e i s e  i n f o l g e d e s s e n  s e h r  g e d r ü c k t .  I m  M a ­
s c h i n e n b a u  i s t  d i e  N a c h f r a g e  l e b h a f t e r  g e w o r d e n ,  d o c h  l ä ß t  d e r  
A u f t r a g s e i n g a n g  i m m e r  n o c h  z u  w ü n s c h e n  ü b r i g .

Aus der saarländischen Eisenindustrie. —  D e r  M o n a t  N o v e m ­
b e r  s t a n d  i m  Z e i c h e n  d e s  A r b e i t s k a m p f e s  i n  R h e i n l a n d - W e s t f a l e n .  
G r o ß e  U m l e g u n g e n  s i n d  a u f  d i e  S a a r w e r k e  n i c h t  g e m a c h t  w o r d e n ,  
d a  a n s c h e i n e n d  d i e  H ä n d l e r l a g e r  i n  D e u t s c h l a n d  d e n  B e d a r f  n o c h  
g l a t t  b e f r i e d i g e n  k ö n n e n .  T r o t z d e m  s i n d  d i e  S a a r w e r k e  g u t  
b e s c h ä f t i g t ,  d a  s i e  a u s  d e r  H o c h k o n j u n k t u r  i n  F r a n k r e i c h  N u t z e n  
z i e h e n  k ö n n e n .  D i e  f r a n z ö s i s c h e n  W e r k e  v e r l a n g e n  L i e f e r f r i s t e n  
v o n  4  b i s  6  M o n a t e n ,  s o  d a ß  s i c h  d i e  f r a n z ö s i s c h e n  H ä n d l e r  u n d  
V e r b r a u c h e r  f ü r  d r i n g e n d e n  B e d a r f  a n  d e r  S a a r  e i n z u d e c k e n  
s u c h e n .  B e d a u e r l i c h e r w e i s e  s i n d  a b e r  d i e  Q u o t e n  d e r  S a a r w e r k e  
f ü r  L i e f e r u n g  i n  d a s  f r a n z ö s i s c h e  Z o l l g e b i e t ,  z u  d e m  b e k a n n t l i c h  
a u c h  d a s  S a a r g e b i e t  g e h ö r t ,  s c h o n  t e i l w e i s e  e r s c h ö p f t ,  s o  d a ß  d e n  
A n f o r d e r u n g e n  n i c h t  i m m e r  G e n ü g e  g e s c h e h e n  k a n n .  D i e s  h a t  
a u c h  s c h o n  d a z u  g e f ü h r t ,  d a ß  d i e  V e r b r a u c h e r k r e i s e  d e r  S a a r ­
i n d u s t r i e  s i c h  b e i  d e r  H a n d e l s k a m m e r  b e s c h w e r t  h a b e n ,  s ie  
k ö n n t e n  n i c h t  g e n ü g e n d  M e n g e n  E i s e n  v o n  d e n  S a a r w e r k e n  b e ­
k o m m e n .  D i e  L i e f e r f r i s t e n  f ü r  S a a r e i s e n  i n  d e n  d ü n n e r e n  S o r t e n  
s i n d  e t w a  8  W o c h e n  u n d  f ü r  s c h w e r e r e  P r o f i l e  e t w a  4  W o c h e  n_

D e r  A r b e i t s k a m p f  h a t  a u c h  a u f  d i e  P r e i s g e s t a l t u n g  a m  
f r a n z ö s i s c h - s a a r l ä n d i s c h e n  M a r k t  f ü r  n i c h t  s y n d i z i e r t e  P r o d u k t e  
k e i n e n  m e r k l i c h e n  E i n f l u ß  a u s g e ü b t .  W a s  d i e  s y n d i z i e r t e n  E i s e n ­
s o r t e n  ä n b e t r i f f t ,  s o  w a r  m a n  m i t  P r e i s e r h ö h u n g e n  a n s c h e i n e n d  
w e g e n  d e s  d u r c h  d i e  v o r g e s c h r i t t e n e  J a h r e s z e i t  b e d i n g t e n  v e r ­
r i n g e r t e n  B e d a r f e s  s e h r  z u r ü c k h a l t e n d ;  d e n n  w e n n  d i e  V e r ­
b r a u c h e r  i m  e r s t e n  A u g e n b l i c k  d e r  V e r w i r r u n g  ü b e r  d i e  R u h r -  
a u s s p e r r u n g  g r ö ß e r e  A u f t r ä g e  e r t e i l t e n ,  a l s  d a s  e i g e n t l i c h e  B e ­
d ü r f n i s  e s  e r f o r d e r t e ,  s o  s i n d  s i e  j e t z t  w i e d e r  z u r ü c k h a l t e n d e r  
g e w o r d e n  u n d  w ü r d e n  s i c h  b e i  P r e i s e r h ö h u n g e n  w a h r s c h e i n l i c h  
g a n z  a u f s  W a r t e n  v e r l e g e n .  D e r  f r a n z ö s i s c h e  A - P r o d u k t e - V e r b a n d  
h a t  s e i n e  P r e i s e  f ü r  H a l b z e u g  u n d  F o r m e i s e n  n i c h t  v e r ä n d e r t .  
D a g e g e n  i s t  d e r  f r a n z ö s i s c h e  W a l z d r a h t  v e r b a n d  f ü r  L i e f e r u n g e n  
v o n  J a n u a r  1 9 2 9  a n  m i t  d e m  P r e i s e  u m  2 5 ,—  F r .  j e  t  h e r a u f ­
g e g a n g e n ,  s o  d a ß  s i c h  d i e  P r e i s e  a u f  8 2 5 ,—  F r .  f ü r  d i r e k t e  V e r ­
b r a u c h e r  u n d  a u f  8 5 0 ,—  F r .  f ü r  H ä n d l e r .  F r a c h t g r u n d l a g e  D i c d e n -  
h o f e n ,  s t e l l e n .  E s  k o s t e n  h e u t e  b e i  d e n  S a a r w e r k e n :

F o r m e i s e n .........................................  7 2 0 ,—  b i s  7 4 5 , — '
S t a b e i s e n .........................................  7 7 5 ,—  , ,  7 9 0 , —
B a n d e i s e n .........................................  8 2 5 ,—  , ,  8 5 0 ,—
G r o b b l e c h e .........................................  7 9 0 ,—  , ,  8 1 0 , —
M i t t e l b l e c h e ................................................ 8 5 0 ,—
F e i n b l e c h e ......................................................1 1 0 0 ,—

Z u  e r w ä h n e n  i s t  n o c h ,  d a ß  d i e  S a a r b a h n  m i t  e i n e r  k l e i n e n  
S u b m i s s i o n  v o n  e t w a  2 0 0 0  t  S c h i e n e n  u n d  S c h w e l l e n  h e r a u s ­
g e k o m m e n  i s t .  D e r  Z u s c h l a g  i s t  d e n  S a a r w e r k e n  z u m  P r e i s e  v o n  
8 4 0 ,— ■ F r .  j e  t  e r t e i l t  w o r d e n .  E i n e  E r h ö h u n g  d e s  P r e i s e s  w a r  
n i c h t  m ö g l i c h ,  d a  a u c h  d a s  C o m p t o i r  d e s  R a i l s  i n  P a r i s  e i n e  P r e i s ­
e r h ö h u n g  b e i  d e n  g r o ß e n  f r a n z ö s i s c h e n  B a h n e n  n i c h t  d u r c h ­
d r ü c k e n  k o n n t e .

D i e  K o h l e n b e l i e f e r u n g  d e r  W e r k e  g e h t  i n  d e r  ü b l i c h e n  W e i s e  
v o r  s i c h .  D u r c h  d a s  H o c h w a s s e r  d e r  S a a r  d ü r f t e n  d i e  S a a r g r u b e n  
S c h w i e r i g k e i t e n  f ü r  i h r e n  A b s a t z  m i t t e l s  S c h i f f  h a b e n .  D a s  A n ­
g e b o t  v o n  L o t h r i n g e r  K o h l e n  i s t  s e h r  s t a r k .

E r z e  s i n d  d u r c h  d i e  S t i l l e g u n g  d e r  R h e i n -  u n d  R u h r w e r k e  
i n  a u s r e i c h e n d e m  M a ß e  v o r h a n d e n ;  t r o t z d e m  s i n d  d i e  P r e i s e  
i m m e r  n o c h  s e h r  f e s t .

S c h r o t  i s t  g e s u c h t  u n d  g e h t  w e i t e r  i n  d i e  H ö h e .  E s  w e r d e n  
f o l g e n d e  P r e i s e  e r z i e l t :

H o c h o f e n s c h r o t ......................................................... 3 4 0 , —  b i s  3 4 5 , —  F r .  j e  t
S t a h l s c h r o t ..................................................................... 3 3 5 ,—  „  3 7 0 , —  F r .  j e  t

s P ä n e ................................................................................. 3 2 5 , —  „  3 3 0 , —  F r .  j e  t

Die Lage der österreichischen Eisenindustrie im dritten Viertel­
jahr 1928. D ie  i m  B e r i c h t  ü b e r  d a s  z w e i t e  J a h r e s v i e r t e l  1 9 2 8 1) 
e r w ä h n t e  B e l e b u n g  d e s  I n l a n d s g e s c h ä f t e s  i n  S t a b -  u n d  F o r m e i s e n  
h a t  i n  d e r  B o r i c h t s z e i t  a n g e h a l t e n .  B e s o n d e r s  r e g e  g e s t a l t e t e  s i c h  
d a s  H a l b z e u g g e s c h ä f t .  D i e  g ü n s t i g e  E n t w i c k l u n g  d e s  I n l a n d s ­
a b s a t z e s  i s t  v o r  a l l e m  a u f  d i e  g e s t e i g e r t e  I n v e s t i t i o n s t ä t i g k e i t  
d e r  ö s t e r r e i c h i s c h e n  B u n d e s b a h n e n  z u r ü c k z u f ü h r e n ,  d i e  n i c h t  n u r  
u n m i t t e l b a r  d u r c h  B e s t e l l u n g e n  v o n  O b e r b a u z e u g ,  s o n d e r n  a u c h  
m i t t e l b a r  d u r c h  W a g e n -  u n d  L o k o m o t i v b e s t e l l u n g e n  i m  A u f ­
t r a g s b e s t ä n d e  d e r  E i s e n w e r k e  z u m  A u s d r u c k  k a m .  D a s  A u s f u h r ­
g e s c h ä f t  b l i e b  z u m  ü b e r w i e g e n d e n  T e i l e  a u f  d a s  b e n a c h b a r t e  
A u s l a n d  b e s c h r ä n k t .

j e  n a c h  S p e z i ­
f i k a t i o n  a l l e s  
j e  t  a b  W e r k

l ) V g l .  S t .  u .  E .  4 8  ( 1 9 2 8 )  S .  1 4 9 4 .



6 . D e z e m b e r  1 9 2 8 . B  u c h b e s p r e c h u n j e n . S t a h l  u n d  E i s e n .  1 7 3 5

U e b e r  d i e  M a r k t l a g e  i n  d e r  E d e l s t a h l i n d u s t r i e  i s t  z u  b e ­
r i c h t e n ,  d a ß  s i c h  i m  a l l g e m e i n e n  k e i n e  A e n d e r u n g  d e r  f ü r  d a s  
2. V i e r t e l j a h r  1928 g e s c h i l d e r t e n  A b s a t z v e r h ä l t n i s s e  e r g e b e n  h a t .  
D e r  B e s c h ä f t i g u n g s s t a n d  e r h i e l t  s i c h  b e i  e i n i g e n  W e r k e n  a u f  d e r  
f r ü h e r e n  H ö h e  b e i  s t ä n d i g  s i c h  v e r s c h l e c h t e r n d e r  P r e i s l a g e .  I m  
g a n z e n  z e i g t  d i e  E d e l s t a h l e r z e u g u n g  j e d o c h  g e g e n  d a s  2. . J a h r e s ­
v i e r t e l  1928 e i n e n  n i c h t  u n b e t r ä c h t l i c h e n  R ü c k g a n g .

U e b e r  d e n  B e s c h ä f t i g u n g s s t a n d  i n  d e n  M o n a t e n  J u l i  b i s  
S e p t e m b e r  1928 g i b t  n a c h s t e h e n d e  Z u s a m m e n s t e l l u n g  A u f s c h l u ß .  

~  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  ( i n  %  d e r  V o l l b e s c h ä f t i g u n g ) :

J u l i  Augu3 t  Septem ber 1928
B o h e ise n   68,39 78,39 72.29
B o b s ta h l   87,27 9 7 ,«  83,11
W alzvare   91,51 93,79 88,57
A u f tra g s b e s ta n d   105,6 101,8 106,2

D e r  A u f t r a g s b e s t a n d  h a t  i m  S e p t e m b e r  a u c h  d i e  b i s h e r i g e  
H ö c h s t m e n g e  v o n  105,6 %  i m  J u l i  1928 ü b e r s c h r i t t e n .

E r z e u g u n g ,  V e r k a u f s p r e i s e  u n d  A r b e i t e r l ö h n e  s i n d  a u s  
n a c h s t e h e n d e n  Z a h l e n t a f e l n  z u  e n t n e h m e n .

E rz eu g u n g  in  T onnen: L  1 9 2 8

E ise n e rze .......................................................  424 955 475 369 530 285
Stein- und Braunkohle .......................... 921 974 768 810 825 997
B o h e ise n .......................................................  114 139 103 099 118 537
S t a h l ...........................................................  157 678 152 412 157 450
Walz- und Schmiede w ä r e ...................... 121 753 105 567 117 095

D u r c h s c h n i t t l i c h e  V e r k a u f s p r e i s e  j e  t  i n  S c h i l l i n g :  

Braunkohle (steirische W ürfel) . . . .  34,—  32,—  32,—
B o h e ise n .......................................................  162,—  162,—  162,—
K n ü p p e l   247,50 247,50 247,50
S tab 'L sen ..................................................  310,—  310,— 323,—
Forme isen ....................................................... 330,—  330,—  344,—
W a lz d r a h t   316,50 320,—  310,—

Sebwarzbleche (0,3 bis 2  mm) . . . .  471,80 459,50 465,20
M ittelbleche (über 2 bis 5 mm) . . . 383,60 347,40 341,30

A r b e i t e r v e r d i e n s t  j e  S c h i c h t  i n  S c h i l l i n g :

K ohlenbergbau: H auer .......................... 8,36 8,45 8,48
T a g a r b e i t e r .................  7,41 7,50 7,69

Erzbergbau: H a u e r ..................................  8,48 10,32 10,72
E isen: A r b e i t e r ..........................................  8,85 9,37 9,59
S tah l: A r b e i t e r ..........................................  9 , 7 4  10,16 10,36

United States Steel Corporation. — - D e r  A u f t r a g s b e s t a n d  d e s
S t a h l t r u s t e s  n a h m  i m  O k t o b e r  g e g e n ü b e r  d e m  V o r m o n a t  u m  
5 3  5 0 4 1 o d e r  1 ,4  %  z u .  W i e  h o c h  s i c h  d i e  j e w e i l s  z u  B u c h  s t e h e n ­
d e n  u n e r l e d i g t e n  A u f t r a g s m e n g e n  a m  M o n a t s s c h l u s s e  w ä h r e n d  
d e r  l e t z t e n  J a h r e  b e z i f f e r t e n ,  i s t  a u s  f o l g e n d e r  Z u s a m m e n s t e l l u n g  
e r s i c h t l i c h :

in  t  zu 1 0 0 0  kg
— — — 1926 1927 1928

3 1 .  J a n u a r ............................ 4  9 6 9  8 6 3  3  8 6 9  9 8 9  4  3 4 4  3 6 2
2 8 .  F e b r u a r ...........................  4  6 9 0  6 9 1  3  6 5 4  6 7 3  4  4 6 3  5 6 9
3 1 .  M ä r z .................................  4  4 5 9  0 1 4  3  6 9 9  9 9 9  4  4 9 4  5 6 9
3 0 .  A p r i l .................................  3  9 2 9  8 6 4  3  5 1 1  4 3 9  3  9 3 4  0 3 7
3 1 .  M a i .................................  3  7 0 7  6 3 8  3  0 9 9  7 5 6  3  4 7 2  4 9 1
3 0 .  J u n i .................................. 3  5 3 4  3 0 0  3  1 0 2  0 9 3  3  6 9 5  2 9 1
3 1 .  J u l i   3  6  3  9 1 6 2  3  1 9 2  2  36  3  6  2  3 0  3 2
3 1 .  A u g u s t ...........................  3  5 9 9  0 1 2  3  2 4 7  1 7 4  ^ 3  6 3 2  0 2 8
3 0 .  S e p t e m b e r  . . . .  3  6 5 1  0 9 5  3  1 9 8  4 3 3  3  7 5 7  5 4 2
3 1 .  O k t o b e r ......................  3  7 4 2  6 9 9  3  3 9 4  4 9 7  3  8 1 1  0 4 6
3 0 .  N o v e m b e r .......................... 3  8 6 3  3 6 6  3  5 9 9  7 1 5  —
3 1 .  D e z e m b e r  . . . .  4 0 2 4  3 4 5  4  0 3 6  4 4 0  —

' )  B e r i c h t i g t e  Z a h l .

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

Aoihäoser, D . ,  D r . ,  I n h a b e r  d e r  T h e r m o c h e m i s c h e n  V e r s u c h s ­
a n s t a l t  z u  H a m b u r g :  B r e n n s t o f f  u n d  V e r b r e n n u n g .  B e r l i n :  
J u l i u s  S p r i n g e r .  8 ° .

T .  2 :  V e r b r e n n u n g .  M i t  1 3  A b b .  i m  T e x t .  1 9 2 8 .  ( 2  B l . ,  

1 0 7  S . )  4 , 2 0  x * r .

N a c h d e m  d e r  V e r f a s s e r  i m  e r s t e n ,  f r ü h e r  e r s c h i e n e n e n  T e i l 1) 
d i e  B r e n n s t o f f e  b e h a n d e l t  h a t ,  i s t  d e r  v o r l i e g e n d e  B a n d  d e r  V e r ­
b r e n n u n g  g e w i d m e t .  W i e d e r  i s t  e s  e i n e  F r e u d e ,  z u  v e r f o l g e n ,  
w ie  a n s  w e n i g e n  G r u n d b e g r i f f e n  n u r  m i t  l o g i s  h e n  M e t h o d e n  
d i e  v i e l g e s t a l t i g e  E r s c h e i n u n g  d e s s e n ,  w a s  m i t  d : - m  S a m m e l ­
n a m e n  V e r b r e n n u n g  b e z e i c h n e t  w i r d ,  a l s  s c h a r f  u m r i s s e n e r  
e i n h e i t l i c h e r  V o r g a n g  h e r a u s g e a r b e i t e t  w i r d ,  e i n f a c h  u n d  d o c h  
v o n  e i n e r  S p a n n w e i t e ,  d i e  a l l e  E i n z e l f o r m e n  m ü h e l o s  z u  ü b e r ­
d e c k e n  v e r m a g .

A u f h ä u s e r  d e f i n i e r t  a l s  w a h r e  V e r b r e n n u n g  d i e  e l e m e n t a r e  
O x y d a t i o n  d e r  W a s s e r g a s b e s t a n d t e i l e  K o h l t  n e x y d  u n d  W a s s e r ­
s to f f .  D a  d i e s e  i n  d e n  n a t ü r l i c h e n  B r e n n s t o f f e n  v o n  v o r n h e r e i n  
n i c h t  v o r h a n d e n  s i n d ,  s o  m u ß  d e r  V e r b r e n n u n g  e i n e  W a n d l u n g  
z u  d i e s e r  V e r b r e n n u n g s r e i f e  v o r a u s g e h e n ,  b e s t e h e n d  i n  d e r  
p y r o g e n e n  Z e r s e t z u n g  d e r  B r e n n s t o f f e  u n d  e i n e r  a d d i t i v e n  
O x y d a t i o n  o d e r  U e b e r o x y d a t i o n ,  d i e  v o n  e i n e r  g e w i s s e n  B e ­
s c h l e u n i g u n g  a n  d i e  Z ü n d u n g  d a r s t e l l t .  A u f  d i e s e r  G r u n d l a g e  
w i r d  d a s  W e 3 e n  d e r  V e r b r e n n u n g  i n  d e n  A b s c h n i t t e n  ü b e i  O x y d a ­
t i o n ,  W a n d l u n g  z u r  V e r b r e n n u n g s r e i f e ,  Z ü n d u n g  a l s  B e s c h l e u n i g u n g  
d i e s e r  W a n d l u n g  u n d  s c h l i e ß l i c h  V e r b r e n n u n g  a l s  k a t a l y t i s c h e  
R e a k t i o n  d e r  W a s s e r g a s  b e s t a n d  t e i l e  m i t  S a u e r s t o f f  a u f g e b a u t .

D e r  z w e i t e  T e i l  h a n d e l t  v o n  d e n  F o r m e n  d e r  V e r b r e n n u n g ,  
d e m  V o r g a n g  b e i  g l e i c h b l e i b e n d e m  V o l u m e n  u n d  g l e i c h b l e i b e n d e m  
D r u c k .  H i e r  t u t  d e r  V e r f a s s e r  d e n  s e h r  r i c h t i g e n  u n d  s c h ö n  b e ­
g r ü n d e t e n  S c h r i t t  z u r  V e r e i n h e i t l i c h u n g  m i t  d e m  G r u n d s a t z ,  
d a ß  p r i m ä r  e i n  s o l c h e r  U n t e r s c h i e d  g a r  n i c h t  b e s t e h e ,  d a ß  
j e d e  V e r b r e n n u n g  u r s p r ü n g l i c h  b e i  g l e i c h b l e i b e n d e m  V o l u m e n  
a ls  a k t i v e  Z u s t a n d s ä n d e r u n g  d e r  r e a g i e r e n d e n  G a s e  e r f o l g e ,  
u n d  d a ß  d e r  U n t e r s c h i e d  e r s t  i m  z w e i t e n  T e i l  d e s  t h e r m o d y n a ­
m is c h e n  V o r g a n g e s ,  d e r  p a s s i v e n  Z u s t a n d s ä n d e r u n g  h e r v o r t r e t e ,  
d i e  i n  e i n e m  F a l l  a l s  W ä r m e ü b e r t r a g u n g ,  i m  ä n d e r n  a l s  m e c h a ­
n i s c h e  A r b e i t  e r s c h e i n t .  S o  w i r d  d i e  V e r b r e n n u n g  d a r g e s t e l l t  a l s  
c h e m i s c h  u n d  t h e r m e d y n a m i s c h  z u n ä c h s t  e i n h e i t l i c h e r  3  o r g a n g ,  
a u s  d e m  s i c h  d a n n  d i e  R e l a t i v i t ä t  d e r  11n s  s i c h t b a r e n  F o r m e n  
z w a n g lo s  e n t w i c k e l t .

E s  i s t  g a n z  s i c h e r ,  d a ß  A u f h ä u s e r s  B u c h  s e h r  b e f r u c h t e n d  
w i r k e n  w i r d ,  u n d  i c h  r e c h n e  e s  z u m  B e s t e n ,  w a s  a u f  d i e s e m  G e b i e t  
e r s c h i e n e n  i s t .  D e m  t u t  e s  k e i n e n  A b b r u c h ,  w e n n  m i r  i n  e i n i g e n  
P u n k t e n  d i e  l o g i s c h e  E n t w i c k l u n g ,  s o n s t  d i e  S t ä r k e  d e s  
B u c h e s ,  z u  w e i t  g e t r i e b e n  e r s c h e i n t  u n d  z u  r a d i k a l e n  B e ­
h a u p t u n g e n  f ü h r t ,  f ü r  d i e  d i e  G r u n d l a g e  n i c h t  u m f a s s e n d  g e n u g

i s t .  I c h  h a b e  h i e r  v o r  a l l e m  d i e  g l a t t e  U n m ö g l i c h k e i t s e r k l ä r u n g  
d e s  K o h l e n s t a u b - D i e s e l m o t o r s  i m  A u g e ,  d e n  A u f h ä u s e r  w e g e n  
d e r  u n z u l ä n g l i c h e n  W a n d l u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  d e r  K o h l e n  v e r ­
n e i n t .  V e r m i ß t  h a b e  i c h  f e r n e r  b e i  d e n  I n t e n s i t ä t s f a k t o r e n  d e r  
W a n d l u n g  u n d  V e r b r e n n u n g  d i e  a e r o d y n a m i s c h e n  E i n f l ü s s e ,  d i e  
m a n  a l s  W i r b e l u n g  k e n n t ,  u n d  d e r e n  H e r a n z i e h u n g  d i e  g r ö ß t e n  
E r f o l g e  i n  d e r  G e s e h w i n d i g k e i t s s t e i g e r u n g  z u  v e r d a n k e n  s i n d .  
S c h l i e ß l i c h  e r s c h i e n e  e s  m i r  r i c h t i g e r ,  s t a t t  d e s  v i e l f a c h  a n g e ­
w e n d e t e n  V e r h ä l t n i s s e s  v o n  O b e r f l ä c h e  z u  V o l u m e n  d e r  B r e n n ­
s t o f f e ,  v o n  d e m  d i e  R e a k t i o n s g e s c h w i n d i g k e i t  a b h ä n g t ,  O b e r ­
f l ä c h e  z u  G e w i c h t  z u  g e b r a u c h e n ,  d a  h i e r i n  a u c h  d i e  s e h r  w i r k ­
s a m e  i n n e r e  O b e r f l ä c h e ,  d i e  P o r o s i t ä t ,  z u m  A u s d r u c k  k o m m t ,  
d i e  s o n s t  u n b e s t i m m b a r  b l e i b t .

A b e r  d a s  s i n d  N e b e n s ä c h l i c h k e i t e n ,  d i e  d e n  t i e f e n  u n d  b l e i ­
b e n d e n  W e r t  d e s  B u c h e s  n i c h t  b e r ü h r e n .

S t . ^ T t g .  P au l Bosin .

Handwörterbuch d e r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t .  H r s g .  v o n  P r o f e s s o r  
D r .  H .  N i c k l i s c h  i n  V e r b i n d u n g  m i t  z a h l r e i c h e n  B e t r i e b s -  
w i r t s c h a f t e m  a n  i n -  u n d  a u s l ä n d i s c h e n  H o c h s c h u l e n  u n d  a u s  
d e r  P r a x i s .  S t u t t g a r t :  C .  E .  P o e s c h e l ,  V e r l a g .  4 ° .

B d .  4 .  M u s t e r l a g e r  b i s  S t a t i k .  1 9 2 8 .  (V T  S . ,  1 5 5 2  
S p a l t e n . )  3 oJlJM , g e b .  i n  L e i n e n  3 9  JLM., i n  H a l b l e d e r  4 3  JLM .

B d .  5 .  S t a t i s t i k  b i s  Z w i s c h e n h a n d e l .  1 9 2 8 .  ( V I  S . ,  
1 5 2 0  S p a l t e n . )  3 5  J L K ,  g e b .  i n  L e i n e n  3 9  JLM., i n  H a l b l e d e r  

4 3  J IM .
A n s  d e m  v i e r t e n  B a n d e 1) s e i e n  f o l g e n d e  A u f s ä t z e  n a m e n t ­

l i c h  a n g e f ü h r t :  N a c h r i c h t e n v e r k e h r ,  s e i n  B e t r i e b  ( F .  R u n k e l ) ;  
O e k o n o m i s i e r u n g  ( R .  S e y f f e r t ) ;  O p e r a t i o n s m ö b e l - I n d n s t r i e b e t r i e b  
( M . S o u h a m i ) ;  P a u s e n  ( F .  B a u m g a r t e n ) ;  P e r s o n a l v e r w a l t u n g  
( A .  W e i ß ) ;  P r e i s t h e o r i e n  ( F .  M ü l l e r ) ;  P r o d u k t i o n s b e s c h l e u n i g u n g  
( A .  H e l l w i g  u .  F .  M ä c k b a c h ) ;  R e g i s t r a t u r  ( F .  W l a c h ) ;  R e k l a m e ­
p s y c h o l o g i e  ( E .  L v s i n s k y ) ;  R e s e r v e n ,  R e s e r v e f o n d s  ( F .  F i n d ­
e i s e n ) ; R ö h r e n g i e ß e r e i b e t r i e b  ( H .  S t a h l ) ;  S o z i a l l o h n  ( K . S c h m a l t z ) ;  
S t a h l w e r k s b e t r i e b  ( S i e m e n s - M a r t i n - V e r f a h r e n )  ( A .  N i m b a c h ) ;  
S t a h l w e r k s b e t r i e b  ( T h o m a s v e r f a h r e n )  ( M .  H .  K r a e m e r ) .  U n t e r  
d e m  S t i c h w o r t  „ N a c h s c h l a g e w e r k e  f ü r  d e n  B e t r i e b “  v e r m i ß t  
m a n  u .  a .  B o t t s  H a n d w ö r t e r b u c h  d e s  K a u f m a n n s  u n d  d a s  H a n d ­
b u c h  d e r  D i r e k t o r e n  u n d  A u f s i c h t s r ä t e .  S e y f f e r t  b e s t i m m t  z u ­
t r e f f e n d  d i e  „ O e k o n o m i s i e r u n g “  ( R a t i o n a l i s i e r u n g )  a l s  d i e  S u m m e  
d e r  M a ß n a h m e n ,  d i e  i n  e i n e m  b e s t e h e n d e n  B e t r i e b e  m i t  g e g e ­
b e n e n  M i t t e l n  e i n  M e h r  ( e i n e  L e i s t u n g s s t e i g e r u n g )  e r r e i c h e n  l a s s e n  
o d e r  m i t  w e n i g e r  M i t t e l n  e i n  G l e i c h e s  ( e i n e  A u f w a n d s p a r u n g ) .  
U n t e r  d e m  S t i c h w o r t  „ P a c h t b e t r i e b “  w i r d  l e i d e r  n u r  v o n  d e r  
P a c h t u n g  l a n d w i r t s c h a f t l i c h e r  G r u n d s t ü c k e  g e s p r o c h e n .  D e r  
A u f s a t z  „ P a n s e n “  v o n  F r a n z i s k a  B a u m g a r t e n  f u ß t  l e d i g l i c h  a u f

*) V g l .  S t .  u .  E .  4 7  ( 1 9 2 7 )  S .  8 5 3 .
J ) W t g e n  d e r  f r ü h e r e n  B ä n d e  v g l .  S t .  n .  E .  4 8  ( 1 9 2 8 )  S .  5 7 6 .
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d e m  S c h r i f t t u m ; e r  i s t  d a r u m  u n l e b e n d i g  u n d  u n g e r e c h t .  A u c h  d e r  
A u f s a t z  „ P e r s o n a l v e r w a l t u n g “  b l e i b t  i m T h e o r e t i s c h e n  s t e c k e n ; v o n  
d e n A n g ' s t  U te n  i s t  ü b e r h a u p t  n i c b t  d i e  R e d e ,  u n d  b e i  d e r  A u s b i l ­
d u n g  d e r  A r b e i t e r l e h r l i n g e  w e r d e n  E i n r i c h t u n g e n  w i e  d a s  , ,D i n t ; i  
n i c h t  e i n m a l  e r w ä h n t .  U n t e r  d e m  S t i c h w o r t  „ P r e i s t h e o r i e n  
l i e f e r t  d e r  V o l k s w i r t  F r a n z  M ü l l e r  d e n  B e t r i e b s w i r t e n  e i n e  s a u b e r  
g e a r b e i t e t e  U e b e r s i c b t .  A n  W l a c h s  l ü c k e n l o s e r  Z u s a m m e n -  
s t e U u n g  d e r  b e i  E i n r i c h t u n g  o d e r  U m b a u  v o n  „ R e g i s t r a t u r e n  
z u  e r w ä g e n d e n  M ö g l i c h k e i t e n  s o l l t e  n i e m a n d  v o r ü b e r g e h e n .  
A l l e r d i n g s  i s t  d i e  O r d n u n g  t e c h n i s c h e r  Z e i c h n u n g e n  n i c h t  e i n ­
b e z o g e n .  B e i  d e r  D u r c h s i c h t  d e s  k n a p p e n  A u f s a t z e s  „ R ö h r e n ­
g i e ß e r e i b e t r i e b “  b e d a u e r t  m a n  w i e d e r  d i e  L ü c k e n h a f t i g k e i t  d e r  i m  
H a n d w ö r t e r b u c h  g e s c h i l d e r t e n  F e r t i g u n g s z w e i g e :  e i n  g l e i c h ­
w e r t i g e r  V e r g l e i c h s a u f s a t z  ü b e r  d i e  S t a h l r ö h r e n h e r s t e l l u n g  f e h l t .  
M i t  d e r  S c h w e r i n d u s t r i e  b e s c h ä f t i g e n  s i c h  z w e i  A u f s ä t z e  ü b e r  d e n  
S t a h l w e r k s b e t r i e b ,  v o n  d e n e n  e i n e r  d a s  S i e m e n s - M a r t i n - V e r f a h r e n ,  
d e r  z w e i t e  d a s  T h o m a s v e r f a h r e n  b e h a n d e l t .  D e r  z w e i t e  w a r  
u r s p r ü n g l i c h  n i c h t  v o r g e s e h e n ;  w e n n  m a n  d i e  L ü c k e  n a c h t r ä g l i c h  
a u s f ü l l t e ,  h ä t t e  g l e i c h  a u c h  d e r  n u n  v o l l s t ä n d i g  f e h l e n d e  H o c h ­
o f e n b e t r i e b  z w a n g l o s  v o r g e s c h a l t e t  w e r d e n  k ö n n e n .  D i e  D a r -  
s te U u n g  d e r  E r z e u g u n g s v e r f a h r e n  s o l l t e  m a n  i n  w e i t e r e n  A u f l a g e n  
F a c h i n g e n i e u r e n  ü b e r t r a g e n ;  U n s t i m m i g k e i t e n  w ü r d e n  d a n n  v e r ­
m ie d e n ,  u n d  m a n  u n t e r l i e ß e  a u ß e r d e m  a u c h  g e w i s s e  v e r a l l g e m e i ­
n e r n d e  W e r t u r t e i l e ,  d i e  d i e  d e u t s c h e  W i r t s c h a f t  s c h ä d i g e n  m ü s s e n .  
D e r  a l l g e m e i n e  E i n d r u c k  a u c h  d i e s e s  B a n d e s  i s t  g u t .

D e r  f ü n f t e  ( S c h l u ß - ) B a n d  e n t h ä l t  u .  a .  f o l g e n d e  A u f s ä t z e : 
S t a t i s t i k  ( R .  Z ö r n e r ) ;  S t e u e r l e h r e ,  S t e u e r n  ( F .  F i n d e i s e n ) ;  T a g e s ­
k o n t o k o r r e n t  ( H .  v .  B r e s k a ) ;  T r e u h a n d g e s e l l s c h a f t e n  ( I .  S p o n -  
h e i m e r ) ;  T r u s t s  ( H .  S o m m e r f e l d ) ;  T y p u n g ,  S o n d e r u n g ,  N o r m u n g  
( H .  H a l b e r s t a e d t e r ) ; U e b u n g  ( W .  M o e d e ) ;  V e r e d e l u n g s w e r k ,  
g e m i s c h t e s  ( A .  G o l o m b o f s k i ) ; V e r k a u f s a b t e i l u n g  ( 0 .  R .  S c h n u t e n ­
h a u s ) ;  W a l z e n g i e ß e r e i b e t r i e b  ( K .  H a m m e r ) ;  W a l z w e r k s b e t r i e b  
(A . N i m b a c h ) ;  W e r k -  u n d  H a u s z e i t s c h r i f t e n  ( K .  S c h m a l t z ) ;  W e r t  
( H .  N i c k l i s c h ) ;  W i s s e n s c h a f t l i c h e  B e t r i e b s f ü h r u n g  ( H .  K r a u ß ) ;  
Z a h l u n g s v e r k e h r  ( 0 .  S c h o e le ) ;  Z e m e n t h a n d e l  ( F .  S c h u l z ) .  M a n c h e  
A u f s ä t z e  ( z .  B .  U m s a t z ,  V e r r e c h n u n g s p r e i s e )  l a s s e n  d i e  K e n n t n i s  
d e r  S c h w i e r i g k e i t e n  d e s  G r o ß b e t r i e b e s  v e r m i s s e n ,  a n d e r e  ( z .  B .  
V o r -  u n d  N a c h k a l k u l a t i o n )  g e h e n  a n  p r a k t i s c h  W e r t v o l l e m  v o r b e i .  
E i n i g e  G e s c h ä f t s z w e i g l e h r e n  ( W a l z e n g i e ß e r e i b e t r i e b ,  Z e m e n t ­
h a n d e l )  s i n d  n i c h t  s o  u n p a r t e i i s c h ,  w i e  e s  e i n  w i s s e n s c h a f t l i c h e s

W e r k  v o n  R a n g  v e r l a n g t .  U n t e r  d e m  S t i c h w o r t  „ V e r e d e l u n g s ­
w e r k “  w i r d  —  i m  G e g e n s a t z  z u  a n d e r e n  r e c h t  a l l g e m e i n  g e h a l t e n e n  
A u f s ä t z e n  —  d i e  B e t r i e b s b e s c h r e i b u n g  e i n e s  l e b e n d i g e n  U n t e r ­
n e h m e n s ,  e i n e s  g e m i s c h t e n  E d e l s t a h l w e r k e s ;  g e g e b e n ,  v o n  d e r  
m a n  n u r  b e d a u e r t ,  d a ß  s i e  m a n c h e  E i n z e l h e i t  n i c h t  b r i n g e n  

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

H e r a u s g a b e  d e s  W ö r t e r b u c h e s  w a r  e i n  k ü h n e r  V e r s u c h ,  u n d  j e  
w e i t e r  e r  f o r t s c h r i t t ,  u m  s o  m e h r  w a r  m a n  ü b e r z e u g t ,  d a ß  e r  
g e l i n g e n  w e r d e .  Z w a r  h a t t e n  w i r  w i e d e r h o l t  G e l e g e n h e i t ,  a u f  
F e h l e r  i m  P l a n  u n d  m a n c h e  S c h w ä c h e n  i n  d e r  A u s f ü h r u n g  h i n z u ­
w e i s e n ,  a b e r  n i m m t  m a n  a l l e s  i n  a l l e m ,  s o  b l e i b t  d i e  A n e r k e n n u n g  
e i n e r  a c h t u n g g e b i e t e n d e n  L e i s t u n g .

D i e  A n s c h a f f u n g  d e s  f ü n f b ä n d i g e n  W e r k e s  i s t  j e d e n f a l l s  f ü r  
a l l e  b e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e n  B ü c h e r e i e n  e i n e  N o t w e n d i g k e i t .

D r .  Peter van Anbei.

H a n d b u c h  f ü r  d e n  d e u t s c h e n  A u ß e n h a n d e l .  H r s g .  v o n  
G e n e r a l k o n s u l  D r .  W i l h e l m  M ü l l e r ,  B e r l i n ,  u n d  D r .  W a l t h e r  
B e c k e r ,  N e w  Y o r k ;  f ü r  d e n  h a n d e l s -  u n d  z o l l p o l i t i s c h e n  T e i l :  
H o f r a t  M a x  F i n d e k l e e ,  B e r l i n .  2 .  A u s g . ,  1 9 2 8 .  L e i p z i g :  
J .  J .  A r n d ,  V e r l a g  d e r  „ U e b e r s e e - P o s t “ , 1 9 2 8 .  ( V L I I ,  1 4 9 1  S .)  
8 ° .  G e b .  2 0  J U l .

D a s  B u c h ,  a u f  d e s s e n  B r a u c h b a r k e i t  w i r  b e r e i t s  b e i  E r ­
s c h e i n e n  d e r  A u s g a b e  1 9 2 6  h i n g e w i e s e n  h a b e n 1) , e n t h ä l t  i n  d e r
2 . A u f l a g e  e i n e  w e s e n t l i c h e  E r w e i t e r u n g  d e s  S t o f f g e b i e t e s .  E i n e  
A n z a h l  L ä n d e r  i s t  n e u  a u f g e n o m m e n  w o r d e n ,  s o  d a ß  n u n m e h r  
i n s g e s a m t  9 9  L ä n d e r  b e a r b e i t e t  s i n d .  D i e  A u s f ü h r u n g e n  ü b e r  
j e d e s  e in z e l n e  L a n d  s i n d  d u r c h  e i n e n  n e u e n  T e i l  I  e r g ä n z t  w o r d e n ,  
d e r  A n g a b e n  a l l g e m e i n e r  A r t  e n t h ä l t  u n d  d a d u r c h  e i n e  r a s c h e  
U n t e r r i c h t u n g  ü b e r  d i e  w i r t s c h a f t l i c h e n  V e r h ä l t n i s s e  h e r b e i f ü h r e n  
w i l l .  A u c h  d i e  A n g a b e n  z u  d e n  ü b r i g e n  i n  d e m  B u c h e  b e h a n d e l t e n  
F r a g e n  s i n d  n a c h  d e n  v e r s c h i e d e n s t e n  R i c h t u n g e n  e r w e i t e r t  
w o r d e n ,  w o b e i  d i e  H e r a u s g e b e r  ü b e r a l l  a u f  Z u v e r l ä s s i g k e i t  u n d  
V o l l s t ä n d i g k e i t  b e i  m ö g l i c h s t  k n a p p e r  F a s s u n g  b e s o n d e r s  W e r t  
g e l e g t  h a b e n .  D a s  H a n d b u c h  d ü r f t e  a u c h  i n  s e i n e r  n e u e n  G e s t a l t  
a l l e n  a m  U e b e r s e e g e s c h ä f t  b e t e i l i g t e n  K r e i s e n  e i n  w i l l k o m m e n e r  
R a t g e b e r  s e i n .  Die Schriftleitung.

J ) S t .  u .  E .  4 6  ( 1 9 2 6 )  S .  9 0 2 .

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

V e r e i n  d e u t s c h e r

A e n d e r u n g e n  i n  d e r  M i t g l i e d e r l i s t e .

Aschof, Karl, 2 ) r .« Q n g .,  P r o f e s s o r ,  D ü s s e l d o r f  1 0 , B r e h m s t r .  3 7 .
Böttcher, Eugen, O b e r i n g e n i e u r ,  D ü s s e l d o r f  1 0 , U e r d i n g e r  S t r .  2 8 .
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M öbus, K u rt, $ r . » Q t t g „  I n g .  d e r  F a .  F r i e d .  K r u p p ,  A .  - G . .  
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