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Wirtschaftliche Lage der deutschen Eisenindustrie.

L i n  schweres Krisenjahr für die Eisen- und Stahl- 
“  industrie liegt hinter uns. Zu den die gesamte 
deutsche Wirtschaft hemmenden Einflüssen der Geld- 
und Kreditnot, der schweren Belastung durch innere 
und äußere Auflagen gesellte sich für die rheinisch
westfälische Eisen- und Stahlindustrie bis zum Mai 
1926 noch der durch die englische Kohlensubventions
politik herbeigeführte Niedergang des Bergbaues und 
der Infiations- und Dumping-Wettbewerb der west
lichen Eisenländer Frankreich, Luxemburg und 
Belgien. Die allgemeine Notlage der deutschen 
Wirtschaft ließ den Inlandsmarkt nicht hochkommen, 
und der weitere Rückgang des belgischen und fran
zösischen Franken beeinträchtigte in starkem Maße 
unseren ausländischen Absatz an Eisen- und Stahl
erzeugnissen. Die deutsche Eisen- und Stahlindustrie 
hatte schon in den Jahren 1925 und 1926 durch die 
Gründung von Verbänden für ihre wichtigsten Er
zeugnisse unter Führung der Rohstahlgemeinschaft 
einen bedeutsamen Schritt für die Gesundung der 
wirtschaftlichen Lage getan. Zu dem A-Produkten- 
Verband, dem Stabeisen-, Grobblech- und Röhren
verband sowie der Bandeisenvereinigung trat am
1. Januar 1926 noch der Drahtverband, so daß die 
Eisenindustrie nun geschlossener in Verkaufssyndi
katen zusammengefaßt ist, als es in Friedenszeiten 
der Fall war. Eine besondere Festigung des Ver
bandswesens gelang durch den Beitritt der Saar
werke zu diesen Verbänden. Leider waren aber die 
obengenannten Einflüsse stärker, so daß sich die 
Verbände nicht im vollen Maße auswirken konnten. 
Hier vermochte nur eine Verständigung unter den 
Eisenländern selbst Abhilfe zu schaffen. Der wirt
schaftliche Niedergang zwang aber auch die Werke, 
sich im eigenen Hause umzusehen. So ist das Jahr 
1926 durch scharfe und planmäßige Rationalisierungs
maßnahmen gekennzeichnet. Fast überall kam es 
zur Stillegung unwirtschaftlicher Betriebe, Verlegung 
und Zusammenlegung der Erzeugung auf neuzeit
liche Betriebe und Einführung technischer Ver

besserungen. Den aus der Inflationszeit noch her
rührenden Schäden, die sich vor allem in überzähligen 
Herstellungsanlagen zeigten, ging man mit diesen 
Maßnahmen gründlich zu Leibe. Das hervorstechend
ste Ereignis dieser Rationalisierung bildet die am 
14. Januar 1926 erfolgte Gründung der „Vereinigten 
Stahlwerke, A.-G., zu Düsseldorf“. Vier große Kon
zerne, die Rhein-Elbe-Union, der Thyssen-Konzern, 
der Phoenix und die Rheinischen Stahlwerke, brachten 
als Gründerwerke entweder ihre gesamten Eisenbe
triebe oder aber den größten Teil in diese Gesellschaft 
ein und schufen so den ersten deutschen Eisentrust. 
Am 5. bis 7. Mai 1926 übernahmen die Vereinigten 
Stahlwerke die von den Gründerwerken eingebrachten 
Betriebe mit Rückwirkung vom 1. April 1926.

Z ahlentafel 1. R o h e is e n - ,  R o h s t a h l -  u n d  W a lz 
w e r k s e r z e u g u n g  im  d e u t s c h e n  Z o l l g e b ie t  in  

d e n  J a h r e n  1913, 1919 b is  1926.

J a h r
M onat

Roheisen
erzeugung

1000 t

R ohstah l
erzeugung

1000 t

W alzw erks-
erzeugung

1000 t

1913............................ 19 309 18 935 16 699
1919............................ 6 284 7 847 6 416
1920............................ 7 044 9 278 7 636
1921............................ 7 845 9 997 8 356
1922............................ 9 396 11 714 9 821
1923............................ 4 936 6 305 5 487
1924............................ 7 812 9 835 8 174
1925............................ 10 177 12 195 10 246
1926............................ 9 644 12 342 10 276
Ja n u a r  1926 . . . 689 791 666
F e b r u a r ................... 631 816 683
M ä r z ....................... 717 949 806
A p r i l ....................... 668 868 726
M a i ............................ 736 899 757
J u n i ............................ 720 976 853
J u l i ............................ 768 1 019 864
A u g u s t ................... 850 1 143 908
Septem ber . . . . 880 1 144 950
O k to b e r ................... 935 1 175 978
N ovem ber . . . . 983 1 257 1 001
D ezem ber . . . . 1 064 1 303 1 084

Quelle: S ta tis t ik  des Vereins deu tscher E isen- und  
S tah lindustrieller.
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Z ahlentafel 2. R o h e is e n - ,  R o h s t a h l -  u n d  
W a lz w e r k s e r z e u g u n g  in  R h e in l a n d  u n d  W e s t 
f a le n  (o h n e  S ie g e r la n d )  in  d e n  J a h r e n  1913, 

1919 bis 1926.

T hJa h r
M onat

Roheisen
erzeugung

1000 t

R ohstah l
erzeugung

1000 t

W alzw erks
erzeugung 

1000 t

1913........................... 8 209 10 112 9 181
1919........................... 3 892 5 318 4 378
1920........................... 4 463 6 162 5 164
1921........................... 5 637 7 541 6 273
1922........................... 7 128 9 204 7 668
1923........................... 2 925 3 916 3 581
1924........................... 6 263 8 068 6 617
1925........................... 8 000 9 896 8 161
1926........................... 7 763 9 880 8 098
Ja n u a r 1926 . . . 550 629 522
F ebruar .................. 501 646 537
M ä r z ....................... 576 763 630
A p r i l ....................... 539 700 574
M a i ........................... 588 715 592
J u n i ........................... 572 770 665
J u l i ........................... 617 802 686
A u g u s t .................. 698 925 721
Septem ber . . . . 724 926 764
O k to b e r .................. 758 951 769
Novem ber . . . . 795 1 009 782
Dezem ber . . . . 845 1 044 855

Quelle: S ta tis tik  des Vereins deutscher Eisen- und  
Stahlindustrieller.

Am 1. Juli 1926 erfolgte eine Ausdehnung durch 
Uebernahme der Betriebsanlagen der A.-G. Char
lottenhütte. Schließüch wurde der Zusammen
schluß noch auf dem Gebiete der weiterverarbeiten
den Industrie durch die Gründung derDemag, A.-G., 
Duisburg, erbreitert.

Im Laufe des Jahres 1926 ist eine Besserung in 
der Eisenerzeugung eingetreten, die vor allem auf 
den englischen Bergarbeiterstreik zurückzuführen ist. 
Seit Juli 1926 hob sich die Roheisen-, Stahl- und 
Walzwerkserzeugung zusehends, die sogar im No
vember/Dezember Höchstleistungen zeigte (vgl. Zah
lentafel 1 und 2). Im Dezember war aber bereits 
besonders auf dem Auslandsmarkt wieder eine Ver
ringerung des Absatzes eingetreten. Ob die im Ver
gleich zum 1. Halbjahr eingetretene Besserung ta t
sächlich auf eine Aenderung der wirtschaftlichen 
Verhältnisse zurückzuführen ist oder lediglich dem 
Auswirken des englischen Bergarbeiterstreiks zu 
verdanken ist, wird sich erst bei der Gestaltung des 
Frühjahrsgeschäftes ergeben. Immerhin ist zu hoffen, 
daß durch die Gründung der Verbände und die Durch
führung der Rationalisierung die nötige gesunde 
Unterlage für eine Besserung der Verhältnisse ge
schaffen ist.

Handelspolitik.

Die Entwicklung der englischen Handelspolitik 
zeigt in letzter Zeit, daß bei reinen Meistbegünsti
gungsverträgen auch ohne Verletzung der formellen 
Meistbegünstigung starke Schädigungen unserer Aus
fuhr möglich sind. Ueber die Auswirkung des deutsch
englischen Handelsvertrages ist heute in Deutschland 
die Enttäuschung allgemein. Wurde es schon beim 
Vertragsabschluß als empfindliche Lücke empfunden, 
daß der Vertrag auf die englischen Kolonien keine

Anwendung fand, so hat erst recht der Uebergang 
Englands zum allmählichen Aufbau eines Schutz
zollsystems die übertriebenen Erwartungen Lügen 
gestraft, die an diesen Vertrag geknüpft worden 
waren. Die Fortschritte, die mit handelspolitischen 
Abmachungen in den englischen Kolonien gemacht 
worden sind, bestätigen leider die schon damals an 
diesen Punkt des Vertrages geknüpften Voraussagen. 
Weder mit Kanada noch mit Indien, Austraüen und 
Südafrika konnten bisher Meistbegünstigungsver
träge, geschweige denn Zolltarifabreden getroffen 
werden. Allerdings hat sich die deutsche Ausfuhr 
nach einzelnen Kolonien, z. B. nach Indien, trotzdem 
gut entwickeln können; sie übersteigt heute etwas den 
Anteil, den wir vor dem Kriege an der Einfuhr dieses 
Landes hatten.

Der Uebergang Englands zu schutzzöllnerischen 
Maßnahmen geschah mit dem Wechsel der Regierung 
im Herbst 1924. Das Verfahren, das England an
wandte, ist hervorgegangen aus der Kompromiß
verständigung zwischen den in England immer noch 
starken Anhängern des Freihandelsgedankens und 
den hauptsächlich von der Industrie gestellten Be
fürwortern des Schutzzolls. Der neue Schatzkanzler 
Churchill verzichtete darauf, einen regelrechten 
Zolltarif aufzustellen, sondern begnügte sich damit, 
erstens die sogenannten Mac-Kenna-Zölle wieder 
einzuführen, wodurch schon einmal die deutsche 
Ausfuhr, insbesondere von optischen Geräten und 
einigen Webereierzeugnissen, stark getroffen wurde, 
und zweitens ein Verfahren einzuführen, nach dem 
schutzbedürftige Industrien an das Board of Trade 
Anträge auf Einführung eines Schutzzolls stellen 
können, die von einem Ausschuß beteiligter Kreise 
geprüft und entschieden werden. Eine Reihe von 
englischen Industriegruppen hat von dieser Mög
lichkeit mit Erfolg Gebrauch gemacht, und wiederum 
wurden von den in prohibitiver Höhe eingeführten 
Zöllen hauptsächlich deutsche Ausfuhrwaren be
troffen. Es sei hier erinnert an die um die Jahres
wende 1926 durchgesetzten Zölle auf Messer und 
sonstige Kleineisenerzeugnisse sowie an die lange 
umstrittenen Zölle auf Kunstseide, Handschuhe und 
andere Webwaren. Die deutsche Regierung machte 
vor einigen Monaten den Versuch, auf Grund der ihr 
im Handelsvertrag gegebenen Zusicherung, daß Eng
land vor Einführung unsere Ausfuhr schädigender 
Zölle sich mit der deutschen Regierung ins Benehmen 
setzen wolle, einen Abbau dieser Schutzmaßnahmen 
zu erreichen. Er verlief völlig ergebnislos. Es soll 
das Recht Englands, zum Schutzzoll überzugehen, 
hier nicht bestritten werden. Der deutsch-englische 
Vertrag aber wurde auf anderer Voraussetzung ge
schlossen und hat jetzt einen Zustand herbeigeführt, 
in dem uns die Mittel genommen sind, mit England 
über einen Ausgleich der Belange in einem Zolltarif
abkommen zu verhandeln.

Das vergangene Jahr brachte uns ferner wichtige 
Verträge mit Italien, Spanien und Rußland. Die 
beiden erstgenannten sind Verträge, bei denen es sich 
einerseits darum handelt, der deutschen Ausfuhr 
verlorengegangene Märkte wieder zu erobern, ander
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seits einen Ausgleich zwischen den gegeneinander
laufenden Belangen der deutschen Landwirtschaft 
und Industrie innerpolitisch herzustellen. Verlauf 
und Ergebnis der Verhandlungen sind bekannt. 
Während es gelang, von Italien die volle Meistbe
günstigung zu bekommen, blieben jedoch die Tarif
zugeständnisse durchaus unzureichend. Im spani
schen Vertrag wurden zwar für rd. 250 Positionen 
des spanischen Zolltarifs erhebliche Zollzugeständnisse 
herausgeholt, oder es wurde wenigstens die Meist
begünstigung erzielt. Dafür blieben aber eine Reihe 
von Waren der deutschen Ausfuhrbelange im Handels
verkehr mit Spanien noch stark schlechter gestellt. Es 
ist jedenfalls nicht gelungen, den übertriebenen Indu
strieschutz dieser beiden Länder zu überwinden. Ln 
Fall Italien war das von vornherein aussichtslos,imFall 
SpaniemvurdedieMöglichkeit infolge der ungeschickten 
deutschen Verhandlungsweise und infolge der inner
politischen Schwierigkeiten dazu verpaßt. Am 17. Juli 
1926 hat die spanische Regierung eine Verordnung 
in Kraft gesetzt, die lebhafte Verwunderung und 
Bestürzung hervorrufen mußte. Insbesondere in 
Deutschland, wto man hoffte, seit dem Abschluß des 
deutsch-spanischen Handelsvertrages im Mai 1926 den 
unsicheren Zeiten der unberechenbaren Zollschwierig
keiten, Valutazuschläge usw. entronnen zu sein, 
wirkte diese Maßnahme der spanischen Regierung 
sehr verstimmend.

Was nun die besonderen Schutzmaßnahmen für 
die metallurgische Industrie betrifft, die den zweiten 
Teil der Verordnung bilden, so kann man hier deutlich 
den Versuch erkennen, einesteils die in Handels
verträgen übernommenen Bindungen möglichst zu 
umgehen, andernteils hauptsächlich die Staaten zu 
treffen, deren Handelsverträge genügend Lücken 
haben, um ihre Ausfuhr noch schädigen zu können. 
Aus diesem Grunde ist Deutschland in seinem Eisen
absatz nach dem Auslande wieder einmal der Haupt
leidtragende des spanischen Vorgehens.

Gegenwärtig herrscht eine vollständige Unklarheit 
darüber, welche Zollsätze nun eigentlich bei der 
Einfuhr von Eisenerzeugnissen nach Spanien zur 
Anwendung gelangen. Die juristisch nicht einwand
freie Grundlage der Verordnung hat für den Handels
verkehr mit Spanien die nachteiligsten Folgen ge
habt. Da die Sicherungen in den Verträgen, welche 
die einzelnen Länder mit Spanien geschlossen haben, 
nicht einheitlich sind, kann man nicht übersehen, 
ob die 20prozentigen Zollerhöhungen auf die Erzeug
nisse einzelner Länder überhaupt keine Anwendung 
finden, oder ob sie allgemein angewandt werden. 
Besonders ist die Stellung der englischen Waren un
geklärt. Bisher scheint England es nicht durchgesetzt 
zu haben, daß seine Erzeugnisse von jeder Erhöhung 
verschont bleiben. Darüber besteht jetzt endlich 
Klarheit, daß die 20prozentigen Zuschläge auf die 
Waren nicht geschlagen werden, für die Deutschland 
Meistbegünstigung zugestanden worden ist.

Weitere Schwierigkeiten sind durch den Ab
schluß eines neuen Handelsvertrages zwischen Spa
nien und Frankreich erwachsen. Nach außen hin 
hat man für dieses neue Abkommen die Form des

Zusatzvertrages gewählt, offenbar in der Absicht, 
anderen Staaten die Frankreich zugestandenen Vor
teile vorzuenthalten. Da auch Deutschland unter 
den hierdurch Geschädigten sein würde, ist es not
wendig, daß diese Frage möglichst bald geklärt wird. 
Die Schwäche, die wir einmal in den Verhandlungen 
mit Spanien gezeigt haben,beginnt sich bitter zu rächen.

Der Vertrag mit Rußland ist ein neuartiges Ge
bilde in der Reihe unserer handelspolitischen Ver
träge. Er mußte mit einem Staat abgeschlossen 
werden, der eine völlig andere Wirtschaftsverfassung 
hat. Rußland gegenüber hat die Gewährung der 
Meistbegünstigung eine viel geringere Bedeutung als 
im Verkehr mit anderen Staaten, weil durch das dort 
bestehende Außenhandelsmonopol mit Leichtigkeit 
eine Schlechterstellung der deutschen Ausfuhr mög
lich ist, ohne förmlich die Meistbegünstigung zu ver
letzen. Tatsache ist, daß der deutsche Anteil am 
russischen Geschäft, der bis 1924 an erster Stelle 
stand, zurückgegangen und an die dritte Stelle hinter 
Amerika und England gerückt ist. Das findet seine 
Erklärung darin, daß für den Handelsverkehr mit 
einem Lande von so geringer Kaufkraft die Gewährung 
langfristiger Kredite wichtiger zu sein scheint als 
die sonst im Vordergrund stehenden Meistbegiinsti- 
gungs- und Zolltariffragen. Die nachstehende Ueber- 
sicht über die Entwicklung des deutsch-russischen 
Handels der Nachkriegszeit beweist, wie gering im 
Vergleich zur Vorkriegszeit der Umsatz im deutsch
russischen Geschäft heute noch ist.

U e b e r s ic h t  ü b e r  d ie  U m s ä tz e  d e r  H a n d e l s v e r 
t r e t u n g  m it  D e u ts c h la n d .

J a h r
V erkäufe der E inkäufe der 
H andelsver- j H andelsver

tre tu n g  tre tu n g  
M illionen oK» M illionen J i

G esam t
um satz

Millionen

1920-1921 . . . . 0, 5 290,0 290,5
1921-1922  . . . . 22,0 202,5 224,5
1922-1923  . . . . 200,0 237,5 437,5
1923-1924  . . . . 325,0 225,0 550,0
1924-1925  . . . . 325,0 492,0 817,0
1925-1926  Oktober

bis März . . . . — 220,0 —

Deutsch-russischer W arenum satz im  Ja h re  1913: 
2,3 M illiarden Ai.

Es ist in diesem Jahre das erste Mal der Versuch 
gemacht worden, dem Kreditbedürfnis der russischen 
Wirtschaft in weitgehendem Umfang entgegenzu
kommen. Da das Russengeschäft infolge der unüber
sichtlichen Wirtschaftsverhältnisse der Sowjetunion 
mit einer solchen Verlustgefahr belastet ist, daß die 
Banken sich außerstande erklärten, auf eigene Ver
antwortung russische Wechsel zu kaufen, hat man 
sich mit dem Mittel geholfen, durch eine staatliche 
Ausfallsgarantie diese Wechsel bankfähig zu machen. 
Insgesamt sollen auf diesem Wege Kredite bis zu 
einer Höhe von 300 Mill. M flüssig gemacht werden. 
Die Laufzeit der Kredite beträgt zwei und vier Jahre. 
Derartige Geldmittel sollen jedoch nur für Lieferungen 
in Frage kommen, die als sogenannte „leichte oder 
schwere Installationen“ bezeichnet werden. Von 
Eisenerzeugnissen sind nur wenige in den hierfür 
aufgestellten Listen enthalten. Ob der Versuch, auf
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diesem Wege für das Russengeschäft Geld zu schaffen, 
zu einem Erfolg führt, sei dahingestellt. Es hängt 
hauptsächlich davon ab, wie sich die geldliche Lage 
des Sowjetstaates entwickelt, d. h., ob tatsächlich 
das Reich für etwa entstehende Ausfälle in starkem 
Maße herangezogen wird oder nicht. Deutschlands 
Anteil am Handel mit Rußland war vor dem Kriege 
und bis zum Jahre 1925 immer an der Spitze der be
teiligten Länder. Inzwischen sind wir durch Amerika 
und England überflügelt worden, was zum Teil darauf 
zurückzuführen ist, daß wegen der großen russischen 
Mißernte im vergangenen Jahr aus Amerika sehr 
viel Getreide eingeführt worden ist, zum Teil aber 
auch darauf, daß diese Länder von sich aus größere 
Mittel für den Vertrieb ihrer Erzeugnisse in Rußland 
aufwenden können und auch in der Lage waren, 
ihre Lieferungen mit guten Krediten zu bewerk
stelligen. Jedenfalls ist bei weiterer Kreditgewährung 
an Rußland denkbar größte Vorsicht am Platze. 
Auch muß darauf hingewirkt werden, möglichst zu 
einer Zusammenfassung der in Deutschland am 
Russengeschäft beteiligten Erwerbszweige zu ge
langen, damit wir nicht wie bisher gegenüber der über
legenen Verhandlungsstellung der russischen Handels
vertretung Gegenstand rücksichtsloser Ausbeutung 
sind.

Besondere Berücksichtigung verlangen dann noch 
die Vertragsverhandlungen mit Frankreich und Polen 
und der Vertrag mit Belgien. Diese Länder weisen 
hinsichtlich ihrer Wirtschaftsverhältnisse insofern 
gewisse Aehnlichkeiten auf, als sie zur Zeit in Europa 
durch ihre Währungsverhältnisse eine besonders 
große Verwirrung anrichten. Nur mit Belgien ist es 
zu einem Vertragsabschluß gekommen. Obwohl 
auch Belgien seinen Vorkriegszolltarif stark erhöht 
und spezialisiert hat, übersteigt seine Zolltarifhöhe 
im großen und ganzen doch nicht ein erträgliches 
Maß. Gemäß seiner Wirtschaftsgliederung, die das 
Land auf eine starke Ein- und Ausfuhr weist, konnte 
infolgedessen ein Ausgleich der Belange gefunden 
werden, der, verbunden mit der allgemeinen Meist
begünstigung, auch als befriedigend bezeichnet werden 
kann. Allerdings hat sich auch das belgische Valuta
dumping auf den Auslandsmärkten besonders im 
Eisengeschäft sehr stark bemerkbar gemacht. Die 
weitere Verschlechterung der belgischen Währung 
brachte es außerdem mit sich, daß die belgische Re
gierung zu der ihr zugestandenen Erhöhung der 
Koeffizienten schreiten mußte. Im übrigen sind 
jedoch in Kürze die Fristen abgelaufen, die im deutsch
belgischen Vertrag für die vorübergehende Vorent
haltung der vollen Meistbegünstigung auf deutsche 
Erzeugnisse vorgesehen waren. Wir werden dann 
mit Belgien in einem annehmbaren handelspolitischen 
Verhältnis stehen.

Mit Frankreich und Polen aber ist es bisher nicht 
gelungen, die nun schon lange laufenden Verhand
lungen zum Abschluß zu bringen. Frankreichs Wirt
schaftsentwicklung wird seit zwei Jahren völlig von 
den Geldfragen beherrscht. Die außerordentliche 
innere Verschuldung des Landes, deren Verzinsung 
bisher durch laufende Mittel nicht ermöglicht werden

konnte, zwang die französischen Regierungen, immer 
wieder zu den Mitteln der Inflation zu greifen, wenn 
die Verfallszeiten der nationalen Bons herankommen. 
Außerdem konnten bisher die äußeren Schulden 
Frankreichs weder mit England noch mit Amerika 
konsoüdiert werden. Die französischen Finanz
minister fanden nicht den Mut, dem Lande die all
gemeine Verarmung einzugestehen, d. h. zuzugeben, 
daß an Verzinsung der inneren Anleihen zum Gold
werte oder vielleicht sogar zum jetzigen Franken
werte infolge der in Gold aufgenommenen Auslands
schulden nicht zu denken ist. Genau wie in Deutsch
land erlebte infolgedessen die französische Wirtschaft, 
insbesondere die Industrie, eine außerordentüche 
Scheinblüte, deren Auswirkungen hauptsächlich in 
einer starken Entwicklung der französischen Ausfuhr, 
verbunden mit einem ungeheuren Druck auf die 
Weltmarktpreise, und im Inland in einem ungesunden 
Aufblähen der französischen Unternehmungen be
stehen. Handelspoütisch hatte das zur Folge, daß 
der französische Zolltarif, der bis heute nicht auf Gold 
gesteht ist, dauernden Veränderungen unterhegen 
muß, daß außerdem das sonst aufnahmefähige fran
zösische Absatzgebiet durch die niedrigen Gestehungs
kosten im Inlande eine Art von Sonderschutz genießt, 
während unser Markt infolge des Fehlens eines 
Valutadumping-Schutzes zeitweise von französi
schen Erzeugnissen, besonders von Eisenerzeugnissen, 
überschwemmt wird, zum mindesten die Gestaltung 
der inneren Preishöhe auf das ungünstigste beein
flußt wird. Frankreich zögert außerdem noch immer, 
uns die Meistbegünstigung zuzugestehen, ohne die 
ein Vertrag mit diesem Lande aherdings wertlos 
bleibt. Als erstes greifbares Ergebnis der deutsch
französischen Handelsvertragsverhandlungen ist das 
sogenannte dritte Handelsvertragsprovisorium, das 
fast einen vollständigen Vertrag darsteht, zu betrach
ten. Eine Uebersicht über die Entwicklung der 
deutsch-französischen Handelsbeziehungen ergibt fol
gendes Bild:
Deutsche A usfuhr nach Frankreich 1913 . 790 Mill. M

1924 . 102 „  „
1925 . 159 ,, ,,

Französische E infuhr nach Deutschland 1913 583 ,, ,,
1924 217 „  „
1925 362 „  „

Mit dem Handelsprovisorium mußte der Versuch 
gemacht werden, den vorher aufgezeigten Vorsprung 
der französischen Ausfuhr wieder aufzuholen. Es 
steht dahin, ob die Liste der französischen Zuge
ständnisse hierzu ausreicht. Das Provisorium mußte 
ferner gewisse Vorfragen regeln: den Vermögenser
werb, das Niederlassungsrecht, die unbehinderte Reise
möglichkeit der Vertreter usw. Leider enthält es 
gerade in diesen Punkten noch eine schwerwiegende 
Lücke. Frankreich hat noch nicht den unbedingt 
notwendigen Verzicht auf die Anwendung seiner Be
schlagnahmerechte auf deutsches Vermögen aus dem 
Versailler Vertrag ausgesprochen. Die Sicherheiten, 
die Frankreich gegen die weitere Erhöhung seines 
Zolltarifs geboten hat, bringen für eine Reihe Po
sitionen dieses Zwischentarifs eine allmähliche An
gleichung an den Mindesttarif, für die in einer be
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sonderen Liste C aufgeführten Waren den Versuch 
einer Zollbindung auf der absoluten Goldhöhe des 
gegenwärtig gewährten Tarifs. Diese Zollbindungen 
sind nur gegen starke Widerstände der Franzosen 
durchzusetzen gewesen, sie bilden aber für absehbare 
Zeit die Voraussetzung für die Brauchbarkeit eines 
jeden Vertrages mit Frankreich.

Die deutschen Zugeständnisse bestehen in erster 
Linie in der Gewährung der deutschen Meistbegünsti
gung, d. h. also unserer Vertragssätze. Hier sind 
im Hinblick auf die zukünftigen Verhandlungen die 
Ausnahmen wichtig, d. h. die Teile der französischen 
Ausfuhrbelange, die nicht in dem Abkommen ent
halten sind. Wenn man von den schon erwähnten 
Großeisen - Positionen absieht, dann verbleiben 
Deutschland als verwertbare Trümpfe hauptsächlich 
noch die Baumwollerzeugnisse und die offenen Weine. 
Ebenfalls werden die Herabsetzungen der Automobil
zölle, die allerdings angesichts des schon vorhandenen 
starken amerikanischen Wettbewerbs und des noch 
geringen deutschen Aufnahmevermögens zahlen
mäßig vielleicht nicht so sehr ins Gewicht fallen, 
der deutschen Automobilindustrie die Uebergangszeit 
erschweren.

Da das vorläufige Abkommen einen größeren 
Umfang hat, als man in Deutschland erwartete, 
erregte es mit Recht starkes Befremden, daß die so 
wichtige Frage der 26prozentigen Abgabe nicht sofort 
ihre Erledigung gefunden hat.

Das geltende Handelsvertragsprovisorium mit 
Frankreich läuft mit dem 21. Februar 1927 ab. Die 
Verhandlungen über einen endgültigen Vertrag 
konnten in der Zwischenzeit nur wenig gefördert 
werden. Erst Ende Januar 1927 ist der neue fran
zösische Zolltarifentwurf fertiggestellt worden. Seine 
Beratung in den gesetzgebenden Körperschaften 
steht noch aus. Von der endgültigen Gestaltung des 
neuen französischen Mindesttarifs wird es abhängen, 
ob überhaupt im gegenwärtigen Zeitpunkt durch 
einen endgültigen Handelsvertrag mit Frankreich 
unsere Handelsbeziehungen mit diesem Lande auf 
eine feste Grundlage gebracht werden können. Nach 
dem, was bisher über den neuen Zolltarif bekannt ist, 
sind die Absichten Frankreichs hochschutzzöllnerisch. 
und es entsteht die Frage, ob die gegenwärtige 
deutsche Zollrüstung dazu ausreicht, um zu einer 
befriedigenden Regelung zu gelangen.

In engstem Zusammenhang mit dem Verlauf und 
bisherigen Ergebnis der deutsch-französischen Han
delsvertragsverhandlungen steht auch der Abschluß 
der westeuropäischen Eisenverständigung, des so
genannten Kontingentsabkommens und des Saar
abkommens. Es ist bekannt, daß das ganze Gebiet 
der Eisenfrage aus den amtlichen Verhandlungen 
im Einverständnis mit den beiderseitigen Regierungen 
herausgelöst werden mußte, um auf dem Wege 
privatwirtschaftlicher Abmachungen eine Lösung 
dieser Schwierigkeiten zu finden. Zu Beginn der 
deutsch-französischen Vertragsverhandlungen be
standen die Franzosen hartnäckig auf der Forderung 
einer Verlängerung der zollfreien Kontingente. Der 
erste Versuch mit Frankreich zu einer Verständigung

über diesen Punkt zu gelangen, führte zu dem ersten 
Luxemburger Abkommen vom Jahre 1925, in dem 
Frankreich zugestanden worden war, eine Menge von 
1 750 000 t  insgesamt, d. h. einschließlich Luxem
burgs und des Saargebiets, auf dem deutschen In
landsmarkt zu verkaufen. Damals sollte für diese 
Menge die Hälfte des autonomen deutschen Eisen
zolls errichtet werden. Das erste Abkommen wurde 
hinfällig, als Frankreich den Versuch machte, durch 
das später mit der deutschen Regierung abgeschlos
sene Saarabkommen Sondervorteile für die loth
ringische Eisenindustrie in Form von Rückvergü
tungen an diese herauszuholen. Die Grundlage des 
zweiten Kontingentsabkommens, über das die Ver
handlungen um die Jahreswende 1925/26 begannen, 
hatte inzwischen insofern eine Verschiebung erfahren, 
als das an Frankreich zu gewährende Zugeständnis 
an die Vorbedingung der Zustimmung zu einer all
gemeinen Kontingentierung der westeuropäischen 
Stahlerzeugung geknüpft war. Man ist außerdem 
noch davon abgegangen, die Einfuhr der französischen 
Eisenerzeugnisse auf eine feste Tonnenzahl zu begren
zen, und hat statt dessen die Form einer Beteiligung 
am deutschen Inlandseisenabsatz in Höhe von 6% % 
gefunden. Nach einem besonderen Schlüssel wird 
die hiernach zu errechnende Gesamtmenge auf die 
einzelnen Erzeugnisse unterteilt. Die Einfuhr ge
schieht aber unter Zahlung der vollen Zollgefälle 
und wird durch die deutschen Verkaufsverbände 
hinsichtlich der Preisgestaltung überwacht. In den 
erwähnten 6% % ist nur der Anteil Lothringens 
und Luxemburgs enthalten. Die Einfuhr des Saar
eisens ist durch den Beitritt der Saarwerke zu den 
deutschen Verkaufs verbänden geregelt und erfolgt 
auf Grund des am 6. November d. J. abgeschlossenen 
zweiten Saarabkommens zollfrei.

Die am 1. Oktober 1926 gegründete Internationale 
Rohstahlgemeinschaft zwischen den Ländern Deutsch
land, Frankreich, Luxemburg und Belgien ist mit 
Recht als das größte wirtschaftspolitische Ereignis 
der Nachkriegszeit bezeichnet worden. Sie beruht 
auf dem Grundsatz einer gegenseitig vereinbarten 
Festlegung des Anteils an der Gesamterzeugung. 
Auch hier ist wiederum die Feststellung der Anteile 
nicht nach der Tonnenzahl, sondern nach Hundert
sätzen erfolgt. Die endgültige Verteilung dieser 
Anteile stellt sich für Deutschland auf 43,20 %, 
Frankreich 31,20%, Luxemburg 8,30%, Belgien 
11,50 %, Saargebiet 5.80 %. Der Vertrag über 
die Rohstahlgemeinschaft ist mit vier Kündigungs
klauseln versehen, unter denen zwei den be
sonderen Zusammenhang mit dem handelspoliti
schen Verhältnis Deutschlands zu den beteiligten 
Ländern kennzeichnen. Einmal kann der Ver
trag gekündigt werden, wenn bis zum 1. April 
1927 kein endgültiger Handelsvertrag mit Frank
reich zustande gekommen ist. Diese Kündigungs
möglichkeit ist besonders wichtig für das Kontingents
abkommen. Ferner ist eine Kündigung möglich, 
wenn die deutschen Eisenzölle eine Erhöhung 
über die jetzigen autonomen Sätze hinaus erfahren 
sollten.
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Von größter Bedeutung ist außerdem noch die 
Tatsache, daß dem Abschluß des westeuropäischen 
Eisenabkommens vorher eine Verständigung mit der 
deutschen verarbeitenden Industrie vorausgegangen 
ist. Auch in diesem Abkommen hat die deutsche 
verarbeitende Industrie der Beibehaltung der Eisen
zölle unter der Voraussetzung zugestimmt, daß die 
von ihr von dem Eisenpakt erwarteten günstigen Aus
wirkungen hauptsächlich auf dem Gebiete der Preis
bildung auf den ausländischen Eisenmärkten ein- 
treten.

Die Entwicklung, welche die Verhältnisse auf 
dem Eisenmarkt genommen haben, sowie die schon 
erwähnte Verzögerung im Abschluß eines endgültigen 
deutsch-französischen Handelsvertrages haben die 
Zusammenhänge zwischen der Internationalen Roh
stahlgemeinschaft und dem deutsch-französischen 
Handelsvertrag erheblich verwirrt. Es sind in der 
letzten Zeit in Deutschland gewichtige Stimmen 
laut geworden, die sowohl aus wirtschaftlichen Grün
den, und zwar wegen des Deutschland zugebilligten 
geringen Anteils, als auch mit handelspolitischen 
Erwägungen einer Kündigung der Internationalen 
Rohstahlgemeinschaft das Wort reden. Leider hat 
die Verbandsbildung bei den übrigen Teilnehmern 
an der Rohstahlgemeinschaft noch nicht genügend 
Fortschritte gemacht, um die erwarteten günstigen 
Auswirkungen auf die Preishöhe möglich zu machen. 
Nach dem Zusammenbruch des englischen Berg
arbeiterstreiks sind die Weltmarktpreise wieder 
stark gefallen und durchweg auf den Stand vor Ab
schluß der Internationalen Rohstahlgemeinschaft 
zurückgegangen. Trotzdem darf man wohl den Ge
danken einer solchen internationalen Zusammen
arbeit als genügend gesund bezeichnen, um über die 
Anfangsschwierigkeiten einer jeden derartigen großen 
Zusammenfassung hinwegzukommen.

Besondere Aufmerksamkeit erfordert aber auch 
die Behandlung aller Fragen, die mit der Vermehrung 
des Eisenabsatzes auf unserem Inlandsmarkt Z u 

sammenhängen, Es ist notwendig, mit all den Er
werbszweigen, insbesondere mit der verarbeitenden 
Industrie, zusammen zu arbeiten, die auf diese 
Fragen in gleichem Maße wie die Eisenindustrie be
sonderen Wert legen. Schon in den 70er Jahren, als 
die deutsche Eisenindustrie von einer überaus 
schweren Krise betroffen war, hat sich der frühere 
Generalsekretär der Nordwestlichen Gruppe, B ueck, 
besonders mit diesen Fragen befaßt. Bueck vertrat 
damals mit Recht die Ansicht, daß sich die Eisen
industrie den inneren Markt schaffen müsse, den sie 
brauche, und daß es mit zu den Aufgaben wirtschaft
licher Verbände gehöre, derartige Absatzmöglich
keiten aufzuspüren. Wir dürfen der Hoffnung Aus
druck geben, daß gerade diese Arbeiten dazu bei
tragen möchten, unserer so stark geschwächten Wirt
schaft wieder mehr innere Widerstandskraft zu geben.

Verkehrswesen.
Bevor auf die Verkehrsaufgaben der Gruppe ein

gegangen wird, sei auch an dieser Stelle des Ablebens 
von Herrn Dr. A. W oltm ann (Oberhausen) am Ende 
des Jahres 1925 gedacht der eine Reihe von Jahren

hindurch in rastloser Arbeit und mit großem Geschick 
auch besonders die Belange der rheinisch-west
fälischen Eisenindustrie auf dem Gebiete des Ver
kehrs- und Tarifwesens stets mit Nachdruck ver
treten hat.

Infolge der besonders schwierigen Verhältnisse 
der Reichsbahn (geringer Verkehr, Reparations-, 
Pensionslasten usw.) haben wir uns notgedrungen in 
unseren Wünschen eine gewisse Zurückhaltung auf
erlegen müssen. Anderseits haben wir aber auch auf 
geeignete Weise Verwahrung eingelegt gegen solche 
Forderungen an die Reichsbahn aus Kreisen außer
halb der Wirtschaft, deren Verwirklichung die geld
liche Lage der Reichsbahn zum Schaden der Wirt
schaft noch ungünstiger gestalten mußten. Hinge
wiesen sei in diesem Zusammenhang in erster Linie 
auf die vom Standpunkt der Wirtschaft weit über
triebenen Forderungen nach restloser Einstellung 
des Personalabbaues, den die Reichsbahn im Be
richtsjahr zu ihrem eigenen Nutzen und zum Segen 
der Wirtschaft durchgeführt hat.

Die letzte allgemeine Gütertarifermäßigung hat 
am 18. September 1924 stattgefunden; sie betrug 
10 %. Seit dieser Zeit hat sich die Deutsche Reichs
bahngesellschaft nicht zu einer weiteren allgemeinen 
Tarifermäßigung entschließen können, obwohl sie 
vielleicht gerade im Laufe des Berichtsjahres wegen 
des stetigen weiteren Niederganges der deutschen 
Wirtschaft nötiger denn je gewesen wäre. Der Grund 
liegt vorwiegend in der wachsend schwierigen geld
lichen Lage der Reichsbahn, die zu einer starken 
Drosselung der sächlichen Aufgaben führte, um den 
persönlichen Ausgaben und vor allem den Repa
rationsverpflichtungen Genüge leisten zu können. 
Die besonders Ende 1925 und Anfang 1926 fast be
drohlich gewordene geldliche Lage der Reichsbahn 
fand auch in fast allen Wirtschaftskreisen eine solche 
gerechte Würdigung, daß die Wünsche, die auf eine 
sofortige allgemeine Tarifermäßigung hinzielten, mehr 
und mehr verstummten; natürlich werden sie aber 
nach Besserung der wirtschaftlichen Lage der Reichs
bahn, die nunmehr eingetreten zu sein scheint, mit 
Nachdruck von neuem erhoben werden.

Gegen den gesamten Aufbau des heutigen Normal
gütertarifs wurden nach wie vor grundsätzliche An
griffe gerichtet. Die Deutsche Reichsbahngesellschaft 
hat deshalb inzwischen eine planmäßige Durchprüfung 
der Normaltarife eingeleitet, die sich u. a. auf die 
vertikale und horizontale Staffelung, die Frachtlage 
in den Nahentfernungen, die Abfertigungsgebühren 
usw. erstrecken soll. Bei Abschluß dieses Berichts 
sind die Vorarbeiten der Reichsbahn für die Umge
staltung der Normaltarife soeben beendet und in 
einer Denkschrift zusammengefaßt worden, die Mitte 
Dezember 1926 vorläufig vertraulich den besonders 
beteiligten Stellen übermittelt worden ist. Beson
dere Schwierigkeiten wird natürlich die Frage der 
vertikalen Staffelung im Gütertarif bereiten, weil 
hierbei die Ansichten der einzelnen Wirtschaftskreise 
und besonders die der verschiedenen Verkehrsgebiete 
nicht nur sehr auseinanderlaufen, sondern sich häufig 
sogar unmittelbar gegenüberstehen. Jedenfalls hat
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sich das rheinisch-westfälische Wirtschaftsgebiet mit 
der starken Belastung der Nahfrachten nie befreun
den können, so daß es eine Aenderung dieser Tariflage 
in irgendeiner Form erwartet.

Das Weitere muß der näheren Prüfung des Inhalts 
der Denkschrift der Reichsbahn überlassen bleiben.

In der Erstellung von Ausnahmetarifen hatte die 
Reichsbahn sich schon im Jahre 1924 eine besondere 
Zurückhaltung auferlegt, wofür allerdings vornehm
lich politische Gründe maßgebend gewesen sind. Ver
wiesen sei insbesondere auf Artikel 365 des Versailler 
Gewaltvertrages, der den ehemaligen Feindbund
staaten das Recht einräumte, zu verlangen, daß ihre 
Güter alle Erleichterungen und in jeder Hinsicht die 
günstigste Behandlung genießen, die für Güter gelten, 
die auf irgendeiner deutschen Strecke befördert 
werden.

Die Wirtschaft erwartete, daß, nachdem die 
Geltungsdauer des Artikels 365 gemäß Artikel 378 
nicht verlängert wurde und daher die Berufungs
möglichkeit der ehemals feindlichen Länder seit dem 
10. Januar 1925 hinfällig geworden ist, notwendige 
und berechtigte Ausnahmetarife in größerem Um
fange als bisher erstellt würden. Diesen Erwartungen 
ist aber leider im Berichtsjahre keineswegs in aus
reichendem Maße entsprochen worden, insbesondere 
auch nicht auf dem sehr wichtigen Gebiete der Aus
fuhrausnahmetarife.

Der Ausnahmetarif 35 für Eisen und Stahl zur 
Ausfuhr über See, der durch Ausschaltung von den 
allgemeinen Tarifermäßigungen im Jahre 1925 all
mählich seine Bedeutung ganz verloren hat, wurde 
allerdings am 1. August 1925 um rd. 12 % ermäßigt. 
Diese unzureichende Tarifermäßigung brachte aber 
weder eine merkliche Erleichterung und Belebung 
der Ausfuhr, noch wurde der von der Reichsbahn er
wartete Zweck dieser Maßnahme erreicht, anstatt 
kürzere Strecken auf der Reichsbahn in gebrochenem 
Bahn- und Schiffsverkehr nach den ausländischen 
Seehäfen die meistens längeren Bahnstrecken nach 
den deutschen Seehäfen zu benutzen. Der Aus
nahmetarif erfuhr eine Erweiterung durch die Ein
beziehung von Halbzeug, das in den deutschen See
häfen zu Eisenbauwerksteilen und Schwimmdocks 
für die überseeische Ausfuhr verarbeitet wird. Ferner 
wurde dieser Ausnahmetarif durch Aufnahme von 
5-t-Sätzen für die Klassen B und C und von 10-t- 
Sätzen für die Klasse D ergänzt. Die heute gültigen 
Frachtsätze des Ausnahmetarifs vom Ruhrgebiet, 
z. B. nach Bremen und Hamburg, sind aber immer 
noch um ein Vielfaches höher als die Sätze des Jahres 
1913 bei den entsprechenden Tarifen für die Ausfuhr 
von Eisen und Stahl nach außerdeutschen und 
außereuropäischen Ländern. Zweifellos kommt die 
Reichsbahn mit ihrer Frachtenpolitik den bestehenden 
Bedürfnissen nicht nach. Es ist aber auch deshalb 
nicht zu verwundern, daß durch die Beibehaltung der 
hohen Frachtsätze die zur Ausfuhr bestimmten 
Eisenmengen auf dem Wege bis zu den Seehäfen 
immer mehr auf die Binnenwasserstraßen abge
wandert sind. Bei den in Aussicht stehenden Ratio
nalisierungsmaßnahmen ist es heute leichter, die Er

zeugungsstätten der Ausfuhrgüter in ganz erheb
lichem Umfange an die Wasserstraßen zu verlegen. 
Trägt die Reichsbahn nicht in ausreichendem Maße 
den Erfordernissen für die Erleichterung der Ausfuhr 
Rechnung, so wird zweifellos der größte Teil des 
Verkehrs, den die Bahn heute noch hat, für sie un
wiederbringlich verloren sein. Gewisse Versuche der 
Eisenbahn, im Rahmen des A. T. 35 kleine Erleich
terungen zu gewähren, sind allerdings bereits schon 
gemacht; so ist z. B. eine besondere Frachtermäßigung 
für eiserne Röhren in bestimmten Verkehrsbeziehun
gen gewährt worden, jedoch ist daran die Bedingung 
geknüpft, daß die Absender für die Beförderung be
stimmter Mindestmengen innerhalb eines bestimmten 
Zeitabschnitts die Gewähr übernehmen. Eine weitere 
Ausdehnung von Frachtermäßigungen auf andere 
Erzeugnisse war leider bisher nicht möglich, da die 
Reichsbahnverwaltung auch dafür eine Gewähr ver
langt, die aber unter den obwaltenden Umständen 
von den Versendern nicht gegeben werden kann. 
Die Reichsbahnverwaltung hat leider bisher zähe an 
dieser Forderung eines Mindestmengentarifs fest
gehalten, die unbedingt fallen muß. Daneben muß 
erwartet werden, daß der A.T.35 allgemein wirksam 
ermäßigt wird.

Während unsere benachbarten Wettbewerbs
länder die Ausfuhr der nationalen Erzeugnisse auch 
auf gütertarifarischem Gebiete mit allen Mitteln 
förderten, hat es die Reichsbahn an einem ähnlichen 
Vorgehen zugunsten unserer Ausfuhrindustrien — 
auch soweit die Ausfuhr über die trockene Grenze 
in Frage kommt — fehlen lassen. Erfreuücherweise 
hatte sich die Ständige Tarifkommission der deutschen 
Eisenbahnen schon im April 1925 mit der Frage der 
Einführung eines Ausnahmetarifs zur Ausfuhr von 
Eisen und Stahl usw. über die trockene Grenze be
faßt und die Erstellung eines solchen Tarifs tatsäch
lich vorgeschlagen. Der Ausschuß der Verkehr
treibenden stimmte diesem Beschluß zu, wobei er 
eine Ermäßigung von 50 bis 60 % gegenüber den 
Normalfrachtsätzen für erforderlich und wirksam 
erachtete. Trotzdem hat die Reichsbahn-Haupt
verwaltung diesen Vorschlag bis heute unbeachtet 
gelassen, selbstverständlich mit der Begründung, die 
entstandenen Einnahmeausfälle unmöglich tragen 
zu können. Man vermißt bei dieser Einstellung der 
Reichsbahn leider durchaus die Rücksichtnahme auf 
die zweifellos zu erwartende Einnahmesteigerung 
durch Verkehrszuwachs und auf volkswirtschaftliche 
Erfordernisse.

Mit Wirkung vom 1. August 1925 ist der Aus
nahmetarif D U 2 für Eisen und Stahl, Eisen- und 
Stahlwaren sowie Eisenbahnfahrzeuge zur Ausfuhr 
über die Donau-Umschlagplätze Regensburg Donau
länder, Deggendorf Hafen und Passau Donauländer 
nach außerdeutschen Ländern n Kraft getreten, der 
in Anpassung an die Wettbewerbsfrachten über aus
ländische Häfen sowohl die Eisenindustrie als auch 
die Donauschiffahrt unterstützen soll. Auf Anregung 
unserer Mitglieder haben wir in vielen Fällen nötige 
Erweiterungen dieses Tarifs beantragt, die auch 
durchgeführt wurden.
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Mit Gültigkeit vom 20. April 1925 hat die Reichs
bahn die seit langem erstrebten Ausnahmetarife 
für Schiffsbaueisen wieder eingeführt, die vornehmlich 
der Wiedergewinnung von Verkehr dienen sollten. 
Es handelt sich um den Ausnahmetarif 20 für Eisen 
und Stahl usw. nach Seewerften und um den Aus
nahmetarif 21 für die gleichen Güter nach Binnen
werften. Beide Tarife galten leider nur für die Güter
klassen B, C und D (15-t- und 10-t-Wagenladungen). 
Erst im April 1926 wurden dringenden Bedürfnissen 
entsprechend auch 5-t-Sätze in die Ausnahmetarife 20 
und 21 aufgenommen. Zu gleicher Zeit erfuhr der 
Ausnahmetarif 18 für Eisen und Stahl nach Ost
preußen dieselbe Erweiterung. Festgestellte Mängel 
in diesen Tarifen, insbesondere fehlende Verkehrs
beziehungen, haben wir beseitigen können.

Um die bisher als wertlos verworfenen alten email
lierten Blechgeschirre, Blechwaren, Gebrauchsgegen
stände und deren Abfälle für die Eisengewinnung 
nutzbar zu machen, wurde im September 1925 der 
allgemeine Erzausnahmetarif 7 auf diese Güter beim 
Versand an Entemaillierungsanstalten ausgedehnt. 
So begrüßenswert einerseits diese Tarifmaßnahme 
im Hinblick auf die Verkürzung der deutschen Schrott
decke ist, so ist es anderseits aber unbedingt erforder
lich, daß die Reichsbahn an eine Aufnahme weiterer 
Entemaillierungsanstalten in den Ausnahmetarif 7 
mit einer gewissen Zurückhaltung und großer Vor
sicht herantritt, da bei nicht einwandfrei arbeitenden 
Entemaillierungsanstalten die große Gefahr besteht, 
daß die Emaille nicht restlos entfernt wird und diese 
paketierten Bleche später entweder die Schmelzung 
verderben oder zum mindesten der Güte des Roh
eisens oder Rohstahls erheblichen Abbruch tun. Aus 
diesem Grunde hatte sich die Eisenbahn vor Auf
nahme weiterer Entemaillierungsanstalten zunächst 
richtig mit der Vereinigung der Schrottverbraucher 
in Verbindung gesetzt und diese gutachtlich über den 
vorliegenden Antrag gehört. Später ist leider diese 
Uebung verlassen worden. Es wird besonderer Wert 
darauf gelegt, daß die Reichsbahn die damalige vor
herige Fühlungnahme baldmöglichst wieder auf
nimmt.

Im Hinblick auf die Tatsache, daß die Wirtschaft 
auf einen Verkehrszuwachs der Reichsbahn großen 
Wert legt, haben wir in geeigneten Fällen bei der 
Deutschen Reichsbahngesellschaft beantragt, den 
gütertarifarischen Wettbewerb im Verkehr zwischen 
Deutschland und dem Ausland aufzunehmen. So 
hatten wir bereits Anfang 1925 festgestellt, daß die 
Frachten für Sendungen von und nach der Schweiz 
und Italien bei Leitung über die geschlossenen 
deutschen Strecken häufig teurer sind als bei Leitung 
über linksrheinische Strecken, die nur im Anfang 
über das deutsche Gebiet, dann aber über das Aus
land (Belgien, Frankreich, Elsaß-Lothringen) laufen. 
Da infolgedessen ein nicht unerheblicher Verkehr 
von und nach Italien und der Schweiz von den 
Strecken der Deutschen Reichsbahngesellschaft auf 
nichtdeutsche Strecken abgewandert war, hatten 
wir zunächst in jedem Falle beantragt, den Wettbe
werb durch Erstellung eines entsprechenden billigen

deutschen Tarifs aufzunehmen. Die Deutsche 
Reichsbahngesellschaft kam diesem Antrag dadurch 
nach, daß im Verkehr zwischen Deutschland und 
Italien mit Geltung vom 10. März 1925 unter be
stimmten Voraussetzungen die auf den beiden 
Strecken sich ergebenden Frachtunterschiede nach
träglich zurückerstattet wurden, sofern die Sendungen 
über geschlossene deutsche Strecken geleitet wurden.

Mit Wirkung vom 1. Mai hat die Deutsche Reichs
bahngesellschaft auf unsere Vorstellungen auch im 
Güterverkehr mit der Schweiz ein ähnliches Fracht- 
rückvergiitungsverfahren eingerichtet.

Da diese Frachtrückvergütungsverfahren für die 
Verkehrtreibenden sehr umständlich waren und 
häufig nicht vermochten, den abgewanderten Ver
kehr für die deutschen Bahnen zurückzugewinnen, 
waren wir weiterhin bei der Reichsbahn mit dem An
träge vorstellig geworden, in den beiden Verkehren 
direkte Tarife zu erstellen, damit den Verkehr
treibenden die niederen Frachtsätze nicht erst im 
Rückvergütungswege, sondern sofort bei Aufgabe der 
Sendung zugute kommen. Mit Geltung vom 16. Ok
tober 1925 ist unseren Anträgen zunächst Rechnung 
getragen worden durch den Ausnahmetarif für Eisen 
und Eisenwaren usw. im Verkehr von Deutschland 
nach Italien.

Eine weitere Verkehrsabwanderung, die für die 
deutsche Volkswirtschaft nicht unerhebliche Nachteile 
zeitigte, hatten wir im Laufe des Berichtsjahres und 
Anfang 1926 im Verkehr der Minette nach Rhein
land und Westfalen festgestellt. Während es früher 
selbstverständlich war, daß die Minette auf unmittel
barem Eisenbahnwege als Rückfracht für die Kohlen- 
und Kokswagen nach Rheinland und Westfalen be
fördert wurde, wurde die Minette immer mehr auf 
den gebrochenen Bahn- und Wasserweg verlegt. 
Anfang 1926 wurden vom gesamten Minetteverkehr 
nur rd. 15 % auf dem Bahnweg und die übrigen 85 % 
auf dem Wasserweg befördert und dazu noch zu 80 % 
mit Schiffen französischer Flagge. Um diesem un
gesunden Zustande ein Ende zu bereiten, sind wir 
bei der Reichsbahn wegen Ermäßigung des Erzaus
nahmetarifs 7 oder Erstellung eines besonderen Aus
nahmetarifs für den Minetteverkehr vorstellig ge
worden.

Unsere Bemühungen, die wir im Verein mit dem 
Stahlwerks-Verband fortsetzten, haben zu dem er
freulichen Ergebnis geführt, daß mit Wirkung vom
1. September 1926 der Ausnahmetarif 7 h für Eisen
erz (Minette aus Lothringen und Luxemburg) nach 
den in Frage kommenden rheinisch-westfälischen 
Hochofenstationen erstellt wurde. Als Frachtsatz 
wurde unter bestimmten Voraussetzungen für Minette
sendungen ab Igel-Grenze und Perl-Grenze, und zwar 
gleichmäßig für alle Hochofenstationen, ein Einheits
satz von 4,30 R.-Ji je t (normal rd. 7,10 R.-Ji) fest
gesetzt, mit dem die Eisenbahn den Wettbewerb mit 
dem Wasserweg auf nehmen will.

Dieser Ausnahmetarif für Minette, der auch als 
Wettbewerbstarif zu werten ist, wird lebhaft begrüßt, 
wenngleich er den berechtigten Wünschen noch nicht 
entspricht. Der festgelegte Einheitssatz ist zu hoch.
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Er bedarf zum eigenen Wohle der Reichsbahn einer 
weiteren angemessenen Ermäßigung. Es ist zu er
warten, daß die Bemühungen, die auf eine Verwen
dung der leeren, mit Kohlen und Koks beladen ge
wesenen deutschen Wagen für den Minette Versand 
hinzielen, zu dem gewünschten Ergebnis gelangen. 
Dann wird auch der geldliche Erfolg dieses lohnenden 
Rückfrachttarifs für die Deutsche Reichsbahn
gesellschaft zweifellos nicht ausbleiben. Zu be
mängeln ist, daß die Einführung dieses Ausnahme
tarifs von der Reichsbahn so lange verzögert wurde. 
Dabei muß die bestimmte Erwartung ausgesprochen 
werden, daß die beschränkte Geltungsdauer des 
Tarifs nur formale Bedeutung hat. Wenn auch die 
Eisenbahnverwaltung gleich erklärte, die jedesmalige 
Verlängerung des Tarifs sei in Aussicht genommen, 
so ist aber doch die enge Begrenzung der Gültigkeits
dauer geeignet, das möglichst günstige Auswirken 
des Tarifs zu verhindern. Für einen verhältnismäßig 
kurzen Zeitraum kann sich ein Hüttenwerk, das bis
her auf den Minetteverbrauch verzichtet hat, auf 
den Bezug dieser Erze nicht umstellen. Ebenfalls 
werden sich die Minettegruben für eine kurze Zeit 
ungern auf eine etwa hervorgerufene und notwendige 
Mehrförderung einstellen. Schon deswegen war die 
unruhestiftende Zeitbeschränkung durchaus unnötig. 
Auch ein solcher Tarif muß sich erst einspielen, ehe 
er zur vollen Bedeutung gelangen kann.

Da die Benutzung d e u tsc h e r Wagen, die be
kanntlich im Tarif vorgeschrieben ist, durch Maß
nahmen der französischen Ostbahn auf Schwierig
keiten stieß, ließ sich die Verwendung französischer 
Wagen nicht ganz vermeiden. Für die auf diesen 
Wagen verladenen Erzmengen fand der A.T. 7h zu
nächst keine Anwendung. Trotzdem ist aber ent
gegenkommender Weise der Tarif inzwischen auch 
auf französische Wagen ausgedehnt worden, wobei 
allerdings ein erhöhter Einheitssatz von 5 M fest
gesetzt worden ist (4,30 M +  0,70 M je t).

In den letzten Monaten des Jahres 1926 wurde 
außerdem eine weitere Verkehrsabwanderung größten 
Stiles festgestellt, und zwar eine Abwanderung der 
Ruhrkohlen- und Koksmengen nach Frankreich und 
Luxemburg auf den Weg über Aachen. Erst mit 
Wirkung vom 16. Dezember 1926 wurde der Wett
bewerb mit den ausländischen Verkehrswegen auf
genommen durch Erstellung des A. T. 6 k für Stein
kohlen und Steinkohlenkoks vom Ruhrgebiet nach 
Igel-Grenze und Perl-Grenze (für bestimmte Emp
fangsstationen in Frankreich und Luxemburg). Der 
Tarif ist an monatliche Mindestmengen gebunden.

Die stetig wachsende Notlage im Siegerland, 
Lahn- und Dillgebiet hatte die zuständigen Stellen 
schon Mitte 1925 veranlaßt, sich um eine großzügige 
staatliche Hilfe für den Bergbau in den Notstands
gebieten zu bemühen. Diese Bestrebungen, die sich 
annähernd ein Jahr hingezogen haben und auch von 
uns nachdrücklich unterstützt worden sind, hatten 
endlich zu dem Ergebnis geführt, daß sowohl das 
Reich als auch Preußen mit Wirkung vom 1. Juni 
1926 dem Erzbergbau in den Notstandsgebieten eine 
Vergütung von je 1 M,  also zusammen 2 M,  für jede 
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Tonne gefördertes Erz gewährten. Diese Unter
stützung kam dem Erzbergbau nicht unmittelbar 
zugute, vielmehr ließ der Siegerländer Eisenstein
verein vom 1. Juni 1926 an eine Ermäßigung der 
Erzpreise um 2 M eintreten, wodurch eine W ett
bewerbsfähigkeit der Erze des Siegerlands usw. mit 
den gleichwertigen Auslandserzen erhofft wurde. 
Als Folge dieser Staats- und Reichshilfe ist auch eine 
wesentliche Belebung des Erzabsatzes und eine 
Besserung der allgemeinen Lage in den Notstands
gebieten festgestellt worden.

Die Unterstützung ist zunächst nur bis zum 
31. Oktober 1926 zugesagt worden. Neben diesem 
notleidenden Gebiet muß nach unserer Auffassung 
auch der Erzbergbau im Hunsrück berücksichtigt 
werden. Inzwischen ist auf nachdrückliches Betreiben 
der beteiligten Wirtschaftskreise die vorläufige 
Weitergewährung der Beihilfe durchgesetzt worden, 
die unvermeidlich und auch unbedingt erforderlich war.

Hand in Hand mit den Bemühungen um eine 
staatliche Unterstützung des Erzbergbaues in den 
Notstandsgebieten gingen die Bestrebungen auf eine 
weitere wirksame Ermäßigung des Erznotstands
tarifs 7 a. Obwohl es feststand, daß die Eisenbahn 
auch bei einer Genehmigung dieses Antrages schon 
durch den Mehrverkehr an Siegerländer usw. Erzen 
zweifellos keinen Einnahmeausfall erlitten, vielmehr 
Mehreinnahmen erreicht hätte, kam die Reichsbahn 
diesen berechtigten Wünschen nicht nach. Erst im 
November 1926 führte die Reichsbahn gewisser
maßen zwangsweise den A. T. 7 i für Eisen- und 
Manganerz vom Sieg-, Lahn- und Dillgebiet ein. 
Der Tarif sieht Mindestmengen vor und gewährt im 
Binnenverkehr des genannten Gebiets, im Ruhrver
kehr sowie im Verkehr nach Oberlahnstein bestimmte 
Rückvergütungen auf die Frachten des A. T. 7 a je 
nach den monatlichen Beförderungsmengen. Nach 
Ansicht der Reichsbahn soll auch dieser Tarif eine 
Milderung der Notlage des Bergbaues bezwecken. 
Leider sind aber die Rückvergütungssätze derartig 
gering, daß tatsächlich von einem solchen Zweck 
nicht die Rede sein kann. Es ist unbedingt erforder
lich, daß die Rückvergütungssätze mit tunlichster 
Beschleunigung wirksam erhöht und die Mindest
mengensätze ebenso ermäßigt werden. Sonst kann 
an eine Ablösung der Unterstützung im Laufe der 
Zeit nicht gedacht werden.

Seit längerer Zeit ist die Gruppe bemüht, die Auf
nahme von geteerter Hochofenschlacke zu Wegebau
zwecken und von zerkleinerter Hochofenschlacke 
zu Betonzwecken in den Ausnahmetarif 5 zu erreichen. 
Durch die Genehmigung dieser Anträge dürfte eine 
wirtschaftliche Verwertung der Hochofenschlacke 
in größerem Umfange erreicht werden. Trotz des 
zunächst ablehnenden Standpunktes der Reichsbahn 
haben wir Anfang des Jahres erreicht, daß unsere 
Anträge in die Vorlage aufgenommen wurden, die 
das Reichsverkehrsministerium über die Neuordnung 
der Steinausnahmetarife an den Reichseisenbahnrat 
richtete. Da in dieser Vorlage eine zum Teil erhebliche 
Erhöhung der Frachten des A.T. 5 vorgesehen war. 
hat der Reichseisenbahnrat in seiner Sitzung vom
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19. Mai 1926 beschlossen, die ganze Vorlage zur noch
maligen Prüfung an den Ständigen Ausschuß des 
Reichseisenbahnrates zurückzuverweisen. Hoffent
lich werden die Anträge betr. Hochofenschlacke bald 
berücksichtigt, notfalls vorbehaltlich der dem- 
nächstigen Stellungnahme des Reichseisenbahnrates.

Als besonders änderungsbedürftig haben sich im 
Berichtsjahr nahezu die gesamten Verhältnisse der 
Privatgleisanschlüsse erwiesen. Mit Recht beklagt 
wurden von vielen Seiten nicht nur die hohen An
schlußfrachten, deren Staffeln nach der Wagenzahl 
im Anschlußgebührentarif aus Gründen einer ge
rechteren Belastung der Anschließer unbedingt ver
mehrt werden müßten, sondern vor allem auch die 
hohen Pauschgebühren, darunter besonders die sehr 
stark gesteigerten Mieten für das vom Anschluß 
beanspruchte Reichsbahngelände. Grundsätzliche 
Besserungen auf diesen Gebieten sind leider nicht 
erreicht worden, weil die Reichsbahn trotz der 
heutigen hohen Beträge, welche die Anschließer zu 
zahlen haben, seltsamerweise immer noch die von der 
Wirtschaft nicht ohne weiteres nachprüfbare Be
hauptung aufstellt, daß die Anschlußunkosten der 
Eisenbahn auch jetzt noch nicht durch die be
stehenden Gebühren gedeckt würden. Uns erscheint 
zum mindesten zweifelhaft, ob die Reichsbahn bei 
Errechnung des geldlichen Ergebnisses aller An
schlüsse auch den Nutzen angemessen in Rechnung 
gestellt hat, den die Reichsbahn aus dem Vorhanden
sein der Anschlüsse zieht. Bedenken muß sie doch, 
daß Privatgleisanschlüsse die Reichsbahn von der 
Notwendigkeit entbinden, umfangreichere Freilade
straßen anzulegen und zu unterhalten, daß ferner 
die Anschließer heute bereits einen großen Teil solcher 
Arbeiten übernommen haben und ausführen (An
bringen ausgefüllter Beklebezettel, Kupplung der 
Bremsschläuche, Zusammensetzung der Wagen nach 
Abgangsrichtungen usw.), die normalerweise von der 
Eisenbahn selbst zu erledigen wären. Wenn so auch 
alle Vorteile berücksichtigt werden, welche die Eisen
bahn aus den Anschlüssen zieht, so fällt es uns zum 
mindesten schwer, anzunehmen, daß die Reichsbahn 
hinsichtlich des Betriebes aller Anschlüsse mit Verlust 
arbeitet.

Bei Nachprüfung der neuen Anschlußvertrags
entwürfe, die von der Reichsbahn den Anschließern 
zur Anerkennung übersandt wurden, sind nicht wenige 
übertriebene Forderungen festgestellt worden, die 
aber oft auf ein angemessenes Maß zurückgeführt 
werden konnten. Insbesondere sind Einsprüche hin
sichtlich der Höhe des Geländemietzinses, wo dieser 
uns zu hoch erschien, in vielen Fällen durch bereit
williges Entgegenkommen der beteiligten Reichsbahn
direktionen von Erfolg begleitet gewesen.

Leider mußte im vergangenen Jahre festgestellt 
werden, daß die Reichsbahn zweifelhafte Forderungen 
auf dem Gebiete der Privatgleisanschlüsse durch An
drohung oder Aussprache der Kündigung des An
schlusses usw., also gewissermaßen gewaltsam durch
zudrücken versucht hat. Dabei handelte es sich um 
ganz verschiedene Angelegenheiten, die durchaus 
nicht in unmittelbarer Beziehung zueinander standen

und deshalb auch nicht von der Reichsbahn zu ihren 
Gunsten ausgetauscht werden durften. Ein solches 
Vorgehen entspricht in keiner Weise dem Verhältnis 
des Kaufmanns zu seinen Kunden, wie es nach 
wiederholten Aeußerungen maßgebender Vertreter der 
Reichsbahn-Hauptverwaltung im Verkehr zwischen 
den Reichsbahnstellen und den Verkehrtreibenden 
bestehen soll.

Diese an sich unerfreulichen Zustände auf dem 
Gebiete der Privatgleisanschlüsse haben zweifellos 
mit dazu geführt, daß alle Anschließer freudig die 
Anregung aufnehmen, das gesamte Recht der Privat
gleisanschlüsse einer Nachprüfung und Neuregelung 
mit dem Ziele zu unterziehen, die bisherige geradezu 
gänzlich schutzlose Stellung des Anschließers zu ver
bessern. Unsere Gedanken hierüber haben wir in 
dem Vorschläge zusammengefaßt, ein „Reichsgesetz 
für Privatanschlußbahnen“ zu schaffen.

Das Wagenstandgeld ist von jeher Gegenstand 
lebhafter Kritik gewesen, besonders hinsichtlich der 
Standgeldhöhe, der Staffelung der Gebühren usw. 
Ende 1925 ist der Ständigen Tarifkommission vom 
Eisenbahnzentralamt ein Vorschlag zur Aenderung 
des Wagenstandgeldes unterbreitet worden. Die beste
henden Sätze für Wagenstandgeld sind bekanntlich 

2 R.-Ji für die ersten 24 Stunden,
4 R.-Jf für die zweiten 24 Stunden und
6 R.-J6 für je weitere 24 Stunden.

Nach dem Vorschlag des Zentralamtes sollen die
Bestimmungen derart geändert werden, daß das 
Wagenstandgeld bei Wagenüberfluß ermäßigt und 
bei Wagenmangel jederzeit in einer bestimmten 
Weise erhöht werden kann. Die Höhe des Stand
geldes soll derart festgelegt werden, daß in Zeiten 
des Wagenüberflusses eine Gebühr von 1,50 R.-M ohne 
Staffelung für den zweiten und dritten Tag erhoben 
wird. Bei Wagenknappheit dagegen sollen die gegen
wärtig geltenden Sätze wieder in Kraft treten, 
während bei Wagenmangel die Reichsbahn sogar 
das Recht haben soll, die jetzt geltenden Sätze bis 
zum doppelten Betrag, also auf 4 R.-Ai, 8 R.-Ji und 
12 R.-M zu erhöhen. So wünschenswert es zunächst 
erscheint, daß für Zeiten des Wagenüberflusses nur 
ein Standgeld von 1.50 R .-M in gleichbleibender 
Höhe für die nächsten Tage festgesetzt werden soll, 
so würde diese Regelung aber doch den empfindlichen 
Mangel auf weisen, daß sie geradezu die Verkehr
treibenden anreizte, die Güterwagen als Lagerplätze 
zu benutzen, wodurch sehr leicht der Fall emtreten 
könnte, daß sich die Wagenknappheits- und Wagen
mangelszeiten sehr häuften. Außerdem erscheint es 
sehr bedenklich, daß der Begriff „Wagenknappheit“ 
festgesetzt werden soll, weil er gar nicht eindeutig 
festgelegt werden kann. Die Reichsbahn hätte es 
daher leicht in der Hand, jederzeit nach ihrem Be
lieben den Fall der Wagenknappheit als vorliegend 
zu erachten und eine dementsprechende Verfügung 
zu treffen. Der Vorschlag des Eisenbahnzentralamts 
ist daher vom Standpunkt der AVirtschaft durchaus 
nicht ohne weiteres zu begrüßen. Er bedarf vielmehr 
nach eingehender Prüfung und Erörterung, die zur 
Zeit des Berichtsabschlusses noch nicht beendet ist.
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Auf dem Gebiete des Frachtstundungswesens ist 
es unseren fortwährenden Bemühungen endlich ge
lungen, eine Ermäßigung der Gebühr für das halb
monatige Frachtstundungsverfahren zu erreichen. 
Mit Wirkung vom 1. November 1926 an ist die Gebühr 
von 2 °/0j auf 1/8 % herabgesetzt worden. Während 
die bisherige Stundungsgebühr unter Berücksichti
gung des durchschnittlichen achttägigen Zahlungs
ziels einem Jahreszinssatz von 9,6 % entsprach, stellt 
die jetzt geltende Gebühr von 1/s % — entsprechend 
umgerechnet — einen Jahreszinssatz von 6 % dar, 
dfer mit dem zur Zeit des Berichtsabschlusses gelten
den Reichsbankdiskont übereinstimmt. Ungeklärt 
ist noch die Frage der Ermäßigung der Gebühr von 
1 %„ für die eintägige Frachtstundung. Wir haben 
aber entsprechende Anträge bei der Reichsbahn
hauptverwaltung gestellt. Wenngleich die Höhe der 
Ermäßigung der Gebühr für die Bankstundung

unseren Wünschen nicht ganz gerecht wird, und 
leider auch eine Verlängerung des Stundungszeit
raums auf einen Monat nicht durchgeführt wurde, 
so ist die Regelung immerhin ein nicht unbeachtliches 
und dankenswertes Entgegenkommen von Reichsbahn 
und Verkehrskreditbank, das sehr zu begrüßen ist.

In den Verkehrsbeiräten ist die Nordwestliche 
Gruppe nach wie vor vertreten. Wir entsandten in 
die einzelnen Verkehrsorganisationen folgende Herren:
1. Landeseisenbahnrat Köln: Ord. Mitglied: Gen.- 

Dir. F. Springorum, stellv. Mitglied: 
Fabrikant P. Funcke, Hagen.

2. Rheinwasserstraßenbeirat: Ord. Mitglied: Dr. 
Schlenker, stellv. Mitglied: Gen.-Dir. E. Köngeter.

3. Weser-Ems-Wasserstraßenbeirat: Ord. Mitglied: 
Gen.-Dir. ®r.=Qng. F. Springorum, sellv. Mitglied: 
S r.^ng . ÖL f)- Moritz Klönne, Konsul, Dortmund.

(Schluß folgt.)

Herstellung und Verwendung von Feinblechen in den Vereinigten
Staaten von Nordamerika.

Von Hüttendirektor Hugo K lein in Niederscheiden a. d. Sieg.
(Vergleich der Erzeugungs- und Verbrauchszahlen der Vereinigten Staaten von Nordamerika und Deutsch
land. Amerikanische Werbetätigkeit für Feinblechverwendung. Einrichtung und Arbeitsweise der Walz

werke. W irkung des Anti-Alkoholgesetzes in  Nordamerika.)

I—I erstellung und Verwendung von Feinblechen 
^  haben in der Eisen schaffenden und Eisen 

verarbeitenden Industrie der Vereinigten Staaten 
von Nordamerika eine weit größere Bedeutung er
langt als in Deutschland. Die nachfolgende Zusammen
stellung zeigt die Erzeugungszahlen der beiden 
Länder für das Jahr 1925:

N o rd 
am erik a1)

t

D eu tsch
land

t

Gesam tm enge aller W alz
erzeugnisse ............................

G esam terzeugung an  F e in 
blechen einschl. W eiß
blechen .................................

33 387 000 

6  054 000

10 246 000 

813 000

N ordam erika D eutschland

E infuhr
t

A usfuhr
t

E infuhr
t

A usfuhr
t

V erzinkte Bleche — 161 000 2 400 17 000
V erzinnte und 

verble it - ver
z inn te  Bleche 382 160 000 15 000 10 000

Schwarzbleche 3600 110 000 45 000 90 000

Zusam m en rd. 4000 431 000 rd. 62 000 117 000

Während also in den Vereinigten Staaten die Fein
bleche über 18 % der Walzerzeugnisse ausmachen, 
ist in Deutschland dieser Anteil etwas weniger als 8 %.

Auch die Einteilung in schwarze, verzinkte und 
verzinnte Bleche (Weißbleche) zeigt für Amerika 
und Deutschland große Unterschiede. Die Gesamt
erzeugung an Feinblechen zerfiel im Jahre 1925 in:

N ord 
am erika

t

A n
te il

%

D eutsch
land

t

An
te il
%

Verzinkte Bleche . . 1 213 000 20 91 000 11
Verzinnte und  verb le it

verzinnte Bleche . 1 632 000 27 91 000 11
Schwarzbleche . . . 3 209 000 53 631 000 78

Um diese Erzeugungszahlen für den Bedarf der 
beiden Länder beurteilen zu können, muß man die 
Ein- und Ausfuhrzahlen zum Vergleich heranziehen, 
die nachstehend zusammengestellt sind:

1) Säm tliche Zahlenangaben fü r Am erika gelten in 
gr. t  zu 1016 kg.

Amerika hat also im Jahre 1925 nur einige 
tausend Tonnen eingeführt, aber eine Ausfuhr von 
431 000 t  gehabt. Die Ausfuhr an verzinkten Blechen 
erfolgte in der Hauptsache nach Kanada, Südamerika 
und den Philippinen. Schwarzbleche wurden nach 
Kanada und Japan — nach letzterem besonders viel 
Stahlbleche — ausgeführt, während die bedeutende 
Ausfuhr an Weißblechen und verbleit-verzinnten 
Blechen, den sogenannten „terne plates“ , in der 
Hauptsache nach Kanada, Japan und China ging. 
Die Vereinigten Staaten haben anfangs der 1890er 
Jahre eine Weißblecherzeugung von nur 7000 t  ge
habt und hatten damals eine Einfuhr von 250 000 t 
im Jahre. In schnellem Aufschwung hat sich die 
Weißblechherstellung zu der jetzigen Höhe herauf
gearbeitet und stellt außer der Deckung des Eigen
bedarfes noch 160 000 t  für die Ausfuhr zur Ver
fügung.

Wie geringfügig erscheinen dagegen die Ausfuhr
zahlen Deutschlands. Einer Ausfuhr von insgesamt 
117 000 t steht noch eine Einfuhr von 62 000 t gegen
über. Berücksichtigt man die Ein- und Ausfuhr 
mengen bei der Beurteilung des Eigenverbrauches, 
so bleibt für Deutschland ein Eigenverbrauch von 
813 000 t  — 55 000 t (Mehrausfuhr) =  758 000 t,



260 Stahl und Eisen. Herstellung und, Verwendung von Feinblechen. 47. Jah rg . Nr. 7.

für Amerika ein Eigenverbrauch von 6 054 000 t 
— 427 000 t  =  5 627 000 t.

Auffallend ist der geringe Verbrauch Deutschlands, 
wenn man in Betracht zieht, daß Deutschland doch 
etwas mehr als die Hälfte der Einwohnerzahl Nord
amerikas hat, daß es dementsprechend ungefähr die 
Hälfte des amerikanischen Feinblechverbrauches 
haben sollte, aber tatsächlich nur 13,8 % hat. Zwei 
Gründe dafür springen sofort ins Auge: Der eine 
liegt in dem erhöhten Verbrauch an Weißblechen 
für Fleisch-, Gemüse- und Obstkonserven. Nicht 
allein der Großstädter hat in Amerika keine Möglich
keit, einen Gemüsegarten sich anzulegen, auch der 
auf dem flachen Lande und in kleinen Plätzen lebende 
Amerikaner zieht sein Gemüse und sein Obst nicht 
selbst. Die Umgegend einer großen Stadt bietet 
nicht das Bild wie in Deutschland: Schrebergärten 
und kleine Landwirtschaft, die sich mit der Versor
gung an frischem Gemüse, Obst und auch an frischem 
Fleisch für die nahegelegene große Stadt beschäftigen, 
sondern die Umgegend ist im industriereichen Osten 
ebenso wüst und wenig beackert wie das flache Land. 
Die Versorgung mit Getreide, Gemüse und Obst haben 
die mittleren Gebiete sowie der ferne Westen und 
Süden übernommen, die mit ihren fruchtreichen Ge
bieten und ungeheuren Ausdehnungen die frühere 
Landwirtschaft im Osten zum Erliegen gebracht 
haben. Sie versorgen das ganze Amerika mit Ge
treide und mit Konserven.

Der andere Grund liegt in der hochentwickelten 
Automobilindustrie. Amerika hat über 20 Millionen 
Automobile. Das Jahr 1926 hat immer noch eine 
steigende Vermehrung mit einer Herstellungsziffer 
von 3 407 000 Personenwagen und 428 000 Last
autos gehabt. Allerdings ergaben die letzten Monate 
des abgelaufenen Jahres einen starken Abfall.

Welche Rolle die Automobilindustrie in der Fein
blechverwendung spielt, geht aus folgenden statisti
schen Angaben über die Hauptverwendungszwecke
der amerikanischen Schwarzbleche für das Jahr 
1925 hervor:

%
A u to m o b ilin d u str ie .........................................................37,7
Stärkere Feinbleche für Konstruktionszwecke

über 1,5 m m ..................................................................13,0
Bleche fü r die E le k tr iz itä ts in d u s tr ie ......................  7,8
D a c h b le c h e ..................................................................  5,2
Faß- und B e h ä l te rh le c h e ........................................ 4,3
A u s f u h r ........................................................................... 4,0
Ofen- und Herdbleche ............................................  3,5
Kühlanlagen und Kessel ........................................ 3,2
B le c h m ö b e l ..................................................................  2,8
H ä u se rb a u ....................................................................... 2,2
Offene R innen und G e tre id e b e h ä lte r ..................  1,9
W asserabflußröhren un ter L andstraßen . . . .  1,9
W a g e n b a u ....................................................................... 1,8
Landw irtschaftliche Z w e c k e ...................................  1,1
B lech n äg e l....................................................................... 0,2
Särge und B le c h sc h rä n k e ........................................ 0,2
V e r s c h ie d e n e s ..............................................................  9,2

100,0
Der Hauptabnehmer an Schwarzblechen ist in 

Amerika die Automobilindustrie, die im Jahre 1925 
über 1 200 000 t  Schwarzbleche verarbeitet hat. 
Der Unter- und Oberbau wird in Amerika aus Blech 
gepreßt. Alle Teile, die bei uns aus Holz angefertigt

werden, sind aus Eisenblech gepreßt; sie werden 
elektrisch geschweißt und zusammengesetzt.

Es ist wohl anzunehmen, daß in absehbarer Zeit 
die deutsche Automobilindustrie, die aus den be
kannten Gründen in dem Jahrzehnt während und 
nach dem Kriege nicht eine ungehemmte Entwicklung 
nehmen konnte, auch in dem nächsten Jahrzehnt 
sich nicht entsprechend der amerikanischen ent
wickeln wird. Weiter können wir auch nicht mit einer 
aus den amerikanischen Verhältnissen heraus er
folgten Vermehrung des Weißblechbedarfes rechnen. 
Aber wenn man diese beiden Arten von Feinblechen 
bei der Beurteilung des amerikanischen und deut
schen Verbrauches ausschaltet, so steht einem 
amerikanischen Eigenverbrauch von

1 900 000 t  (ausschließlich Karosserieblechen) und
1 040 000 t  verzinkten Blechen, zusammen also
2 940 000 t, ein Verbrauch in  Deutschland gegenüber

von
576 000 t  Schwarz blechen und 
76 000 t  verzinkten Blechen, zusammen also

652 000 t.

Im Verhältnis zur Bevölkerungszahl müßte 
Deutschland im Vergleich mit Nordamerika einen 
Verbrauch von 1 500 000 t  haben, hat aber nur 43 % 
dieser Menge.

Daß die Feinblechverwendung in Nordamerika, 
eine so viel größere Ausdehnung gefunden hat und 
in Industriezweige eingedrungen ist, die ihr bei uns 
verschlossen sind, verdankt sie vielleicht nicht an 
letzter Stelle der intensiven Propaganda, die dort 
zur Verwendung von Blech, in der Hauptsache als 
Ersatz für Holz, gemacht wird. Mit wenigen Aus
nahmen haben sich hierzu die sämtlichen Feinblech
walzwerke, die sich in Güte- und Preisfragen auf das 
schärfste bekämpfen, zusammengeschlossen und einen 
Propaganda-Ausschuß gebildet, der in Tageszeitungen 
und technischen Zeitschriften in vielen Anzeigen und 
Abhandlungen immer wieder auf neue Verwendungs
zwecke für Feinbleche hinweist und die Vorzüge des 
Bleches gegenüber anderen Stoffen preist. Da der 
Amerikaner sehr liebt, seine Fürsorge zur Verhütung 
von Unfällen zu zeigen, wird auch auf die Brand- 
und Zersplitterungsgefahr des Holzes hingewiesen.

Allein die Blechmöbelherstellung hat im Jahre 
1925 eine Menge von 90 000 t  Blech verbraucht, und 
man ist überzeugt, daß diese Industrie noch von Jahr 
zu Jahr steigende Mengen abnehmen wird. Vor allem 
sind es die Büromöbel, die in Amerika aus Eisenblech 
hergestellt werden. Sie unterscheiden sich dem Be
schauer in nichts von Holzmöbeln; man rühmt den 
Schreibtischen sogar nach, daß sie infolge der Ver
wendung dünnerer Bleche mehr Rauminhalt haben, 
und daß die Schubfächer, auf kleinen Rollen gehend, 
sich leichter handhaben lassen als hölzerne. Auch 
die in Amerika beliebten Drehstühle werden aus 
Eisenblech angefertigt. Korrespondenzkasten, Papier
körbe, Einrahmungen für Bekanntmachungen und 
die auf jedem Werke üblichen Aufstellungen über 
Unfälle in den Betrieben sind aus Eisenblech. Abfall
kasten auf Bahnhöfen und Straßen bestehen aus 
Eisenblech. Wenn auch manche Verwendungs
zwecke keine großen Mengen beanspruchen, so geht
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doch durch die ganze Industrie der Zug, das Holz 
in jedem nur möglichen Falle auszuschalten und das 
selbsterzeugte Eisenblech dafür zu verwenden.

Im Jahre 1925 haben 60 000 t  Wellbleche Ver
wendung als Wasserabflußrohre unter Verkehrs
straßen gefunden, an deren Stelle man früher ge
mauerte Brücken, Betonrohre oder gußeiserne Bohre 
verlegte. Sie bestehen aus verzinktem Wellblech, 
das in Durchmessern von 400 bis 1200 mm der Wellen
länge nach gebogen und genietet wird. Man rühmt 
ihnen nach, daß sie nur ein Fünftel eines gußeisernen 
Rohres kosten. Als Beweis der Belastungsfähigkeit 
zeigte man auf einer der letzten Ausstellungen einen 
lebenden Elefanten, der auf einem solchen Rohre 
von 500 mm Durchmesser und einer Blechstärke von 
0,37 mm stand.

Diese Bleche wie auch fast alle verzinkten Bleche 
werden meist aus rostwiderstandsfähigem Flußstahl 
hergestellt. Zwei Richtungen streiten sich in Amerika 
darum, die besten rostwiderstandsfähigen Bleche 
herzustellen. Die eine Richtung macht Propaganda 
für gekupferten Stahl, die andere stellt ein fast 
chemisch reines Eisen mit weniger als 0,2 % fremder 
Bestandteile her und begründet diese Rostwiderstands
fähigkeit aus den Jahrhunderte alten Erfahrungen 
mit reinem Eisen; als Beispiel weist sie auf die be
kannte eiserne Säule in Delhi hin, die 99,7 % Fe hat!

Die amerikanischen Feinblechwalzwerke sind 
durchweg viel umfangreicher angelegt als die meisten 
unserer deutschen Walzwerke. Man findet selten 
Anlagen mit weniger als 16 Vor- und Fertiggerüsten; 
dagegen gibt es Walzwerke mit 34 Vorgerüsten, 
34 Fertiggerüsten und 10 Dressiergerüsten, die mit 
ihren 5 Antriebsmotoren in einer Halle liegen, deren 
Länge infolge des viel größeren Zwischenraumes 
zwischen zwei Gerüsten, als wir es gewohnt sind, 
auf 550 m Länge sich erstreckt. Der Amerikaner hat 
sich durch die große Entfernung von Gerüst zu Ge
rüst von rd. 6 m nicht allein mehr Arbeitsplatz vor 
und hinter der Straße geschaffen, sondern es auch 
ermöglicht, daß Platinen- und Fertigwärmöfen in 
einer Linie liegen. Die Ofenanlagen und die Arbeit 
an diesen werden hierdurch übersichtlicher, und da 
die meisten Ofenanlagen, die nicht Naturgas zur 
Verfügung haben, mit Kohle geheizt werden und 
nicht mit Generatorgas, wie bei uns, so wird die Zu
fuhr der Kohle zu den Oefen einfacher.

Vergleicht man die Walzwerke in den Vereinigten 
Staaten und in Deutschland, so findet man zwei 
wesentliche Unterschiede, die beide sich zugunsten 
der amerikanischen Walzwerke auswirken. Der eine 
liegt in der langsamen Umdrehungszahl der Walzen
straße; sie beträgt meist 29 bis 31 je min und erlaubt 
es, den Durchmesser der Walzen und der Zapfen 
gegenüber unseren Stärkeverhältnissen wesentlich 
zu erhöhen und dennoch in der Umfangsgeschwin
digkeit unter der unsrigen zu bleiben. Daher wird 
die Bruchgefahr bedeutend vermindert. Der zweite 
Unterschied liegt in den amerikanischen Absatz
verhältnissen. Der amerikanische Markt nimmt 2 
bis 2y2' breite und 8 bis 10' lange Bleche ab. Es 
gibt dort Spezifikationen von 65 000 t Feinbleche

in einer Abmessung. 1 x 2 - m - Bleche sind 
sehr selten. Diese schmalen und langen Bleche, die 
die amerikanischen Walzwerke zu walzen haben, 
bieten zwei Vorteile: 1. die schmale Blechbreite 
erlaubt eine Ballenlänge von 750 bzw. 900 mm, 
auf der bis zur Auswechslung der Walze dieselbe 
Breite gewalzt werden kann. Bei der kurzen Ballen
länge ist die Bruchgefahr naturgemäß vermindert;
2. bei der großen Länge der Bleche kann die Platinen
stärke stets so gehalten werden, daß immer zwei 
Bleche aus einer Platine gewalzt werden. Deshalb 
findet man nirgendwo neben dem Doppler eine 
Schere. Weil das zweite Doppeln wegfällt, wird der 
Rand nicht abgeschnitten und der hierdurch ent
stehende Abfall vermieden. Das Ausbringen beträgt 
86 bis 87 %.

Man findet in den Walzwerken Nordamerikas die 
verschiedensten Arbeitsweisen. In manchen Werken 
werden alle Bleche unter 0,9 mm — auch die Weiß
bleche — auf einem Gerüst von der Platine zum 
fertigen Blech heruntergewalzt. Die Walzenständer 
haben eine Druckschraube, darauf ein Kronrad mit 
Hebel; die beiden Hebel sind durch eine Traverse ver
bunden, so daß die beiden Druckschrauben von einem 
Mann verstellt werden können.

Andere Walzwerke arbeiten mit einem Vor- und je 
zwei Fertigwalzgerüsten. Die Druckschrauben haben 
bei der Vorwalze Kronrad mit Handrad, bei der Fertig
walze wieder Kronrad und Hebel. Die Belegschaft 
gibt einige Stiche auf der Vorwalze und schwenkt 
dann auf eine der beiden Fertigwalzen herüber. 
Wieder andere Walzwerke haben je ein Vor- und ein 
Fertiggerüst nebeneinander. Auf einem Werke wur
den beide Gerüste (Vorgerüst und zugehörige Fertig
walze) mit voller Belegschaft besetzt; die Vorwalze 
arbeitet bis zur halben Länge des fertigen Bleches 
und gibt dieses in den Wärmofen. Die Fertigwalze 
nimmt die vorgewalzten Sturze, walzt sie zu mehreren 
bis zur ganzen Länge, doppelt und walzt nach noch
maliger Wärmung die Bleche in Paketen fertig. Solche 
Gerüstpaare erreichen natürlich Erzeugungsmengen, 
wie sie bei uns nicht möglich sind. Man gab als Mittel 
des Monats 12 t  bei 0,56 bis 0,63 mm Stärke je Gerüst
paar und Schicht an, was bei dieser Massenaufwen
dung an Menschen an einer Arbeitsstätte wohl glaub
lich erscheint. Diese Arbeitsweise hat den Vorzug, daß 
die Anlage auf das beste ausgenutzt ist und keinen 
Leerlauf der Vorwalze ergibt, wie er sonst bei der 
Anordnung von einer Vorwalze zu einer Fertigwalze, 
die man in Amerika auch häufig findet, doch sta tt
findet.

Die Weiterverarbeitung der Bleche unterscheidet 
sich nicht wesentlich von der bei uns üblichen. Die 
Dressierwalzen haben durchweg zwei Druckschrauben 
mit sehr feinem Gewinde. Die Glühung erfolgt in 
Einzel- oder Doppelöfen, in welche die zu glühende 
Blechmenge in einer Kiste verpackt, nicht vorge
wärmt, eingestellt wird, auf Temperatur gebracht 
und auf dieser Temperatur während der Glühzeit 
gehalten wird. Kanalöfen sind nur in Weißblech
walzwerken im Gebrauch, und zwar Kanalöfen nach 
dem Patent Dresler.
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Im Pittsburgher Bezirk findet man Feinblech
walzwerke, die eine dazugehörige Kohlenzeche mit 
Stollenbau in 200 bis 500 m Entfernung haben, 
aus dem die erforderlichen Kohlen ohne Aufbereitung 
unmittelbar dem Walzwerk zugestellt werden. Daß 
man bei dieser von der Natur begünstigten Lage 
nicht seine Rechnung dabei findet, durch teure 
Investierung eine bessere Wärmeausnutzung zu er
reichen und einen geringen Bruchteil in Abhitze
kesseln wiederzugewinnen, ist verständlich.

Die hohen Löhne in den Vereinigten Staaten 
haben trotz der von Natur begünstigten Lage und 
trotz der großen Menge gleichartiger Bleche, die die 
Walzwerke zu walzen haben, Selbstkosten verur
sacht, die eine Ausfuhr amerikanischer Bleche auf 
den Weltmarkt nur mit Verlust zulassen, wenn nicht 
durch bessere Güte ein Ueberpreis hereingeholt 
werden kann. Die hohen Lohnanteile im Selbst
kostenpreis des Feinbleches haben in Amerika daher 
schon seit Jahren die Bestrebungen unterstützt, die 
Handarbeit bei der Feinblechherstellung auszuschal
ten. Die Bandeisenwalzwerke gehen zur Herstellung 
immer größerer Breiten über, und mehrere Straßen 
sind im Bau, die Bleche von 1,5 mm Stärke in breiten 
Bändern hersteilen sollen.

Zum Schlüsse möge an dieser Stelle auch die An
sicht der amerikanischen Industriellen über das 
Anti-Alkoholgesetz, seine Durchführung und seine 
Wirkung wiedergegeben werden. Wir sind gewohnt, 
in unseren Tageszeitungen Ueberschriften zu lesen 
wie: „Nasse Weihnachten im trockenen Amerika“ 
und Abhandlungen, die die Durchführung des Ge
setzes lächerlich machen. Die amerikanischen Indu
striellen sind anderer Ansicht als unsere Tages
zeitungen, sie waren voll des Lobes über die Wirkung 
des A nti-A lkoho lgesetzes in Amerika; ja sie 
wiesen seiner Durchführung das Verdienst der jetzigen 
industriellen Blüte Amerikas zu und sagten, daß 
dieses Gesetz die Rettung des Landes aus schwerster 
Gefahr bedeutet habe. Sie wiesen darauf hin, daß 
bei dem bunten Vülkergemisch der amerikanischen 
Arbeiterschaft der unsinnige Rundtrunk mit starken 
Spirituosen derart eingerissen war, daß die Leute 
ihre Löhnung schnell vertranken und zur Arbeit

nach den Löhnungstagen nicht fähig waren. Heute 
hat jeder reichlich Verdienst; die Ueberschiisse über 
den Bedarf des täglichen Lebens werden zum Ankauf 
besserer Kleidung, besserer Wohnungseinrichtungen, 
auch eigener Wohnungen und von Automobilen be
nutzt; am Sonntag fährt jeder bei gutem und schlech
tem Wetter in seinem Auto hinaus ins Land. In den 
entferntesten Gegenden sieht man Sonntags die 
Landstraße so bevölkert mit Automobilen wie bei 
uns die Hauptstraßen einer großen Stadt. Durch die 
Anschaffung von besserer Kleidung und besseren 
Wohnungseinrichtungen sowie von Automobilen 
ist ein Bedarf an industriellen Erzeugnissen geschaffen 
worden, der allen Industrien Amerikas zugute ge
kommen ist. Wenn auch mancher sich im Hause aus 
Trauben seinen eigenen Wein oder aus Malz und 
Hopfen sein Bier herstellt, oder sich auf verbotenem 
Wege stärkere Spirituosen besorgt, so spielt das 
gegenüber der allgemein durchgeführten Ernüchte
rung keine Rolle. Der Ueberschuß an Verdienst, der 
früher nur dem Alkoholgewerbe zufloß, fließt jetzt 
in eine große Menge von Kanälen, die ihn den ver
schiedensten Industrien zuführen, die durch ihre Blüte 
wieder die Blüte anderer Industrien verursacht haben.

Z usam m enfassung .

Aus der Gegenüberstellung der Erzeugungs- und 
Verbrauchszahlen von Feinblech in den Vereinigten 
Staaten von Nordamerika und Deutschland geht 
hervor, daß Deutschland, auf den Kopf der Be
völkerung gerechnet, nur ungefähr % des ameri
kanischen Verbrauches hat. Vor allem ist es die 
riesenhafte Konservenherstellung und die große 
Automobilindustrie, die den amerikanischen Fein
blechwalzwerken ihre große Erzeugung abnehmen. 
Aber auch die rührige amerikanische Werbetätigkeit 
für Verwendung von Feinblech hat zu der Ver
größerung des Feinblech Verbrauches beigetragen.

Es werden die verschiedenen Arten der Walzwerks
einrichtungen und der Arbeitsweisen kurz beschrieben.

Zum Schlüsse wird die Ansicht der amerikani
schen Industriellen über die Durchführung des Anti- 
Alkoholgesetzes wiedergegeben, die der bei uns land
läufigen Ansicht widerspricht.

Ueber den Einfluß der Behandlung des Transformatoreneisens 
auf seine Wattverluste1).

Von 'JJr.^ng. G. E ic h e n b e rg  und 2)r.=^np. W. O erte l.
[M itteilung der F irm a Stahlwerk Becker, A.-G., W illich, R hld.]

(Vorhandenes Schrifttum. Erläuterung des Herstellungsganges eines Transformatorenhleches mit 4 %  Si. Kenn
zeichnung der auf den Gütegrad der Bleche einwirkenden Umstände. Walzversuche zur Ermittlung der Größe folgender 
Einflüsse: 1. des Verformungsgrades, 2. der Gesamtwärmdauer, 3. der Stichzahl und Stichtemperaturen. Auswertung 
der Versuchsergebnisse. Betrachtung der bei den einzelnen Versuchen bewirkten Kornveränderungen. Ermittlung der 

Zusammenhänge zwischen Kornzahl, Kornform und Wattverlustziffer. Zusammenfassung.)
[Hierzu Tafel 1.]

[ >  umfassenden Untersuchungen von E. Gum- Zusammensetzung und der thermischen Behandlung2)
'  lieh über die Abhängigkeit der magnetischen haben zu den großen Fortschritten in der Herstellung

Eigenschaften, des spezifischen Widerstandes und guter Transformatoren- und Dynamobleche wesent-
der Dichte der Eisenlegierungen von der chemischen lieh beigetragen. An einer Anzahl verschiedener

, , . , Eisenlegierungen prüfte Gumlich zunächst den Ein-
B d l Ä Ä X Ä f t  fluß dor Fremdbestandteik, vor all™ doS S i l l »
W erkstoffaussch. V. d. Eiscnh. Nr. 87 (1926). — Zu be- *) Gu m l ich : W issenschaftl. Abhandlungen der Physi-
ziehtn vom Verlag Stahleisen m. b. H . Düsseldorf. kalisch-Technischen Reiehsanstalt, Bd. IV  (1918) H. 3.
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Kohlenstoffs, Mangans, Aluminiums und später in 
der Hauptsache die Wirkung des Ausglühens. Der 
amerikanische Physiker Y ensen3) hat nachher einen 
Teil dieser Untersuchungen wiederholt und ihre 
Ergebnisse bestätigt. Er fand jedoch, daß sich nicht 
alle Eigenschafts änderungen der Legierungen durch 
den Einfluß ihrer Beimengungen erklären ließen. 
Yensen glaubte hier die Wirkung der Korngröße des 
Werkstoffs zu erkennen und stellte auf Grund seiner 
Ergebnisse folgende Formel für die Berechnung des 
Hysteresisverlustes einer 4prozentigin Siliziumlegie
rung auf: Wh =  3N +  800 +  2250 (C— 0,008 %) +  O 
(C — 0,08 %) +  12000 S +  800 Mn — 4000P, wobei 
N die Zahl der Körner je mm3 und Wh der Hysteresis- 
verlust bei der Induktion 58 =  10000 bedeutet. In 
seinem Referat über die Untersuchungen von Yensen 
bestätigt auch Gumlich den Einfluß der Korngröße, 
glaubt aber, daß diese bei Kohlenstoffgehalten 
zwischen 0,008 % und 0,09 % eine untergeordnete 
Rolle spielt4). K. D aeves hat Beobachtungen in der 
Praxis angestellt5) und eine geradlinige Abhängigkeit 
zwischen Korngröße, Kornform und Wattverlusten 
bei Transformatoren- und Dynamoeisen gefunden. 
Er macht zur Erzeugung laufend guter und gleich
mäßiger Bleche ein genaues Studium aller Rekristalli
sationsbedingungen des Werkstoffs zur Voraussetzung. 
In neuester Zeit hat A uwers6) Untersuchungen über 
den Einfluß der Korngröße auf die Wattverluste und 
die magnetischen Eigenschaften von sil'Z'ertem Eisen 
angcstellt. Eine Abhängigkeit dieser Eigenschaften 
von der Korngröße findet Auwers nicht, glaubt viel
mehr, daß Aenderungen der Verlustziffer und der 
magnetischen Eigenschaften auf den Gasgehalt des 
Eisens zurückzuführen seien; dabei hat Auwers nicht 
berücksichtigt, daß die in seinen Kurven deutlich 
erkennbaren Aenderungen der Eigenschaften nach 
einer Glühung bei 900° und mehr auch auf die bei 
dieser Temperatur einsetzende starke Unregelmäßig
keit der Korngröße zurückgeführt werden kann. 
So z.B. berichtete R uder7) kürzlich über den ver
schlechternden Einfluß eines ungleichmäßig großen 
Kornes auf die Wattverluste.

In Anlehnung an das bestehende Schrifttum und die 
allgemein übliche Herstellung von Transformatoren- 
blechrn mit 4 % Si wurden zunächst diejenigen Um
stände ermittelt, die auf die Korngröße, Kornform 
und die hiervon abhängigen Eigenschaften der Bleche 
von Einfluß sein können. Später ist die Größe dieser 
Einflüsse nachgeprüft worden. Im wesentlichen 
handelt es sich hierbei um folgende Umstände:

1. Verformungsgrad. (Verarbeitung von Platinen 
verschiedenen Gewichtes und unterschiedlicher 
Stärke.)

2. Dauer der Wärmung vor dem Walzen.
3. Zahl und Temperatur der Stiche beim Fertig

walzen.
4. Glühdauer und Glühtemperatur der Rohbleche.

s ) Bull. Univ. Illinois, Engg. Experim ent. Stat., 
Nr. 83, 1915.

4) E. T. Z. 45 (1924) S. 534.
St.. u E. 44 (19241 S. 1283.

*) 7. techn. Phvsik 6 (1925) S. 578.
7) Year-Book Am. Iron Steel In st. 15 (1925) S. 251/61. 

St. u. E. 46 (1926) S. 195.

Der Herstellungsgang ist kurz folgender: Die
Rohblöcke werden auf der Blockstraße in einer Hitze 
zu Platinen von 13,5 mm ausgewalzt, wobei sie eine

Gesamtabnahme -^-1—l l l . 100 vonrd. 90 %erfahren.
‘*1

In drei jedesmal durch eine Wärmung unterbrochenen 
Arbeitsgängen wird dann die Platine zu dem 0,35 mm 
dicken Rohblech ausgewalzt. Die drei Arbeitsspiele 
seien wie folgt bezeichnet: 1. Platinengang, 2. Gang 
zu vier Blechen, 3. Fertiggang. Zum P la tin e n g a n g  
werden jedesmal zwei Platinen, ein Paket, auf der 
Vorwalze in je zwei Stichen hintereinander zu 
„Sturzen“ von 4 mm Dicke gewalzt. Auf dem Fertig
gerüst erhalten letztere, immer noch in der gleichen 
Hitze, je zwei weitere Stiche, werden dann 
aufeinander gelegt und gehen so nochmals in zwei 
Stichen durch die Walze. Danach wird das Paket 
unter dem Doppelstock gefaltet (gedoppelt); es 
besteht nunmehr aus vier Blechen von ungefähr je 
1,6 mm Dicke.

Nachdem die Pakete in einem Flammofen rd. 
20 min gewärmt sind, erhalten sie in dem zweiten 
Arbeitsgang, in dem Gang zu v ie r B lechen , nur 
zwei Stiche auf der Fertigwalze, wobei die Stärke des 
einzelnen Bleches von 1,6 mm auf 0,7 mm ab nimmt. 
Die vier aufeinanderliegenden Blechtafeln werden, 
nachdem sie zu einem Paket von acht Blechen je 
0,7 mm Dicke gedoppelt sind, zur zweiten Zwischen
wärmung wieder in den Flammofen eingesetzt. Nach 
dieser Wärmung, die 10 bis 15 min dauert, werden sie 
im F ertig g an g  meist in drei Stichen zu 0,35 mm 
dicken Rohblechen verwalzt.

In Abb. 1 ist der gesamte Walzvorgang dargestellt 
Aus ihr sind die Abnahmen in den einzelnen Walz- 
vorgängen, die Stich- und Wärmtemperaturen sowie 
die Dauer der Zwischenwärmungen zu ersehen. Ueber 
die Stichzahlen der einzelnen Gänge wurde bereits 
berichtet; sie werden in den ersten beiden Gängen stets 
gleich gehalten, während es bei dem Fertiggang Vor
kommen kann, daß zwei bis vier Stiche gemacht 
werden. Ist z. B. nach dem dritten Stich die Blech 
form noch nicht erreicht, so wird ein weiterer Stich 
notwendig, der dann meist bei sehr niedriger Tempe
ratur (schwarz) gemacht wird.

Während der Beobachtung des obigen Her
stellungsganges wurden sämtliche zur Verarbeitung 
kommenden Platinen gewogen. Es stellten sich dabei' 
große Unterschiede in den einzelnen Gewichten 
heraus, die zum Teil in den verschiedenen Längen
abmessungen begründet, zum Teil aber auch auf 
beträchtliche Unterschiede in der Stärke zurückzu
führen waren. Werden solch verschiedene Platinen 
auf eine Blechform gewalzt, so müssen sie auch ver
schiedene Walzdrücke erhalten. Wenn man weiter 
bedenkt, daß die Dauer der Walzzeit eines Ganges 
gleichzeitig die Länge der darauffolgenden Zwischen
wärmung darstellt, so erhellt ohne weiteres, daß sich 
letztere mit der Anzahl der gewalzten Platinen, d. h. 
mit der Walzdauer überhaupt, stark ändern kann. 
Die Möglichkeit verschiedener Stichzahlen und Tem
peraturen ist bereits gekennzeichnet. Die noch zu 
beschreibende Glühung kann weitere Unterschiede in 
der Werkstoffbehandlung bringen.
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 SOO

Das G lühen der Rohbleche geschieht im allge
meinen in dauernd betriebenen Kanalglühöfen. Der 
hier verwandte Ofen reicht zur Aufnahme von neun 
Glühkisten aus. Er wird mit Generatorgas geheizt 
und hat Rekuperativfeuerung. Die Glühkisten werden 
auf Wagen durch den Ofen geschoben, dessen Sohle 
von dem Wagen selbst gebildet wird. Unter der ganzen 
Länge des Ofens her zieht sich ein begehbarer Kanal.

Zur Ermittlung der Glühtempe- 
ratur dient in der Praxis im all
gemeinen ein in der Nähe des 
Gaszutritts eingebautes Thermo- ^fooo 
eleinent. Die Angaben dieses Eie- Soo 
mentes können natürlich nur einen 
Verhältniswert haben; über die |  
wahre Temperatur der Bleche ^  
innerhalb der Kiste geben sie gar 
keinen Aufschluß, da man doch 
lediglich angenähert die Flammen
temperatur der Gase und die Strah
lungstemperatur des Mauerwerks 
mißt. Auch die in der Praxis häufig 
angewandte Temperaturmessung 
mit Hilfe von Segerkegeln ist nicht einwandfrei; 
vor allem gibt das Verfahren nicht die Möglichkeit, 
die genaue Zeitdauer zu erkennen, während der die 
gemessene Temperatur bestanden hat.

Nach mehreren Versuchen in verschiedenster 
Richtung kam man zur Ueberzeugung, daß nur durch 
den Einbau eines Thermoelementes in die Glühkiste 
die wahre Blechtemperatur bestimmt werden kann.

teil. Später wurde es durch Einbau verschiedener, 
besonders isolierter Thermodrähte in wagerechter 
Richtung möglich, die ganze Kiste mit Blechen zu 
füllen und deren Temperatur an den verschiedensten 
Stellen zu messen. In Abb. 3 ist der Temperatur
verlauf während einer Glühung dargestellt. Auf der 
Abszisse sind die einzelnen Wagenstellungen und 
Zeiten, auf der Ordinate die gemessenen Temperaturen
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Abbildung 1.^ Schematische Darstellung des Tem peraturverlaufs und der 
Abnahme beim Blech walzen.

aufgetragen. Man erkennt, daß in der 6. und 7. 
Glühstellung Temperaturen von rd. 800° herrschen, 
und daß sich die zunächst bestehenden Temperatur
unterschiede zwischen den oberen und unteren Lagen 
der Glühkiste kurz hinter der Feuerstellung aus- 
gleichen. Durch Glühen bei verschiedenen Tempe
raturen wurde der Einfluß der Glühtemperatur auf 
die Wattverluste untersucht und gefunden, daß sich

soo
läge c/eo fyro/r/efeo 
//j c/eo ff/c/SS/s/e.

V

Abbildung 2. Schnitt durch den 
Kanalglühofen.
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Abbildung 3. Tem peraturverlauf in der 

Glühkiste.

Durch das Untergestell des Wagens und das auf ihm 
stehende Kistenunterteil wurde ein Thermoelement 
in die eigentliche Glühkiste eingeführt und so be
festigt, daß es in verschiedene Stellungen gebracht 
werden konnte. Da im Ofenkanal, vor allem in der 
Feuerstellung, Temperaturen von rd. 80° herrschen, 
mußte der Klemmenkopf des Thermoelementes durch 
eine besondere Kühlvorrichtung gekühlt werden. 
Abb. 2 zeigt einen Schnitt durch den Glühofen und 
die Glühkiste mit eingebautem Thermoelement. Die 
Glühkiste wurde zu den Versuchen mit Platinen 
gepackt, die sorgfältig ohne Zwischenräume gelagert 
wurden. Durch die gekennzeichnete Anordnung war 
jetzt die Möglichkeit gegeben, den Temperaturverlauf 
innerhalb der Glühkiste während ihres gesamten 
Durchsatzes von 9 x 8 =  72 st aufzuzeichnen, und 
zwar sowohl an ihrem Ober- als auch an ihrem Unter-

bei einem Glühverlauf, wie er in Abb. 3 dargetan ist, 
die günstigsten Werte ergeben.

Nachdem im vorstehenden alle Umstände, die 
während des Herstellungsganges eine Aenderung er
fahren und dadurch die Eigenschaften der fertigen 
Bleche weitestgehend beeinflussen können, gekenn
zeichnet sind, ist nachfolgend versucht worden, die 
Größe ihrer Einflüsse festzulegen. Um Unterschiede 
der Zusammensetzung des Werkstoffes auszuschalten, 
wurden alle Untersuchungen mit Werkstoff einer 
Schmelzung durchgeführt. Desgleichen wurden 
Aenderungen beim Walzen vom Block bis zur Platine 
nicht vorgenommen, dagegen die Herstellungsbe
dingungen bei der Verarbeitung der Platine zum 
Blech weitestgehend verändert.

Zahlentafel 1 gibt die chemische Zusammen
setzung der Versuchsschmelze wieder.
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X 2

Abbildung 8. l ’latinenabschnitte im Stoßofen teilweise entgast 
und rekristallisiert, geätzt in Salpetersäure.

x 100 x 100

Abbildung I I .  l'la tm e nach dem 1. Gange 
(Längsschliff), geätzt in Salpetersäure.

x  ino

Abbildung 12. Blech nach der 1. W ärmung/¥ ~____ Ll .1«» . . . . .  i

Abbildung 10.
Sturz (Längsschliff), geätzt in Salpetersäure.

x 100

Abbildung 13. Blech nach dem 2. Gange 
(Längsschliff), geätzt in Salpetersäure.



X 100

Abbildung 18. Wie Abbildung 15, geglüht. Fertig
blech (Längsschliff), geätzt in Salpetersäure.

Abbildung 21. Spaltflächen in einem 
großen Eisenkristall.

Abbildung 14. Blech nach der 2. W ärmung 
¡Längsschliff), geätzt in Salpetersäure.

x 100

Abbildung 10. Bei Ö70 0 gewalztes .Rohnlech 
(Längsschliff), geätzt in Salpetersäure.

x 100

Abbildung 15. Bei 800° gewalztes Rohblech 
(Längsschliff), geätzt in Salpetersäure.

x 100

Abbildung 17. Wie Abbildung 16, geglüht, Fertig 
blech (Längsschliff), geätzt in Salpetersäure.
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Z a h le n ta fe l 1. C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  
V e r s u c h s s c h m e l z e .

Block
Nr.

Si
%

O
%

Block
Nr.

Sl
%

O
%

1 4,43 0,075 9 4,42 0,08
2 4,45 0,07 10 4,43 0,085
3 4,38 0,06 11 4,44 0,075
4 4,36 0,075 12 4,42 0,08
5 4,42 0,08 13 4,44 0,075
6 4,41 0,085 14 4,43 0,07
7 4,39 0,075 15 4,42 0,07
8 4,40 0,085 16 4,43 0,085

17 4,44 0,06

M ittlere Z usam m ensetzung 4,42 0,075

Zur Analyse wurde jeder Block auf der Längsseite 
angebohrt und auf seinen Silizium-und Kohlenstoff
gehalt untersucht. Die Schmelzung war, wie man 
sieht, außerordentlich gleichmäßig. Um den Ein
fluß des Verformungsgrades zu prüfen, wurden die 
Blöcke zu Platinen in den drei Stärken von 12, 13,5 
und 19 mm ausgewalzt.

Beim Blockwalzen wurden bei allen Abmessungen 
im Vorgerüst die gleichen Drücke gegeben, auf der 
Fertigwalze waren die Drücke bei den drei Sorten 
verschieden, innerhalb der einzelnen Sorten jedoch 
gleichmäßig. Die Walztemperaturen waren ebenfalls 
stets die gleichen: die Anstichtemperatur betrug 
ungefähr 1200°, die Fertigtemperatur 1000°.

Das Herunterwalzen der Platinen zu Rohblech 
sollte nach verschiedenen Gesichtspunkten geschehen. 
Zunächst sollte deutlich der Einfluß der drei unter
schiedlichen Platinenstärken, d. h. des V e ra rb e i
tungsg rades hervortre- 
ten, weiter aber auch die 
Wirkung verschiedener 
S tichzah len  im letzten 
Verarbeitungsgang und der 
Aenderung der G esam t- 
w ärm zeit gezeigt wer
den. Mit der Aenderung 
der Stichzahlen ist, wie 
oben dargelegt, zwangläu
fig die Aenderung der 
Stichtemperaturen ver
bunden.

Zur Ausführung dieses 
Planes wurden die zur Ver
fügung stehenden Platinen 
in zwei gleiche Gruppen 
so geteilt, daß die erste 
Gruppe aus Platinen aller 
drei Abmessungen bestand, 
die zweite nur solche der 
Stärke 13,5 mm enthielt.
An der zweiten Gruppe 
sollte der Einfluß der 
Wärmzeit ermittelt wer
den.

In Zahlentafel2 sindfür 
die drei Platinenarten alle

*) T em pera tu r der letz
ten  Stiche.

beim Walzen aufgezeichneten Angaben gemacht, 
so die Temperaturen der Platinen im Stoßofen, die 
Stichzahlen, Walzzeiten, Wärmzeiten, Stichtempe
raturen und Blechdicke. Jede Abmessung wurde 
hintereinander zu Rohblech fertig gewalzt, so daß 
die Walzzeiten eines Ganges zuzüglich der Pausen 
gleichzeitig die Wärmzeiten der nächsten waren. 
Die Endabmessungen der Rohbleche und der Fertig
bleche wurden später an den im Epsteinapparat 
geprüften Blechstreifen gemessen. Bei dem Fertig
gang wurde von jeder Sorte ein Teil der Platinen mit 
drei Stichen gewalzt, während der Rest 2 bis 4 
Stiche erhielt.

Zu den Temperaturmessungen der Endstiche mit 
dem Glühfadenpyrometer sei hier bemerkt, daß es 
außerordentlich schwierig ist, die wahre Endtempe
ratur zu ermitteln. Die Pakete sind zum Schluß nur 
8 x 0,35 =  2,8 mm dick und vom Format 1500 x 
750 mm; sie kühlen beim Walzen derart stark ab, daß 
es nur schwer möglich ist, den Glühfaden auf die 
richtige Temperatur einzustellen. Es ergab sich aus 
den Messungen jedoch eindeutig, daß die 12 mm 
starken Platinen infolge ihrer kürzeren Wärmzeit 
— 20 min — durchweg kälter als die beiden 
anderen Sorten gewalzt wurden. Die kürzere Wärm
zeit erklärt sich daraus, daß von den 12-mm-Platinen 
nur halb soviel als von den beiden ändern durch
gesetzt wurden.

Der Einfluß der verschiedenen W ärm zeiten  
wurde an einer zweiten Versuchswalzung, die nach 
Auswertung der Ergebnisse des ersten Versuches aus-

Z ahlen tafel 2. A u f z e i c h n u n g e n  b e im  W a lz e n  v o n  P l a t i n e n  u n t e r 
s c h i e d l i c h e n  B e a r b e i t u n g s g r a d e s .

W alzvorgang

Tem pe
ra tu r  im 
Schweiß
herd des 
F lam m 

ofens 
°C

A nstich- 
tempe- 

ra tu r

0 C

Zwischen- 
stich- 

Tempe- 
ra tu r  am  

F ertig - 
gerüst 

°0

G esam t- 
W al z- 
dauer

G esam t- 
W arm  - 
dauer

E nd
dicke

der
Bleche

mm

Be
arbeitungs

grad  
H —h 

h

P la tin en 
gang

Gang zu 4 
B lechen

Fertiggang

P la tin e n a r t:  12 mm Dicke =  12,5

1180 1115 800 6 10 13 s t 1,55 6,7
Stoßofen

_ — 830 2 10 10 min 0,75 15,0
6908) 2

1000 — 675 3 10 10 min 0,35 33,2
630 4

P la tin e n a r t:  13,5 m m  Dicke =  14,5 kg
P la tin e n 

gang 1170 1110 840 6 15 12 s t 
Stoßofen

1,55 7,7

Gang zu 4
Blechen 1040 — 845 2 13 15 min 0,78 16,3

F ertiggang 1020 830
850

800«)
725

2
3 15 20 min 0,35 37,5

P la tin e n a rt 19 mm Dicke = 19,3 kg
P la tin en 

gang 1150 1120 810 6 25 12i/2 s t 
Stoßofen

1,75 9,9

Gang zu 4
Blechen 1020 850 815 2 20 25 min 0,78 22,0

Fertiggang 1035 870
840

700 8) 
650

3
4 20 20 min 0,35 53,3

VH- 47 34
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Z ahlentafel 3. W ä r m z e i te n  u n d  W a lz d a u e r .  
(13,5-m m -Platine.)

Gewöhnliche
W ärm zeit

Längere
W ärm zeit

W alz W ärm - W alz W ärm-
W alzvorgang dauer dauer dauer dauer

m in nun min mm

Platinengang . . . . 19 19 13 30
Gang zu 4 Blechen . 10 26 10 40
F e rtig g a n g ................... 12 10

geführt wurde, ermittelt. Die normalen Platinen 
von 13,5 mm der Versuchsschmelzung wurden zu
nächst genau wie Versuch 1 mit drei Stichen und 
normaler ’Warmzeit zu 
Rohblechen fertiggewalzt, 
der restliche Teil dieser 
Platinensorte dann aber 
später mit rd. 60 % länge
rer Gesamtwärmdauer ver
arbeitet.

Aus Zahlentafel 3 sind 
die Walz- und Wärmzeiten 
im einzelnen zu erkennen.
Es wurde darauf geachtet, 
daß sich die Temperaturen 
der Wärmöfen mit denen 
der früheren Versuche 
deckten.

Um für die Beurteilung der ins Walzprogramm 
hineingetragenen Unterschiede eine Grundlage zu 
haben, mußte die ganze Versuchsschmelzung ein
heitlich geglüht werden. Die hierbei aufgenommene 
Glühkurve weicht von der in Abb. 3 wiedergegebenen 
nur unwesentlich ab und hält die bei den früheren 
Beobachtungen für richtig befundenen Temperatur
grenzen ein.

Zur Beobachtung der Veränderung des Gefüges 
während der Verarbeitung des Werkstoffes und ihr 
Einfluß auf die Verlustziffer des Fertigbleches wurden 
die Bleche in den einzelnen Verarbeitungsstufen 
metallographisch untersucht. Es wurden in folgenden 
Arbeitsstufen Proben genommen:

1. angelieferte Platine,
2. Platine vor dem ersten Stich am Vorgerüst,
3. Sturz,
4. Blech nach dem ersten Gang,
5. Blech nach der ersten Wärmung,
6. Blech nach dem zweiten Gang,
7. Blech nach der zweiten Wärmung,
8. Rohblech,
9. Fertigblech.

Die Verlustziffern wurden jeweils im Roh- und 
Fertigblech bestimmt. Die Stärke der Fertigbleche 
schwankte in allen Fällen nur zwischen 0,34 und 
0,36 mm, so daß der Einfluß der Blechdicke nicht 
berücksichtigt zu werden brauchte.

Zur Ermittlung der Kornzahl und Kornform 
wurde quer und längs zur Walzrichtung die Anzahl 
der Körner für je 1 mm Länge und 1 mm Blech
dicke bestimmt. Auf einer Mattscheibe wurde die 
Anzahl der Körner gemessen, die von einem Koordi-

wobei das erste unganze Korn gezählt, das letzte 
fortgelassen wurde. Die Messungen wurden an 
Epsteinbündeln von je 10 Blechen durchgeführt. 
Zur Erzielung eines guten Durchschnittswertes 
wurden auf jedem Blech 4 Stellen beobachtet.

Die wattmetrischen Untersuchungen wurden an 
dem von Epstein angegebenen und allgemein ein
geführten Apparat nach dem absoluten und nach 
dem Differentialverfahren durchgeführt. Die Ver- 
lustziffern der Roh- und Fertigbleche sind in Zah
lentafel 14 zusammengestellt.

In den Abb. 4 und 5 sind die Ergebnisse 
der Versuche verzeichnet. Auf den Abszissen sind.

Zahlentafel 4. V e r l u s t z i f f e r n  d e r  R o h -  u n d  F e r t i g b l e c h e .

B earbeitungsart
Bohblech 
W a tt/k g

V,« -,| v !5

Fertigblecb
W att/k g

v,« i v I5

P e rm e ab ilitä t der F ertigbleche

SÖ25 1 ®50 1 5flü0 1 ®300

14- m m -Pt. 2,61 4,77 1,14 2,95 14 300 15 300 16 600 19 000
14 2,58 4,94 1,19 3,02 14 400 15 400 16 700 19 000
19 2,61 5,07 1,15 2,93 14 300 15 400 16 700 19 100
19 2,78 5,26 1,16 2,90 14 500 15 500 16 800 19 000
12 2,70 5,10 n. bestim m t — — — —
12 3,10 6,00 1,20 3,20 14 400 15 400 16 700 19 000
12 3,05 5,89 1,22 3,05 14 400 15 400 16 700 19 000
14 „  „ norm ale 

W ärm zeit 2,55 5,30 1,21 3,00 14 500 15 500 16 800 19 000
14 „ „ lange 

W ärm zeit 2,26 4,86 1,19 2,97 14 500 15 500 16 800 19 100

hier die einzelnen Versuche aneinandergereiht, 
während auf den Ordinaten die Verlustziffern in 
Wattkilogramm für Vl0 und V15, die Kornzahlen je 
1 mm Blechdicke sowie der Streckungsgrad der Körner 
aufgetragen sind. Die Darstellungen sollen zeigen, 
wie die stark schwankenden Werte für V10 und Vj5 im 
Rohblech sich nach der Fertigglühung fast gänzlich
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Abbildung 4. Beziehung zwischen Verlust
ziffer und dem Streckungsgrad der K örner 
bei 1 mm Blechdicke im Roh- und Fertigblech.

ausgleichen. Es sei hier darauf hingewiesen, daß inan 
in den Schaubildern nicht die Punkte 1, 2, 3 usw. 
miteinander vergleichen kann; die Darstellungen 
sollen nur den Kurvenverlauf vor und nach der End
glühung verdeutlichen. Man erkennt weiter, wie die 
Kornzahlen je 1 mm Blechdicke und der Streckungs- 
■rad der Körner in unmittelbarer Beziehung zu:

. 1 T\ •natenkreuz bestimmter Länge geschnitten wurden, Verlustziffer stehen. Die Kurven folgen sich fas
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Punkt für Punkt. Es bestätigt sich demnach hier das 
Ergebnis Yensens9): größere Körner, bessere Ver
lustziffer. Je dünner und gestreckter das Korn ist, 
desto schlechter ist der Wattverlust. Die Endglühung 
hat ausgleichend auf die Korngröße und damit auf den 
Wattverlust gewirkt. Bemerkenswert sind die hohen 
Kornzahlen, d. h. die kleinen Körner der Walzver
suche 8 und 9 (zweiter Versuch zur Ermittlung der 
Gesamtwärmdauer). Sie sind lediglich durch ein 
kälteres Fertigwalzen zu erklären. Der Versuch 
wurde nämlich im Gegensatz zu dem ersten Versuch 
bei hellem Sonnenschein ausgeführt, der die Ermitt
lung der absoluten Temperatur mit dem Glühfaden 
beeinträchtigte und auch die Walzer in der Beurteilung 
der Stichtemperaturen täuschte. Trotz der hohen 
Kornzahlen der Versuche 8 und 9 liegen die Verlust
ziffern der Rohbleche sehr niedrig. Hier zeigt sich 
die Bedeutung der Verlängerung der G esam tw ärm 
dauer, die jedoch ohne Einfluß auf die Kornform
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Abbildung 5. Beziehung zwischen Verlust
ziffer und der Kornzahl bei 1 mm Blechdicke 

im Roh- und Fertigblech.

gewesen ist. Ihre Wirkung auf die Verlustziffer muß 
wohl anderer Art sein. Sie kann nur in der größeren 
Entkohlung und damit, Hand in Hand gehend, in 
der Entfernung der nach Gumlich magnetisch außer
ordentlich schädlichen Sauerstoffverbindungen be
stehen, ein Vorgang, den man im allgemeinen als 
.,E n tgasung“ bezeichnet. (FeO +  C =  Fe +  CO.) 
Man erkennt, daß der Einfluß der Oxyde dabei 
wesentlich stärker ist als der der Korngröße. Weiter 
erkennt man hieraus, daß keine unbedingte Beziehung 
zwischen Korngröße und Wattverluste besteht. Es 
ist eine Abhängigkeit beider Größen vorhanden, die 
aber von dem Oxydgehalt und dem Gehalt des Werk
stoffes an Kohlenstoff überdeckt werden kann. 
Daß während des Arbeitsganges eine dauernde 
Entkohlung und Reinigung von Oxyden, vornehm
lich natürlich durch das Zwischenwärmen, vor sich 
geht, hat auch C. W olff in seiner Untersuchung über 
Transformatoreneisen10) angeführt. Hier sei an einer

9) A. a. 0 .
10) C. W o lff  : Metallurgische Untersuchungen über die 

Möglichkeit weiterer Verminderung der W attverluste in 
hochsiliziertem Transformatoren- und Dynamomaterial. 
Dissertation der Techn. Hochschule Breslau 1920.

Probe die Aenderung des Kohlenstoffgehaltes w ä h r e n d  
der Walzung wiedergegeben:

Angelieferte Platine . . . . .
P latine nach der W ärmung .
Blech nach dem ersten Gang 
Blech nach der ersten Wärme 
Blech nach dem zweiten Gang'.
Blech nach der zweiten Wärme

In Abb. 6 ist die gün-
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kann nur durch seinen Kohlenstoffgehalt geschehen. 
Die reinigende Wirkung des Ausglühens hört auf, 
wenn der Kohlenstoff verbraucht ist. Durch die 
lange Zwischenwärmdauer hat man einen Teil der 
Endglühung bereits während der Verarbeitung er
reicht. Es ist daher anzunehmen, daß mit der Ver-
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Abbildung 7. Entw icklung des Kornes während des 
W alzens bei drei verschiedenen Bearbeitungsgraden.

längerung der Zwischenwärmzeiten eine Verkürzung 
der Endglühung möglich ist.

Abb. 7 stellt die Veränderung des Kornes bei 
den drei verschiedenen B e a rb e itu n g sg ra d en  dar, 
wobei unter Bearbeitungsgrad das Verhältnis der



268 Stahl und Eisen. E inftuß der Behandlung des Transformatoreneisens. 47. Jahrg . Nr. 7.

H — h
Gesamtabnahme zur Enddicke, also — ^—  zu ver

stehen ist. In Abb. 8 (siehe Tafel 1) ist das Gefüge der 
drei Platinen makroskopisch aufgenommen. Man er
kennt entgaste und stark entkohlte Ränder, an denen 
die Rekristallisation vollendet ist, und mehr oder weni
ger verformte, kohlenstoffreichere nicht entgaste Mit
telzonen. In der Abb. 7 sind auch die Walztemperaturen 
veranschaulicht, und zwar gehören die untereinander
liegenden Punkte immer zusammen. Man erkennt, daß 
der Sturz der schwächer gedrückten Platine 1 ein grö
ßeres Korn aufweist als der der stärker gedrückten Pla
tine 3. Das Korn der Stürze war in allen Fällen fast 
gleichförmig, es ist sofort nach dem Stich rekristalli- 
siert. Erst das Korn nach dem ersten Gang ist stark 
verformt, wobei große Randkörner und stark ver
formte Mittelzonen beobachtet wurden. Die nachfol
gende Wärmung bringt wieder die völlige Rekristalli
sation des Gefüges. Hier muß ganz besonders betont 
werden, daß diese sowohl bei Platine 1 als auch bei 
Platine 3 vollendet ist, obwohl die Wärmzeit der 
ersteren nicht halb so groß war. In der nachfolgenden 
Walzung und Wärmung wiederholen sich diese Vor
gänge: mehr oder weniger große Verformung des 
Kornes je nach der Walztemperatur und vollständige 
Rekristallisation auch nach kurzer Wärmdauer 
bei 1000°. Sind die Gänge gut warm gewalzt, so

setzt diese Rekristalli-
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sation schon gleich nach 
dem Stich ein. Die Abb. 7 
zeigt weiter, daß bis zur 
zweiten Wärmung die 
schwächer gedrückte Pla
tine 1 nach den Wärm
ungen das zu erwartende 
größere Korn behielt. 
Die letzte Verarbeitungs
stufe brachte jedoch das 
umgekehrte Bild. Die 
Pakete 1 wurden kälter 
gewalzt als die Pakete 3, 
so daß letztere bereits 
beim Walzen rekristalli- 
sieren konnten, während 

das stark ver-
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Abbildung 9. Einfluß der erstere 
Endstichtem peratur auf die formte Iüeingefüge auf 
Verlustziffer im Roh- und 

Eertigblech. wiesen. Die späteren 
Abb. 10 bis 18 zeigen 

das deutlich. So mußte dann der Wattverlust der 
Rohbleche bei den schwächer gedrückten Sorten 
mit verformtem Korn schlecht, bei den stärker 
gedrückten mit rekristallisiertem Korn gut werden. 
Nach der Endglühung liegen die Korngrößen aller 
drei Verarbeitungsstufen dicht beieinander; die 
in dem letzten Gang kälter gewalzten Bleche 1 zeigen 
dabei ein etwas kleineres Korn als die anderen: 
die Endglühung hat den Einfluß des letzten Bearbei
tungsganges nicht mehr ganz ausgleichen können. 
Die Kornzahlen der Bleche 2 und 3 liegen dicht zu
sammen. Bei ihnen hat die Endglühung den Aus
gleich der während des Walzvorganges beobachteten 
Unterschiede in der Korngröße, die infolge des ver

schiedenen Bearbeitungsgrades — 37,3 und 53,3 — 
bestanden, herbeigeführt. Da zwischen der Korngröße 
im Fertigblech der Druckstufen 2 und 3 kein Unter
schiedmehr besteht, und auch dieVerlustziffern nur um 
0,04 Wattkilogramm auseinanderliegen, ist damit der 
Nachweis erbracht, daß der Einfluß der verschiedenen 
Bearbeitungsgrade durch eine Endglühung ausge
glichen wird. Es sei nochmals besonders hervorge- 
haben, daß, wie die Abb. 7 zeigt, die Veränderung 
des Gefüges nach einer jeden Walzung durch die 
nachfolgende Wärmung gänzlich wieder aufgehoben 
wird, daß dagegen die im Sturz erzeugte Korngröße bis 
zur Endglühung sich nur unwesentlich ändert.

In Abb. 9 wird der bereits besprochene Einfluß 
der letzten V e ra rb e itu n g s te m p e ra tu r  gekenrn 
zeichnet. Die Verlustziffer im Rohblech steigt stark 
mit fallender Walztemperatur, im Fertigblech ist der 
Einfluß der Temperaturen deutlich erkennbar, wenn 
ihn auch die Endglühung stark herabdrückt. Da eine 
Erhöhung der Stichzahl eine Erniedrigung der Walz
temperatur mit sich bringt, gilt für sie das gleiche. 
Die Erklärung für diese Tatsache kann nur die Korn
größe geben; Die bei 700° und darüber gewalzten 
Rohbleche der Platinen 13,5 und 19,3 mm (mit 
2 und 3 Stichen) wiesen diuchweg viel gleichmäßigere 
und weniger verformte Körner als die bei 600 und 
6500 gewalzten Rohbleche auf.

ln den Abb. 10 bis 18 ist die Veränderung des 
Gefüges beim Auswalzen des Werkstoffes, wie in 
Abb. 7 dargestellt ist, an Schliffbildern verdeutlicht. 
Sie geben die Kornveränderung beim Auswalzen der 
Platinen zum Blech wieder. Man erkennt, daß der 
Sturz (Abb. 10) zum Teil rekristallisiertes, das Blech 
nach dem ersten Gange (Abb. 11) stark geformtes 
Gefüge auf weist. Die erste Wärmung (Abb. 12) erzielt 
völlige Rekristallisation. Das Gefüge des Werkstoffes 
nach der zweiten Walzung (Abb. 13) ist infolge des 
geringeren Walzdruckes nur schwach verformt, das 
nach der zweiten Wärmung (Abb. 14) wieder durchaus 
gleichförmig. Abb. 15 zeigt das Gefüge eines bei 
8000 warm gewalzten Rohbleches; bei der hohen Walz
temperatur konnte das Korn zum größten Teil 
schon rekristallisieren. In dem Gefüge des bei 670° 
verarbeiteten Rohbleches erkennt man stark ge
streckte und kleinere Körner (Abb. 16), die auch 
im Fertigblech (Abb. 17) nicht die Form und Größe 
wie beim warm gewalzten Blech (Abb. 18) erreichen 
konnten.

Z usam m enfassung .
Es besteht eine unmittelbare Beziehung zwischen 

der Korngröße und der Verlustziffer, und zwar 
derart, daß großes und gleichmäßiges Korn nied
rigere Wattverluste bedingt. Der Einfluß der Korn
größe wird jedoch von anderen Einflüssen, in erster 
Linie von der „Entgasung“ , stark überdeckt.

Eine richtige und nach der angegebenen Weise 
überwachte Endgliihung kann die durch unter
schiedliche Behandlung während des Walzens her
vorgerufenen Verschiedenheiten nahezu ausgleichen.

Eine Verlängerung der Gesamtwärmzeiten be
einflußt die Verlustziffern des Rohbleches günstig, 
während das Fertigblech nur wenig verbessert wird.
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Der Einfluß eines unterschiedlichen Verarbei- Die günstigste Temperatur der Fertigwalzung 
tungsgrades läßt sich durch Kornmessungen bis liegt bei ungefähr 750 °. Kälteres Walzen und Er
zürn Fertigblech verfolgen, in diesem ist ein Unter- höhung der Stichzahl über drei verschlechtert die
schied in der Korngröße dann nicht mehr vorhanden. Verlustziffer sowohl im Roh- als auch im Fertigblech.

3)r.*5ng. K . D a e v e s ,  Düsseldorf11): Die vorgetragene 
Arbeit gibt dankenswerterweise einen wertvollen Ueber- 
blick über die Praxis der Transform atorenblechwalzung 
und die dabei wichtigen Faktoren. Noch vor wenigen 
Jahren wurde die Herstellung der elektrischen Bleche 
als ein Geheimnis gehütet und jede Veröffentlichung 
über die dabei beobachteten interessanten Erscheinungen 
vermieden. Daß diese Geheimniskrämerei uns nu r ge
schadet hat, haben die neueren amerikanischen Veröffent
lichungen von B u d e r  und Y e n se n  gezeigt. Die Am eri
kaner haben nicht nur unseren Vorsprung auf diesem Ge
biete nahezu eingeholt, sondern sind in der wissen
schaftlichen Erkenntnis der vorliegenden Probleme zum 
Teil erheblich weitergedrungen.

Bei den Abbildungen und den dazugehörigen Zahlen
tafeln ist zu bedauern, daß jeweils nur die K ornzahl auf 
die Blechdicke angegeben wird. Die W erte von Yensen, 
die mehrfach angeführt werden, beziehen sich aber auf 
die Gesamtkorngröße, w ährend die Zahlen aus meiner 
früheren Untersuchung11) sich in der H auptsache auf die 
Kornzahl je mm Blechlänge beziehen. Diese Zahl ist für 
die Wattverluste viel w ichtiger als die K om zahl auf die 
Blechdicke. Vielleicht lassen sich h ier noch nachträglich 
entsprechende Ergänzungen machen.

spielt, wie m an schon aus den Fak toren  der Yensenschen 
Gleichung ersieht, eine sehr beträchtliche Bolle. W erden 
aber diese Faktoren vernachlässigt, so bleib t die K orn
größe als eindeutiger Einfluß auf den W attverlust bestehen.

Die Verfasser gehen eingangs kurz auf die Versuche 
von v. A u w e rs  ein und halten  sie deshalb fü r unrichtig, 
weil nach Glühung bei 900° und m ehr das Korn s ta rk  
unregelmäßig wird, so daß vergleichbare Zahlen m it 
niedrigen Glühungen nicht erhalten werden. Meines 
E rachtens ist das Fehlergebnis der Auwersschen U nter
suchungen auf einen anderen Um stand zurückzuführen: 
Es wird im m er wieder übersehen, daß wir in unseren 
Transform atorenblechen es n ich t m it reinen Eisen- 
Silizium-Legierungen, sondern bestenfalls m it dem 
System Eisen-Silizium-Kohlenstoff zu tim  haben. Yensen 
h a t nachgewiesen, daß Kohlenstoffgehalte von nu r 
0,007 %  einen ganz beträchtlichen Einfluß auf die Ver
lustziffer ausüben, und dieser Einfluß potenziert sich, 
wenn der Kohlenstoff nicht in Form  des unschädlichen 
elem entaren Kohlenstoffs, sondern als Zem entit oder gar 
in fester Lösung vorhanden ist.

C h a r p y  und C o r n u - T h é n a r d 13) haben in  einer 
eingehenden A rbeit festgestellt, daß zwar in Eisen- 
Silizium-Legierungen m it geringem Kohlenstoffgehalt
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Abbildung 19. Das Zustandsfeld 
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chungen von Oberhoffer, W ever 
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Abbildung 20. Einfluß des Siliziums auf die m agneti
schen Eigenschaften von weichem Flußeisen (Paglianti).

Bemerkt sei noch, daß  entgegen d e r . Angabe der 
Verfasser, die Blechstärke habe n u r zwischen 0,34 und 
0,36 mm geschwankt, die L ichtbilder fa st durchweg 
eine Blechstärke von 0,30 mm zeigen.

Wenn die Verfasser w eiter dagegen Stellung nehmen, 
daß der W attverlust keineswegs allein von der K orn
größe abhängig sei, so is t dies weder von Yensen noch 
von m ir behauptet worden. Im  Gegenteil, die Analyse 
und vor allen Dingen die Form  des Kohlenstoffgehaltes

u ) Die Erörterung en th ä lt teilweise die W iedergabe 
eines Vortrags vor der Bunsen-Gesellschaft in S tu ttg a rt. 
Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 820 und Z. E lektrochem . 
32 (1926) S. 479/81.

l t ) St. u. E. 44 (1924) S 1283/6.
18) J . Iron Steel In st. 41 (1915) S. 276/305.

die y-UmWandlungen m it steigendem Siliziumgehalt sich 
s ta rk  abschwächen und über 1,3 %  Si vollständig aus- 
bleiben, daß aber anderseits durch Ausbildung des so
genannten stabilen Eisen-Kohlenstoff-Systems eine der 
Linie SE entsprechende, jedoch bis zu ganz niedrigen 
K ohlenstoffgehalten heruntergehende Linie der Löslich
ke it des Siliziumferrits fü r elem entaren Kohlenstoff auf- 
t r i t t .  Diese Löslichkeitstem peratur liegt fü r 2 %  Si 
etwa bei 800° und ste ig t auf 1050° fü r 6,7 %  Si. In  dem 
fü r die Transform atorenbleche wichtigen Bereich von 
4 %  Si beginnt bei etw a 850 bis 900° die Auflösung des 
elem entaren Kohlenstoffs durch die feste Lösung. I s t  
aber der Kohlenstoff einm al aufgelöst, so is t er infolge 
der T rägheit der Um wandlungen des stabilen Systems 
n u r sehr schwer wieder als elem entarer Kohlenstoff aus
zuscheiden.

Diese Erscheinung pflegte m an in  der Praxis als 
Ueberglühung zu bezeichnen, ohne die nähere Ursache
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zu kennen. Die Ueberglühung läß t sich bei sehr starker 
Vergrößerung im Gefügebild dadurch naehweisen, daß 
i n n e r h a l b  der Siliziumferrit-Körner — also nicht etwa 
wie gewöhnlich am R and — kleine eingesprengte Teilchen 
auftre ten , die sich bei Untersuchung m it kochendem 
N atrium pikrat als Zem entitkörnchen erweisen. Schreckt 
m an Siliziumlegierungen von Tem peraturen über 950° 
ab, so erhält man, wie Charpy nach wies, eine dem Kohlen
stoffgehalt entsprechende Menge M artensit und kann unter 
Um ständen auch eine leichte H ärtesteigerung feststellen.

Es brauch t n ich t näher e rläu te rt zu werden, daß 
sowohl der im Innern der K örner befindliche Zem entit 
als auch besonders der M artensit magnetisch sta rk  härtend 
wirken. Man muß also bei Vergleichsversuchen über den 
Einfluß der Korngröße streng darauf achten, daß die 
verschiedene Korngröße bei gleichen G lühtem peraturen 
entstanden ist. Eine längere Glühung bei 800° wird regel
mäßig nahezu den gesamten Kohlenstoff in elem entarer 
Form  ausfallen lassen. Das gleiche g ilt übrigens auch 
für die Untersuchung von Einkristallen aus technischen 
Eisensorten.

In  Abb. 8 zeigen die Verfasser eine interessante 
Teilrekristallisation am Rand, die sie auf die dort erfolgte 
Entgasung zurückführen. Bei genügend langer Glühung 
wird aber das gesamte Korn der P latinen sowohl im 
Bruch als auch im Schliffbild grobkörnig, wobei das Maß 
der Grobkörnigkeit von dem vorher erfolgten Druck ab
hängig ist.

Nachdem im  Jah re  1899 B a r r e t ,  B ro w n  und 
H a d f ie ld 14) zum erstenm al den starken Einfluß des 
Siliziums auf die magnetischen Eigenschaften von 
Weicheisen festgestellt und auch seine technische Be
deutung voll erkannt h a tten  (sie meldeten ein e n t
sprechendes P a ten t an), sind verschiedene Erklärungs
versuche für diese W irkung des Siliziums gemacht 
worden. G u m lic h 15) nahm  zunächst an, daß der durch 
Siliziumzusatz s ta rk  erhöhte elektrische W iderstand eine 
Ausbildung der W irbelströme verhindert. Später fand 
e r  g e m e in s a m  m it  G o e re n s19), daß Silizium vor allem 
dadurch günstig wirke, daß es die Ausbildung des stabilen 
G raphitsystem s gegenüber dem magnetisch härtenden 
Zem entit fördere. Auf Grund im Jahre  1920 ausgeführter 
eigener Untersuchungen in der B ism arckhütte sowie der ein 
gehenden Arbeit von Yensen und endlich der neueren Un
tersuchungen von O b e rh o f fe r17), W e v e r  und G ia n i18) 
über die U nterdrückung der y-Um Wandlung (vgl. Abb.
19) durch Siliziumzusatz möchte ich eine andere E r
klärung annehmen. Von etwa 1,3 %  Si an verschwindet, 
die bereits O sm o n d 19), C h a rp y 20) und andere beobachtet 
haben, die y-Umwandlung. D ieA 3- undA 4-Umwandlungs- 
linien sind weder therm isch noch dilatom etrisch festzu
stellen, und auch das Röntgenbild zeigt den stetigen 
Zusammenhang der kristallographisch identischen a- und 
0 -Gebiete. Nur dann, wenn ein Metall keinen Um wand
lungspunkt h a t, ist es aber möglich, durch entsprechende 
R ekristallisationsbehandlung die Korngröße fortlaufend 
während der Verarbeitung zu steigern, und eben diese 
Korngröße ist neben der Unterdrückung der Zementit- 
ausbildung die Hauptursache für die günstigen m agne
tischen Eigenschaften der Transformatorenbleche.

In  dieser R ichtung ist bemerkenswert z. B. die alte 
Untersuchung von P a g l i a n t i ,  deren Ergebnis Abb. 20 
wiedergibt. Man erkennt deutlich, wie alle Eigenschaften 
bei 1,3 %  Si eine ziemlich starke U nstetigkeit zeigen, 
und gerade diese 1,3-% -Grenze is t auch diejenige, bei 
der die Umwandlungen verschwinden.

Sorgt m an dafür, daß der Kohlenstoffgehalt en t
weder durch oxydierendes Glühen in dünnen Querschnit
ten  vollständig en tfern t is t oder aber zum mindesten

14) Scient. Trans. Royal Dublin Soc. 7, I I  (1900)
S. 67/126.

161 E. T. Z. 22 (1901) S. 691/8.
10) Wiss. Abhdlg. Phys.-Techn. Reichsanst. 4 (1918).
171 St. u. E. 44 (1924) S. 979.
ls ) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 7 (1925) S. 59/68.
10) J . Iron  Steel In st. 4 (1890) S. 38/80.
20) Comptes rendus 156 (1913) S. 1240/3.

als m agnetisch verhältnism äßig harm loser elem entarer 
Kohlenstoff ausgeschieden wird, so sind die W attverluste 
nur noch von der Korngröße abhängig.

Ich  erinnere daran, daß die Praxis ohne Kenntnis 
dieser Zusammenhänge bereits seit langem bei einigen 
W erken Walzung, W ärm ung und Glühung rein empirisch 
d e rart aufeinander abgestim m t h a t, daß möglichst 
grobes K orn erzielt wurde.

Man könnte noch nach dem Mechanismus der W ir
kung des groben Korns auf die W attverluste  fragen. 
Y e n se n  n im m t an, daß durch die Korngröße die schäd
lichen Einwirkungen der Zwischensubstanz un terdrück t 
werden. Nun kann m an aber, wie ja  auch die Verfasser 
zeigten, durch R ekristallisation sowohl aus grobem  Korn 
feines als auch aus feinem grobes Korn hersteilen. Es ist 
n ich t einzusehen, wieso hierbei eine Verm inderung der 
Zwischensubstanz, wenn sie überhaup t chemisch anders 
zusamm engesetzt sein soll als die K ristalle, e in treten  soll.

Meine E rklärung geht vielm ehr dahin, daß  die 
K o r n g r e n z e  a n  s ic h  durch Unterbrechung des magne
tischen Flusses die Verluste erhöht. R u d e r 21) h a t fest
gestellt, daß an  den K om grenzen von Einzelkristallen 
in Transform atorenblechen je nach der Orientierung 
starke Induktionsänderungen eintreten, und  daß die 
m agnetische P erm eabilitä t bei m ittleren  und höheren 
D ichten eine Funktion  des Orientierungswinkels ist. 
Eigene Versuche, die noch n ich t abgeschlossen sind, lassen 
sogar verm uten, daß in der H auptsache diejenigen Korn
grenzen den m agnetischen F luß  besonders stören und 
dadurch Verluste hervorrufen, die senkrecht zu ihm  liegen.

Wie schädlich jede U nterbrechung des magnetischen 
Flusses ist, zeigt übrigens die bekannte Erscheinung, 
daß jede, auch die geringste K altbearbeitung die W att
verluste verschlechtert. Schon clurch leichte Drücke 
entstehen näm lich Gleitlinien, die offenbar dem magne
tischen Fluß W iderstand entgegensetzen.

®r.=£$;lig. W. O e r te l ,  W illich: Ich m öchte zunächst 
die Unstim m igkeit, die sich aus der Angabe über die 
B lechstärke im T ex t und in den Abbildungen ergibt, 
erklären.

W ir haben die Bleche vor dem Polieren auch an der 
Oberfläche etwas abgeschliffen. Sie sind daher auf der 
Abbildung nur 0,30 mm stark .

Ich stim m e durchaus H errn Dr. Daeves bei, daß bei 
kohlenstofffreien Blechen die W attverluste  möglicher
weise nu r noch von der Korngröße beeinflußt werden. 
Doch is t es in der Praxis n ich t möglich, bei den bestehen
den G lühverfahren ein vollkommen kohlenstofffreies 
Blech zu erhalten. Ich möchte es anderseits dahingestellt 
sein lassen, ob der Kohlenstoff sich überhaupt in elemen
ta re r  Form  in Blech überführen läß t. W ir haben weder 
un ter dem Mikroskop, noch durch die chem ische Analyse 
elem entaren Kohlenstoff feststellen können. Ich neige 
daher zu der Ansicht, daß der Kohlenstoff sich in Form 
von P erlit vorfindet. Durch das mehrmalige Verformen 
und Rekristallisation t r i t t  dann eine Entm ischung des 
Perlits ein, und wir können nach der Glühung freies 
E isenkarbid in den K örnern feststellen. Diese Annahme 
setzt allerdings auch eine geringe Löslichkeit des Kohlen
stoffs im Transform atoreneisen voraus. Ich möchte 
schließlich daran  erinnern, daß Spaltflächen in gleicher 
Weise wie Korngrenzenzerstörungen den magnetischen 
F luß hindern und die P erm eabilitä t verschlechtern. Daß 
bei sehr grobem Korn, wie es in einzelnen Abbildungen 
der v. Auwersschen Veröffentlichung zu sehen is t, schon bei 
geringer m echanischer Beanspruchung des Werkstoffs 
leicht Spaltflächen entstehen, beweist Abb. 21, die einen 
Schliff darstellt, dessen Gefüge durch Glühen künstlich 
vergröbert ist. Das große Korn in der M itte h a t eine 
natürliche Größe von 4 cm <J). Die Spaltlinien des K ri
stalls, die bei der Vorbereitung des Schliffes entstanden 
sind, sind h ier deutlich wahrnehm bar.

Professor D r.ph il. F .K ö r b e r ,  D üsseldorf: In  diesem 
Zusammenhang dürften  einige M itteilungen von Interesse 
sein über Untersuchungen von Herrn Professor G e r l  a c h ,

21) Trans. Am. Soc. Steel T reat. H eat 8 (1925) 
S. 23/9.
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Tübingen, über die m agnetischen E igenschaften von 
Eisen-Einkristallen. Ich kann in aller Kürze über seine 
neuesten Feststellungen berichten, die er bei Gelegenheit 
der Tagung der süddeutschen Gauvereine der Deutschen 
physikalischen Gesellschaft in S tu ttg a rt bekanntge
geben ha t. Gerlach knüpfte an seine bereits im ver
gangenen H erbst veröffentlichten Feststellungen an 
einem Eisen-Einkristall an, nach denen sich derselbe 
m it großer A nnäheiung als idealer Magnet verhält, indem 
m it steigender Feldstärke die m agnetische Induktion 
nahezu geradlinig m it einem hohen W erte der Perm e
abilität ansteigt, um bei Erreichung eines gewissen W ertes 
scharf in eine nur wenig zur Abszissenachse geneigte 
Gerade umzubiegen; Rem anenz, K oerzitivkraft und 
Hysteresisverluste sind sehr gering. Diesen Befund h a t 
Gerlach nicht bei allen von ihm  untersuchten  Kristallen 
bestätigen können, vielm ehr war bei einer Anzahl der
selben der Uebergang der beiden geradlinigen Teile der 
Magnetisierungskurve ein m ehr oder weniger allm ählicher. 
Die Vermutung, daß die wechselnde Orientierung der 
einzelnen Kristalle h ierfür entscheidend sei, h a t sich

nicht bestätig t, da beobachtet wurde, daß die M agneti
sierungskurven von Einkristallen, die ursprünglich einen 
scharfen Knick zeigten, durch ganz geringe B eanspru
chungen (Fallenlassen aus geringer Höhe) eine einschnei
dende Aenderung erfuhren. Dabei stiegen auch die 
ursprünglich sehr niedrigen W erte der Rem anenz sehr 
beträchtlich an. Dieser Einfluß sehr kleiner Bean
spruchungen ist weit stärker, als er bei polykristallinen 
E lektrolyteisenproben zu beobachten ist, selbst bei solchen, 
deren Remanenz durch geeignete G lühbehandlung auf 
sehr niedrige W erte (300 Gauß) herabgedrückt war. Ger
lach erw ähnt noch das Ergebnis einer am erikanischen 
Untersuchung, nach der durch sehr weitgehende Ver
formungen (wiederholt wechselnde Verdrehung, Biegen, 
Geraderichten) die Magnetisierungskurve m it Annäherung 
in rechteckige Gestalt übergeführt werden kann. Die 
bei den in der Praxis vorkom menden W erkstoffen be
obachteten Hysteresisschleifen werden als M ittellagen 
zwischen den beiden genannten Grenzfällen aufgefaßt, 
je nachdem  in welcher Stärke Störungen im R aum gitter 
verursacht sind.

Umschau.
Fortschritte im ausländischen Walzwerksbetrieb1).

K o n t in u ie r l ic h e s  S t  a b e i s  en  w a lz  w e rk  d e r  F o r d  
M o to r  Co. i n  D e t r o i t .

Um ihren Bedarf an Stahl und Walzeisen zu decken, 
werden bei der Ford  Motor Co. zurZ eit eine Siemens-Martin- 
Stahlwerksanlage m it vier 100-t-Kippöfen, vier ölgeheizte 
Tiefofengruppen m it 16 Zellen, ein Blockwalzwerk m it 
vorläufig vier, später sechs G erüsten von 1067 mm 
Walzendurchmesser und ein Knüppelwalzwerk m it vier 
Gerüsten von 813 mm W alzendurchmesser g e b au t2); 
letzteres soll, wenn es in Betrieb kom m t, die neue kon
tinuierliche Straße m it K nüppeln versorgen, die vorläufig 
noch im Handel gekauft werden.

Es werden K nüppel von 100 und 140 mm [J] bei
4,3 m Länge auf Rundeisen von 22,4 bis 76,2 mm (j) und 
auf Vierkant und Flacheisen gleicher K antenlänge ver- 
walzt; die kontinuierliche Straße ist für eine Erzeugung 
von 15 000 bis 20 000 t  im Monat gebaut.

Das Walzwerk, das im Schnitt in Abb. 1 dargestellt 
ist, hat sechs kontinuierliche Duo-Vorgerüste m it 457 mm 
Walzendurchmesser, von denen die vier letzten  in  G rup
pen von je zwei angeordnet sind (Abb. 2). Die Rollgänge 
vor dem zweiten und d ritten  G erüst ruhen auf H ebe
böcken, so daß sie je nach der Stellung der W alzen ge
hoben oder gesenkt werden können. Die Fertigstraße hat 
vier Duo-Gerüste m it 355 mm W alzendurchmesser, die 
zu je zwei Gerüsten gestaffelt sind. Vom letzten  Vor
gerüst geht der Stab auf einem Rollgang m it schrägen 
Führungen unm ittelbar zum ersten Fertiggerüst; ähnliche 
Rollgänge bringen in der Fertigstraße den Stab von einem 
Gerüst zum ändern. Nach dem Durchgang durch das sie
bente Gerüst ändert sich die Bewegungsrichtung des Stabes, 
und er geht dann durch das achte Gerüst und von da 
auf einem Auslaufrollgang zum K ühlbett.
Wenn Stäbe noch kleineren Querschnittes j t -
gewalzt werden, so geht der Stab vom  achten 
zum neunten Gerüst zurück und von diesem ^ ü 1
wieder nach Umkehr der R ichtung durch "f~
das zehnte Gerüst zum Auslaufrollgang, der L — Z.
ihn zum W arm bett bringt. Da nur zwei oder 
drei Fertigquerschnitte auf demselben W alzen
paar liegen und nicht so viele W alzeisen a rten  wie auf 
einer reinen Handelseisenstraße erzeugt werden, so hofft 
man mit etwa 15 bis 20 W alzenwechseln im Monat aus- 
kommen zu können.

Sowohl die Vor- als auch die Fertiggerüste werden 
durch Kegelräder von einer rd . 73 m  langen Welle aus 
angetrieben, die durch eine Brechspindel und eine K u p p 
lung m it dem W alzm otor verbunden ist.

*) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 93/7 u. 187/9.
2) Iron Age 117 (1926) S. 197/201.

Das etwa 110 m lange, elektrisch angetriebene K ühl
bett ist als Morgansches Zackenschaufelbett ausgebildet 
und w ird durch einen in der M itte laufenden Rollgang 
geteilt; jede H älfte  kann 13 Stäbe aufnehmen. Durch 
eine Weiche kann der von der Straße kommende Stab 
nach einer der beiden Seiten des K ühlbettes geleitet 
werden. E ine Heißsäge m it M aßvorstoß am  vorderen 
Ende des K ühlbettes gestattet Probestücke abzusägen, 
um die W alzmaße nachzuprüfen.

An dem Ende des Abfuhrrollganges jeder K ü h lb e tt
seite steht eine Schere m it einem M aßvorstoß; die ge
schnittenen Stäbe werden durch einen Abschieber in 
Taschen gestoßen, die auf W aagen stehen. Aus den 
Taschen w ird das Stabeisen durch einen Laufkran en t
weder in W agen auf einem Tiefgleis verladen oder in 
einen Lagerraum  von rd  30 X 195 m geschafft.

Zwei Durchstoßwärmöfen von 4,8 X 12,2 m Herd- 
fläc-he dienen zum Anwärmen der K nüppel; sie werden

A bbildung 1. Q uerschnitt durch  die W alzw erksanlage.

je tz t noch m it Brennöl geheizt, doch sind R ohrleitungen 
vorgesehen, um  m it Koksofengas heizen zu können; 
R aum  für einen d ritten  Ofen ist vorhanden. Beide Oefen 
werden von der Seite aus beschickt. E in  K ran  legt die 
K nüppel auf einen W andertisch, der sie zu angetriebenen 
R ollen b ring t; von hier w andern die K nüppel in den 
Ofen. E lektrische D rücker stoßen die K nüppel auf dem 
H erd vorw ärts. Am vorderen Ende des Ofens fallen diese 
auf den Zufuhrrollgang. Die Rollen an  der E insatzseite 
des Ofens und das Gewölbe werden durch W asser ge
kühlt, wobei die Gewölbesteine an w assergekühlten
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Röhren hängen. Das filtrierte  ß rennöl w ird auf etwa 
72u erw ärm t und erreicht die Brenner m it e .n em  Druck 
von 7 kg/cm a.

Der W alzmotor steh t in einem aus Eisenfaohwerk 
und Glaswänden gebildeten R aum  von 10,6 X 54,8 m, 
die Innenwände sind m it weißen K acheln und der Elur 
m it P la tten  belegt. E in  K ran  von 60 t  T ragkraft dient 
zum Aufstellen und Ausbessern der Maschinen.

Alle E inrichtungen der ganzen Anlage werden 
elektrisch betrieben. Das K rafthaus liefert Drehstrom  
von 60 Perioden und 13 200 V zum M otorhaus. H ier 
stehen vier 2000-kW -Umformersätze; diese bestehen aus 
13 200-V-Synchronmotoren, die 2000-kW -Gleichstrom
dynamos von 250 V antreiben. Zwei dieser Umformer
sätze sind hintereinander geschaltet und liefern eine 
Spannung von 500 V für den 4500-PS  Gleichstromwalz
motor, dessen Feldspannung (250 V) durch besondere 
Erregung erzeugt wird. E in  Um form ersatz w ird zum

Betrieb der Hilfsm otoren, der K rane usw. benutzt, und 
der vierte Satz ist für den N otfall vorgesehen. Der W alz
m otor läuft m it 70 bis 110 U m dr./m in. Im  W alzm otor
haus sind auch alle Schaltvorrichtungen untergebraoht. 
Alle Rollgänge und das K ühlbett werden von den 
drei Steuerbühnen auf der Längsseite der W alzhalle 
gesteuert.

Die W alzendreherei von 24,4 X 28,6 m Grundfläche 
liegt im Keller der W alzwerkshalle bei den Oefen und 
w ird von einem 5-t-K ran bedient. E in  Norm alspur gleis 
füh rt von der Dreherei in den Keller des W alzwerks, und 
einer der K rane in  der W alzhalle hebt die W alzen auf 
W alzwerksflur durch Luken in der Kellerdecke; dasselbe 
geschieht m it den Ersatzteilen.

Das W alzwerksgebäude h a t rd . 402 m Länge und 
rd. 28 m Breite; es h a t eine Höhe von 11,58 m bis zur 
O berkante Kranbahnschiene und von 14,63 m bis U n te r
kan te  Dachbinder. Es w ird bedient von zwei Laufkranen 
von je 15 t  Tragfähigkeit und etwa 27 m Spannweite, 
von denen einer für das W alzwerk, der andere für die 
Verladung des Stabeisens bestim m t ist.

Besonders kennzeichnend für die Anlage ist der 
Keller, der sich m it Ausnahme der W alzwerksfundamente 
fast durch die ganze Gebäudelänge h inzieht; er besitzt 
eine Höhe zwischen F lur und Decke von etwa 3 m ; der 
F lu r liegt nur 0,61 m unter H üttenflur. Diese Anordnung 
g esta tte t die Anbringung durchlaufender L ichtbänder in 
den Seitenwänden der W alzhalle, so daß sie von außen 
gu t beleuchtet w ird. Im  Keller sind W aschräume, Brause
bäder, ein Verbandraum , eine Oelreinigungsanlage, ein 
V entilatorenraum  für das W alzm otorhaus und ein Raum

für E rsatzteile  untergebracht. D er übrige R aum  soll zu 
anderen Zwecken verwendet werden. Außerdem sind alle 
un ter W alzwerksflur stehenden M aschinen leicht zu
gänglich, ebenso wie die R ohrleitungen aller A rt, die 
elektrischen Leitungen und die Abwasserleitungen.

Das Dach der W alzhalle ist größtenteils m it Glas 
eingedeckt.

E in  Laufsteg w ird an  der Längsseite des W alzwerks
gebäudes angelegt werden, dam it der ganze Betrieb ge
fahrlos beobachtet werden kann.

In  gleicher R ichtung m it der W alzhalle und  m it dem 
Ofengelände und seitlich davon ist eine Halle von 195 m 
Länge und 30,5 m  B reite zum Putzen, Stapeln und N ach
sehen der K nüppel. Eine W alzsintergrube in  diesem 
Gebäude nim m t den Sinter auf, der durch betonierte 
Kanäle von dem W alzwerk herangeschwemmt w ird. Ein 
Greifer ladet den Sinter auf W agen, die ihn zu den H och
öfen bringen.

Als auffallende Sonderheit möge erw ähnt werden, 
daß die M uttern  der Fundam entankerschrauben, der 
Schrauben an  den Kammwalz- und A rbeitsgerüsten so
wie der meisten Schrauben der übrigen E inrichtungen und 
die Oelleitungen vernickelt sind. Man ging dabei von 
dem Gedanken aus, daß die m it der Instandhaltung  der 
Anlage be trau ten  Putzer auch alle die Teile der E in 
richtungen sauber halten  würden, an denen vernickelte 
M uttern und Leitungen sind. H. Fey.

Heutiger Stand der Korrosionsforschung.
Nach dem Stande unserer heutigen K enntnisse wird 

der Korrosionsvorgang von zwei U m ständen beherrscht, 
einem prim ären, der die Korrosion ein leitet, und  einem 
sekundären, der ihren endgültigen Verlauf ausschlag
gebend regelt. Der erste dieser U m stände ist die Bildung 
eines Lokalelements, die durch den Lösungsdruck des 
Metalles bzw. seine Stellung in der Spannungsreihe im 
Vergleich zu verunreinigenden Frem dm etallen  oder 
W asserstoff zustande kom m t und  das Inlösunggehen des 
Metalles verursacht. Als Folge dieses Vorganges bilden 
sich verschiedene R eaktionsstoffe, die sich auf der Metall
oberfläche ablagern und gemäß ihren  physikalisch-chem i
schen E igenschaften den weiteren Korrosionsvorgang 
maßgebend beeinflussen. Die Ausbildung dieser Deck
schichten s te llt den zweiten U m stand der Korrosion dar. 
Der rein prim äre Lösungsvorgang t r i t t  p rak tisch  gegen
über der Bedeutung dieser Deckschichten m it ihren  von 
Fall zu Fall wechselnden E igenschaften vollkommen zu
rück. Sie sind es, die die G esam tgeschw indigkeitdes 
Korrosionsvorganges und  som it auch den allgemeinen

A bbildung 2. 457-m m -Stabeisenvorstraße der F o rd  M otor Co.
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Eindruck über die Korrosionsfähigkeit eines Metalles 
bestimmen. Die U ntersuchung der Deckschichten und 
ihrer E igenschaften beherrscht daher gegenwärtig das 
einschlägige Schrifttum  des In- und  Auslandes. Man hofft 
vielfach, durch geeignete Beeinflussung dieser Schichten 
eine annähernde Lösung der Korrosionsfrage zu eireichen. 
Bisher ließ sich jedoch nu r feststellen, daß die Deck
schichten gegen mechanische Beanspruchungen und 
wechselnde chemische Beschaffenheit des angrenzenden 
Stoffes sehr empfindlich sind, so daß eine wirkliche Zu
verlässigkeit des Korrosionsschutzes niemals gegeben ist 
und es ausgeschlossen erscheint, auf diesem Wege zu einer 
endgültigen Lösung der Korrosionsfrage zu gelangen.

Von besonderer Bedeutung fü r die Ausbildung und 
das langsame Anwachsen der Deckschichten scheint die 
Okklusion des W asserstoffs zu sein. E in kennzeichnendes 
Beispiel für diesen Vorgang bilden die punktförm igen 
Korrosionen, wie sie an  wasserdurchflossenen Rohren, 
z. B. Kondensatorrohren, häufig auftreten. Der praktisch 
hochwichtigen Frage nach dem Zustandekom men dieser 
Erscheinung ga lt in den letztverflossenen Jah ren  ganz be
sonders die A ufm erksam keit der Korrosionsfachleute. 
Auch die M etallabteilung der Chemisch-Technischen 
Reichsanstalt h a t wesentliche Beiträge zur K lärung dieser 
Fragen geliefert. Sie h a t auf Grund eingehender U nter
suchungen gewisse Anschauungen entw ickelt, die — im 
Gegensatz zu ausländischen Theorien — den gegebenen 
Tatbestand widerspruchslos erk lären1). Es ließ sich 
nachweisen, daß der F lüssigkeitsinhalt punktförm iger 
Korrosionswarzen alkalisch reagiert. Dies führte  zu der 
Ansicht, daß m an es bei einer Korrosionswarze m it einem 
örtlichen Elem ent zu tu n  habe. Eine E rklärung für das 
Zustandekommen dieses E lem ents g ib t die Berücksichti
gung des beim Korrosionsvorgang abgeschiedenen W asser
stoffs. Fü r jedes zweiwertig in Lösung gehende Eisen
atom werden naturgem äß zwei W asserstoffionen entladen, 
ohne daß m an jedoch den frei werdenden W asserstoff 
jemals h ä tte  beobachten können. Man ist daher zu der 
Annahme genötigt, daß der prim är abgeschiedene W asser
stoff — in völlig sauerstofffreien Lösungen — vom Metall 
absorbiert oder von den oberflächlich abgelagerten 
Korrosionsstoffen okkludiert wird. Daß letzteres in der 
Tat der Fall zu sein scheint, dafür spricht die Tatsache, 
daß gerade an  denjenigen Stellen, an denen Frem dkörper 
die Metalloberfläche berühren, an denen also eine ver
stärkte W asserstoffokklusion sta ttfin d en  kann, die ö rt
liche Elem entbildung und  -Wirkung (System : Eisen- 
Lösung-Wasserstoff) besonders auffallend ist. Es t r i t t  
nämlich alsdann, da das Eisen Lösungselektrode ist, ein 
Anfraß in senkrechter und  seitlicher R ichtung in das 
Metall hinein ein, wodurch ein sich vertiefender Trichter 
gebildet wird. Dieser Vorgang vollzieht sich an  eben 
jenen Stellen, die un ter einem Frem dkörper liegen. Die 
dabei entstehenden Korrosionsstoffe werden durch den 
sich gleichmäßig über das ganze Innere absetzenden Rost- 
sehlamm der übrigen R ohrteile zu einer K ruste verk ittet, 
die den W arzendeckel bildet und als K athode w irkt. Der 
Deckel reagiert nach innen und  außen alkalisch. Die 
Wasserstoffokklusion kann n ich t nu r an  Frem dkörpern, 
sondern auch beispielsweise an  den R ändern  einer Ver
letzung der das R ohr gleichmäßig überlagernden R ost
schicht sta ttfinden . Solche Verletzungen aber sind durch 
die ausflockende W irkung, welche z. B. Chloride auf die 
kolloidale Deckschicht ausüben können, in den Bereich 
der Möglichkeit gerückt. Ueberall, wo das Eisen frei
gelegt wird, ist daher die E ntstehung  eines punktförm igen 
Anfraßes möglich. M it diesen Anschauungen decken sich 
die Untersuchungsergebnisse von W u r s te m b e r g e r s ,  
der feststellte, daß M etallplatten überall da, wo sie m it 
Fremdkörpern in Berührung kommen (z. B. m it Glas oder 
porösen Stoffen), besonders s ta rk  korrodiert werden, in
dem es überall dort offenbar zu verstärk ter W asserstoff
okklusion und örtlicher Elem entbildung kom m t. An allen 
solchen versteckten Stellen, wo ein Ausgleich des E lektro
lyten durch Diffusion erschw ert ist, t r i t t  alkalische R e
aktion auf, wobei W asserstoff-Frem dkörper die Rolle

l) L ie b re ic h :  Korrosion M etallschutz 1 (1925) S. 67.

der Kathode, das Metall die der Lösungselektrode d a r
stellt. E in  S tillstand trä te  dann ein, wenn die Span
nungen gleich würden. Dazu kom m t es aber wegen der 
Anwesenheit gelösten Sauerstoffs nicht. Man könnte 
annehmen, daß Sauerstoff als Depolarisator w irk t, indem 
er die W asserstoffelektrode durch O xydation vernichtet. 
Das ist auch tatsächlich in gewissem Umfang der Fall, und 
in dieser H insicht w irk t Sauerstoff korrosionshemmend. 
Aber nebenher ü b t er in w eit stärkerem  Maße eine kor
rosionsfördernde W irkung aus, indem er die in niedrigster 
W ertigkeitsstufe ausgeschiedenen Korrosionsstoffe zu 
höherer W ertigkeit oxydiert, wodurch erneutes Inlösung
gehen des Metalles verursacht wird. Inwieweit die eine 
oder andere W irkungsweise des gelösten Sauerstoffs vor
wiegt, das hängt ganz von seiner K onzentration und  ge
wissen Zufälligkeiten, wie Dicke und  Dichte der Schich
ten, ab.

F ü r die Erklärung der Korrosionen an  Kupfer- oder 
Messingrohren, die in A nbetracht der Verwendung solcher 
Rohre als Kondensatorrohre eine wichtige Rolle spielt, 
gelten ähnliche Anschauungen. Auf diesem Gebiete sind 
von der Chemisch-Technischen R eichsanstalt eine Reihe 
von Untersuchungen ausgeführt worden, die wertvolle 
Beiträge zur K enntnis dieser Erscheinungen geliefert 
haben1). Es lassen sich hier zwei A rten von Anfressungen 
unterscheiden, einmal solche, bei denen punktförm ige 
Korrosionen zusammenhanglos über das ganze R ohr ver
s treu t auftre ten ; das ist in erster Linie bei verzinnten 
Rohren der Fall, und zwar da, wo der Zinnüberzug nicht 
d icht oder das Zinn n icht tief genug in die Ziehriefen ein
gedrungen war. An unverzinnten Rohren gibt sich die 
Korrosion dadurch zu erkennen, daß die Ziehriefen eine 
gewisse Vertiefung erfahren. Es liegt hierbei jedoch im 
Grunde genommen die gleiche K orrosionsart vor wie bei 
erstgenannter Erscheinung, nur daß die Korrosionsstoffe 
durch ih r  häufiges A uftreten und dichtes Zusammen
sitzen dem Metall das Aussehen eines Schwammes geben. 
Die Durchbohrungsstellen sind, wenn die Korrosion ein
mal genügend fortgeschritten ist, häufiger als bei ver
zinnten Rohren, was m it dem praktischen Befund über
einstim m t, wonach verzinnte Rohre durchweg eine 
größere Lebensdauer haben. Die ausgeführten Versuche 
ergaben nun, daß die Entstehung von Korrosionen der 
einen oder anderen A rt wohl zum größten Teil der E in 
wirkung vagabundierender Ströme zugeschrieben werden 
muß. Bereits anodische S trom dichten von 3 Milli
am pere/dm 2 genügten, um  in Seewasser an  K upferrohren 
örtliche Korrosionen überall da hervorzurufen, wo Rillen 
oder punktförm ige Vertiefungen in den Rohrwandungen 
vorhanden waren. Solche vagabundierenden Ströme 
sind aber in  der Praxis durchaus keine Seltenheit. Sie 
können beispielsweise durch äußeren Nebenschluß, durch 
das Aneinandergrenzen von solchen Metallen, die ein 
E lem ent m iteinander bilden, oder auch durch Tem pe
raturunterschiede hervorgerufen werden. Die geringen 
Mengen der an den anodischen Stellen durch Zersetzung 
der Chloride gebildeten Salzsäure vermögen dann infolge 
ihrer spezifischen Tiefenwirkung das R ohr zu gefährden 
und diejenigen Korrosionsvorgänge einzuleiten, die für 
den Angriff von Salzsäure kennzeichnend sind. Es würde 
zu w eit führen, auf diese genau untersuchteh  Erschei
nungen näher einzugehen. N ur so viel sei erw ähnt, daß 
sich un ter dem Einfluß des gelösten Sauerstoffs wohl 
zunächst K uprooxyd abscheidet, das durch Salzsäure 
in Chlorür übergeführt wird. Dieses Chlorür se tzt sich 
aus seiner gesättig ten  Lösung in Form  von Kristall chen 
an den Riefen ab und  ä tz t  sie s ta rk  an. Man ist aus dieser 
Beobachtung zu dem Schluß genötigt, daß  die Chlorür- 
konzentration in den Riefen eine bedeutend größere ist 
als längs der g la tten  Fläche. Offenbar spielen h ier 
Kapillarerscheinungen eine Rolle. F ü r die praktischen 
Folgerungen aus den gem achten B eobachtungen ist die 
T atsache der R iefenvertiefung von großer Bedeutung. 
Sie läß t k lar die Notwendigkeit hervortreten , die Ober
fläche des R ohrinnern m öglichst g la tt zu gestalten und

x) M a a ß  und L ie b r e i c h :  Z. Metallk. 15 (1923) 
S. 245.

V H .,, 35
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gegebenenfalls sogar zu polieren. Wo dies nicht möglich 
ist, soll durch Feuerverzinnung eine Ueberebnung des 
Rohrinnern angestrebt werden. W enngleich auch hier
durch das A uftreten angriffsfähiger Stellen nicht absolut 
ausgeschlossen ist, so ist doch die W ahrscheinlichkeit 
örtlicher Korrosionen herabgesetzt. Da die Tiefenwir
kung der Salzsäure bei Messing m it zunehmendem Kupfer
gehalt ansteigt, weisen zinkreichere Messingrohre eine 
höhere Korrosionssicherheit auf. Das g ilt zwar streng 
genommen nur für die mechanisch verform te Deckschicht 
des W erkstoffs, m it der aber in der Praxis meist gerechnet 
werden kann. Günstige Ergebnisse wurden m it Muntz- 
m etall (55 %  Cu, 45 %  Zn) erzielt.

Der Befund von W urstembergers, daß die Umgebung 
eines korrodierenden Metalles schwach alkalisch reagiert, 
und die Bedeutung der Deckschichten für den Korrosions
vorgang, auf die oben hingewiesen wurde, stehen, wie 
man m it Sicherheit annehmen kann, in engem Zusam
menhang m it der an schwach kathodisch polarisierten 
Metallen beobachteten Salzbildung, über die an der 
Chemisch-Technischen R eichsanstalt umfangreiche S tu 
dien gem acht wurden1). Der Zustand, der sich am strom 
losen Metall m it der Zeit einstellt, scheint nämlich durch 
Anlegen schwacher Spannungen, wie sie im Gebiet der 
Restström e Vorkommen können, künstlich in viel kü r
zeren Zeiten erzeugt werden zu können. Bei Aufnahme 
einer großen Anzahl von Strom spannungskurven an

verschiedenen M etal
len ha t sich gezeigt, 
daß es im Bereich 
der den Restström en 
entsprechenden ka- 
thodischen Polarisa
tionen ein Gebiet 
gibt, innerhalb des
sen diese Metalle in 
Lösung gehen. Es 
handelt sich dahei 
um Spannungen, bei 
denen eine sichtbare 
W asserstoffentwick
lung noch nicht auf- 
t r i t t .  Diese Erschei
nung hängt offenbar 
dam it zusammen, daß 
das W asserstof fion be

reits entladen wird, ohne daß der Druck des W asserstoffs 
ein genügender ist, um das Gas als solches in Erscheinung 
treten  zu lassen. Der entladene W asserstoff wird in irgend
einer Weise verbraucht (Okklusion, Absorption durch das 
Metall, R eduktion von gelöstem Sauerstoff usw.) und 
erzeugt in der Umgebung des Metalles eine schwache 
A lkalität, welche offenbar die Ursache für die Bildung 
von M etallhydroxyden auf rein chemischem Wege (Ver
einigung von Metallionen m it Hydroxylionen) ist. Den 
Verlauf des kathodischen Teiles einer Strom spannungs
kurve zeigt Abb. 1. Als bemerkenswertes Stück des 
Kurvenzuges t r i t t  ein Gebiet m it schwankenden Span
nungen in die Erscheinung (b). Die Spannung klebt, und 
gleichzeitig beginnt die Metalloberfläche sich m it einer 
Schicht Von H ydroxyden zu bedecken. Bei stärkerer 
kathodischer Polarisation setzt zunächst eine Reduktion 
dieser M etallverbindungen durch W asserstoff ein, falls 
dieser Vorgang rein chemisch möglich ist, bis schließlich 
W asserstoffentwicklung am blanken Metall erfolgt. Die 
Unregelm äßigkeiten der Strom spannungskurve sind dem 
nach auf die Bildung von Oxydschichten zurückzuführen. 
Sie stehen ihrem  Wesen nach in enger Beziehung zu den 
Passivitätserscheinungen. Is t der Vorgang an der Ober
fläche eines Metalles nicht der einfach theoretische, daß 
das Metall in der theoretisch durch die Strom stärke be
dingten Menge in Lösung geht oder abgeschieden wird, 
tre ten  vielmehr Vorgänge an den E lektroden auf, welche 
die Oberfläche chemisch so verändern, daß entweder diese 
R eaktionen einen Teil der Strommenge m it verbrauchen

x) L ie b r e ic h  und W ie d e r h o l t :  Z. E lektrochem . 
30 (1924) S. 263; 31 (1925) S. 6; vgl. auch L ie b r e ic h :  
Korrosion M etallschutz 2 (1926) S. 38.

oder daß die M etalloberfläche behindert wird, sich als 
reine M etallelektrode zu betätigen, so bew irkt dies, daß 
scheinbare Abweichungen vom Faradayschen Gesetz 
auftreten. Derartige Erscheinungen werden als Passivi
tätserscheinungen bezeichnet. Man erkennt, daß Passivi
tätserscheinungen, wenn m an das W ort in diesem Sinne 
gebraucht, bereits bei schwachen kathodischen Polari
sationen auftre ten  und  n icht nur ein Kennzeichen an
odischer Vorgänge sind. Dieselben Ursachen, welche bei 
anodischen Vorgängen Passivitätserscheinungen hervor
rufen, näm lich die Ausbildung von dünnen Schichten 
irgendwelcher höherer Oxydationsstufen, sind auch für 
die vorgeschilderten kathodischen Erscheinungen ver
antw ortlich zu machen. Das durch die Untersuchungen ge
gebene Allgemeinbild kann als wesentliche Stütze der alten 
Faradayschen Auffassung betrach te t werden, wonach die 
Ursache der P assiv itä t in  den Oxydschichten zu erblicken 
ist, die durch chemische Reaktionen hervorgerufen werden.

Es scheint, daß die Beobachtung der auf die Aus
bildung von oxydischen Deckschichten zurückzuführenden 
kathodischen Passivitätserscheinungen eine Brücke zur 
E rklärung der Erscheinung der kathodischen Ueber- 
spannung bildet. Bekanntlich scheidet sich an den Me
tallen  der W asserstoff kathodisch n ich t bei derjenigen 
Spannung ab, bei welcher er ohne irgendwelche Hem
mungen seiner Gleichgewichtsspannung nach zur Ab
scheidung gelangen sollte. Es bedarf vielm ehr bei den 
einzelnen Metallen einer mehr oder weniger großen 
weiteren Energiezufuhr, die sich in einer Erhöhung der 
kathodischen Spannung ausdrückt, um  zur W asserstoff
abscheidung zu gelangen. Diese Erscheinung t r i t t  nicht 
nur bei der Abscheidung von W asserstoff an Metallen, 
sondern auch bei der Abscheidung eines Metalles auf 
einem andersartigen Metall in gleicher Weise auf. Die 
Theorie der kathodischen Ueberspannung besteht be
kanntlich in der Annahme, daß bei der W asserstoffab
scheidung der Vorgang der Bildung des Moleküls aus den 
Atomen als rein chemischer Vorgang einen verhältnis
mäßig langsamen Verlauf h a t im Vergleich zu der Ge
schwindigkeit der E ntladung des W asserstoffions, wo
durch eine Verzögerung in der sichtbaren  Entwicklung 
des W asserstoffs bedingt wäre. F ü r die Abscheidung von 
Metall auf Metall wird die Verzögerung m it der nicht 
recht klaren Vorstellung von gewissen Hemmnissen 
erk lärt, welche sich der Legierungsbildung zweier fremder 
Metalle entgegenstellen. Inwieweit diese Anschauungen 
zutreffend sind, mag dahingestellt bleiben. Jedenfalls 
zeigen die an  der Chemisch-Technischen R eichsanstalt 
durchgeführten elektrochemischen Untersuchungen, daß 
für die Ueberspannung noch ein anderer F ak to r m aß
gebend ist, nämlich der Energieaufwand, welcher no t
wendig ist, um  die sich zuerst an  der K athode bildenden 
M etallhydroxyde zu Metall zu reduzieren. Ob diese E r
scheinung eine restlose E rklärung fü r die Ueberspannung 
gibt oder nur einen Teil des Gesamtvorgangs darstellt, muß 
erst die weitere Erforschung dieses Gegenstandes klären.

Die gemachten Beobachtungen über die Aktivierung 
der Metalle bei schwacher kathodischer Polarisierung 
können praktisch von Bedeutung sein, wobei es jedoch im 
Augenblick noch n ich t zu übersehen ist, ob diese Vor
gänge eine Gefahr für das Metall darstellen, oder ob nicht 
gerade durch das Inlösunggehen des Metalles die Aus
bildung von Schutzschichten begünstigt wird und mög
licherweise in der künstlichen Anlegung von geringen 
kathodischen Spannungen ein M ittel besteht, Schutz
schichten künstlich hervorzurufen. Durch anodische Be
handlung können wirksame Schutzschichten n ich t ge
bildet werden, da dabei keine basischen Salze entstehen. Es 
ist aber nach unseren bisherigen K enntnissen über die Deck
schichten als sicher anzunehmen, daß gerade die Basizität 
es ist, die diesen Schichten ihre Schutzwirkung verleiht.

Die genaue U ntersuchung dieser Erscheinungen von 
Metall zu Metall ist deshalb von Bedeutung, weil man 
heute erkannt ha t, daß eine allgemeingültige Schutzm aß
nahme gegen die Metallkorrosion n ich t angegeben werden 
kann. E rst die genaue K enntnis des Verhaltens jedes 
einzelnen Metalles wird die Grundlage für seine richtige 
und zweckmäßige Verwendung u n te r den jeweils vor
liegenden Bedingungen geben. J . H a u s e n .
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A bbildung 1. V erlauf des 
kathodischen Teiles der 
S trom spannungskurve.
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Der Zugversuch am Flachstab.
In  der obigen A rbeit von W. K u n  ze u n d  G. S a c h s 1) 

muß in  Abb. 5 die O rdinate s ta t t  m it 0 bis 25 m it 
100 bis 75 bezeichnet werden.

K a iser -W ilh e lm -In st itu t  für E isen forsch u n g .
Die Verfestigung metallischer Werkstoffe beim Zug- und 

Druckversuch.
Durch alle A rten  der K altbearbeitung  erfahren 

Metalle und  Metallegierungen eine Verfestigung, deren 
versuchsmäßige Erforschung dadurch auf Schwierig
keiten stöß t, daß weder beim  norm alen Zug- noch heim 
Druckversuch im  Gebiete starker bildsam er Verfor
mungen ein einachsiger Spannungszustand vorhanden ist.

Wie L u d w ik  und S c h e u 2) gezeigt haben, t r i t t  
durch verschieden geform te E indrehungen der Zerreiß
stäbe eine bedeutende Erhöhung der Zugfestigkeit ein. 
Die von F. K ö r b e r  und H. M ü lle r  durchgeführten Ver
suche3) bezwecken, die durch die W irkung der E in 
schnürung bedingte E rhöhung des Form änderungs
widerstandes (Gestaltsverfestigung) für eine Reihe von 
W erkstoffen zu erm itteln .

Es wurde dabei so vorgegangen, daß von den beim 
normalen Zugversuch gemessenen wahren Spannungen 
jeweils die Fließspannung in  Abzug gebracht wurde, 
welche ein Stab zeigte, der aus dem gleichen W erkstoff 
durch Abdrehen, also ohne bildsame Form änderung, auf 
die entsprechende E inschnürung gebracht war. Zu
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A bbildung 1. V erfestigungskurven d e r M etalle.

diesem Zweck wurden die Stäbe nach Ueberschreiten 
der Einschnürgrenze bei verschiedenen Q uerschnitts
ahnahmen in  natürlicher Größe photographiert; diese 
Aufnahmen dienten als Schablonen, nach denen andere 
Probestäbe des gleichen W erkstoffes eingedreht wurden.

Trägt man die Versuchsergebnisse der ursprüng
lichen und der eingedrehten Stäbe in  dasselbe Schaubild 
ein, so verlaufen die Schaulinien parallel, jedoch die der 
eingedrehten Stäbe bei höheren Spannungswerten, wie 
z. B. aus Abb. 1 für Metalle zu ersehen ist. Die Ver
schiebung der einzelnen K urven gegenüber der ursprüng
lichen entspricht der jeweiligen Gestaltsverfestigung, und

*) Vgl. St. u. E . 47 (1927) S. 219/26.
2) St. u. E. 43 (1923) S. 999/1001.
3) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 8 (1926) Lfg. 12, 

S. 181/99.

es läß t sich daraus die wahre Verfestigungskurve er
m itteln .

Die Untersuchungen erstrecken sich auf Metalle, 
M etallegierungen, eine Reihe von Kohlenstoffstählen und 
legierten Stählen; es stellte sich dabei heraus, daß bei 
W erkstoffen m it kleiner spezifischer Verfestigung der 
Anteil der Gestaltsverfestigung an der Gesamtver-
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A bbildung 2. A bhängigkeit d e r G estaltsverfestigung 
von der spezifischen V erfestigung a .

festigung den größten W ert (100 %  hei Blei) erreicht, 
um  m it W achsen der spezifischen Verfestigung immer 
m ehr zu sinken, wie aus Abb. 2 zu ersehen ist.

Zur weiteren K lärung der Verfestigungsvorgänge wur
den Druckversuche herangezogen. Es w ar dabei notwen
dig, sowohl den E influß der Preßflächenreibung als auch 
der Form änderungsgeschwindigkeit zu bestim m en. Die 
geschilderten Einflüsse wurden zunächst durch zahl
reiche Versuchsreihen an zylindrischen und  tonnen
förm igen Bleikörpern eingehend geprüft. Nach ihrer 
Ausschaltung ergaben sich fü r Blei Festigkeitsw erte, die 
in  guter Uebereinstim m ung m it den Ergebnissen der Zug
versuche standen.

Auch m it Alum inium  und  K upfer wurden D ruck
versuche ausgeführt. Bei diesen W erkstoffen is t  ein 
E influß der Form änderungsgeschwindigkeit kaum  noch 
festzustellen, während sich anderseits die m it dem Grade 
der Stauchung steigende Verfestigung bem erkbar m acht. 
Nach Ausschaltung des Reibungseinflusses zeigt sich auch 
bei diesen W erkstoffen eine gute Uebereinstim m ung 
zwischen Zug- und Druckversuch. H. Müller.

Die Auffindung der technischen und wirtschaftlichen 
Höchstleistung eines Aufbereitungsprozesses und die 

Beziehung beider zueinander.
U nter diesem T ite l gibt W. L u y k e n 1) einen 

weiteren B eitrag zu der Frage der E rfolgserm ittlung in 
der Aufbereitung. Nachdem  der Verfasser bereits früher2) 
einen absoluten W irkungsgrad für den Vergleich von A n
reicherungsergebnissen in Vorschlag gebracht hatte , 
zeigt er in der vorliegenden A rbeit zunächst, wie die 
Unterschiede zwischen Metall- und  M engenausbringen 
für einen bestim m ten Anreicherungsvorgang der A n
reicherungsleistung proportional sind, wobei un ter An
reicherungsleistung die über den ursprünglich vorhan
denen M etallgehalt hinausgehende M etallzunahm e im 
K onzentrat verstanden ist.

Dem U nterschied zwischen Metall- und Mengenaus
bringen steh t der absolute W irkungsgrad gegenüber, in 
welchem die bei dem Verfahren erzielte Anreicherungs
leistung m it der erzielbaren verglichen w ird. Die W erte 
des W irkungsgrades schwanken ebenso wie die W erte 
des obigen U nterschiedes in  A bhängigkeit vom Mengen
ausbringen bzw. K onzen tra tgehalt zwischen N ull und 
einem H öchstw ert, so daß nur dieser ein eindeutiger A us
druck für die Anreicherungsleistung ist. Da die möglichen 
W erte des W irkungsgrades jedoch, wie sich aus seiner 
Begriffserklärung ergib t, zwischen N ull und 1 bzw. N ull 
und  100 %  schwanken, so ist es durch die Höchstw erte 
verschiedener Anreicherungsvorgänge möglich, die tech-

x) M itt. K .-W .-Inst. E isenforsch. 9 (1927) Lfg. 1. 
S. 1/12.

2) M itt. K .-W .-Inst. E isenforsch. 6 (1924) S. 17.
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nische Höchstleistung der Anreicherung auch bei 
wechselndem D urchschnittsgehalt zu erkennen.

Im  Gegensatz zu der Auffindung der technischen 
H öchstleistung zwecks E rm ittlung  der w irkungsvollsten 
Anreicherung w ird m it der Auffindung des w irtschaft
lichen Bestwertes eines Aufbereitungsverfahrens die F est
legung desjenigen K onzentratgehaltes und Mengenaus
bringens erstrebt, bei dem der w irtschaftliche Erfolg 
einen Höchstwert erreicht. E rst nach E rm ittlung  dieses 
W ertes ist auch der Vergleich verschiedener Verfahren in 
w irtschaftlicher Beziehung durchführbar.

In  den weiteren Ausführungen w ird auf die Gleich
artigkeit hingewiesen, die zwischen der E rm ittlung  der 
technischen H öchstleistung und der E rm ittlung  des 
größten w irtschaftlichen Erfolges besteht. E rm itte lt m an 
denjenigen M etallgehalt im K onzentrat, der ausschließ
lich zur Abdeckung der Verhüttungs- und Frachtkosten 
erforderlich ist, der also nicht bezahlt wird, und dem ent
sprechend als „nullw ertiger“ K onzentratgehalt bezeich
net werden kann, so ist klar, daß als w irtschaftliche A n
reicherungsleistung die Metallmenge zu gel
ten  hat, die den nullwertigen K onzentra t
gehalt übersteigend ins K onzentrat herein
gebracht wird. Es ergibt sich also, daß der 
w irtschaftliche Höchsterfolg erreicht wird, 
wenn alles Höherwertige ins Verkaufserzeug
nis und alles Minderwertige in  die Berge 
gelangt, und daß dam it die Beziehung zwi
schen dem w irtschaftlichen und technischen 
Höchstwert abhängig ist von der Lage des 
nullwertigen K onzentratgehaltes zum D urch
schnittsgehalt.

Schreibt m an den absoluten W irkungs
grad, der die technische Anreicherungsleistung 
wiedergibt, in der Form:

V . ( k - h )
7) abs. =

opt (kmax ~  h>

Die E inrichtung zur Untersuchung der Gleich
gewichtssysteme wich von der von S c h e n c k 1) ver
wendeten ab, und zwar benutzten  die Verfasser zu ihren 
Untersuchungen Stahlspäne, die sie jeweils mehrere 
Stunden einem bestim m ten Kohlensäure-Kohlenoxyd- 
Gemisch aussetzten, während frühere Forscher die Aende- 
rung der Gaszusammensetzung nach Entw icklung des 
Kohlenoxyd-Kohlensäure-Gemisches untersuchten  und 
hieraus ihre Rückschlüsse zogen. Diese Versuche wurden 
m it wechselndem Kohlensäureanteil so lange wiederholt, 
bis sich der Kohlenstoffgehalt der Späne n ich t m ehr 
änderte. Die von Schenck erw ähnten Nebenreaktionen, 
und  zwar die Abscheidung von Kohlenstoff und die 
Bildung von Oxyden, wurden dadurch verhindert, daß 
eine große Ström ungsgeschwindigkeit und  ein Druck 
von nur 0,4 a t  gewählt wurde, wobei diese Reaktionen 
n ich t auftra ten . Auf diese A rt und  Weise wurden die 
in  Abb. 1 zusamm engestellten Ergebnisse gewonnen. 
Die Versuchsergebnisse bestätigen die Beobachtung, daß 
Kohlensäure um  so stärker oxydierend w irkt, je höher

worin v das Mengenausbringen, k  den K on
zentratgehalt, h den D urchschnittsgehalt, 
v0pt das günstigste Mengenausbringen und 
kmax den theoretisch höchsten K onzentra t
gehalt bedeutet, so ergibt sich für den w irt
schaftlichen W irkungsgrad der Ausdruck:

x v ■ (k — k„) — L
7) wirtsch. =    ,— •

Vo p t " ( m a l  o)

In  dieser Gleichung bedeutet k0 den 
nullwertigen K onzentratgehalt und L die 
den Aufbereitungskosten gleichwertige Me
tallmenge. Beide Gleichungen stimm en also 
weitgehend überein, was ja  natürlich  ist, weil 
der W irkungsgrad in  beiden Fällen den e r
reichten Erfolg in Vergleich setzt zum mög
lichen Erfolg.

Am Schluß der A rbeit w ird der Einfluß 
wechselnder Gewinnungs-, Aufbereitungs-,
H ütten- und Frachtkosten  sowie wechselnder 
M etallpreise und eines Steigens oder Fallens 
des D urchschnittsgehaltes auf die w irtschaftlich gün
stigste Betriebsweise besprochen und in kurzen L eit
sätzen zusamm engefaßt. W. Luyken.

Aus Fachvereinen.

Iron and S tee l  Institute.
(H erbstversam m luiig  in Stockholm  A ugust 192G. — Schluß von 

Seite 195.)

A. J o h a n s s o n  und  R . v o n  S e th ,  Stockholm, 
befassen sich in ihrem  Bericht
Die Aufkohlung und Entkohlung von Eisen und Unter
suchungen über die Oberflächenentkohlung von Stahl
m it dem V erhalten von Eisen und Stahl gegenüber 
Kohlensäure-Kohlenoxyd-Gemischen, Stickstoff und 
Wasserstoff. H ieran schließen sich einige praktische 
U ntersuchungen über die Oberflächenentkohlung bei 
verschiedenen Fällen an.

A bbildung 1. G leichgewicht zwischen verschiedenen 
K ohlenoxyd-K ohlendioxyd-G em ischen und  dem  K ohlenstoff 

(karb id isch  oder in  fe s te r  Lösung).

die Tem peratur ist. In  Abb. 1 entsprechen die wage
rechten Linien auf der linken Seite dem Gleichgewicht 
zwischen F e rrit und A ustenit. Bei einer bestim m ten 
Tem peratur (über Acj) sind also die Gleichgewichts
verhältnisse bis zu einem bestim m ten Kohlenstoffgehalt 
von demselben unabhängig, denn bis zu dieser Grenze 
ist die K onzentration der festen Lösung dieselbe; es 
ändert sich nur die als Bodenkörper zu betrachtende 
Ferritm enge, die auf das Gleichgewichtssystem ohne 
Einfluß ist. Der übrige Teil der Linien en tsprich t dem 
Gleichgewicht zwischen der festen, m it Kohlenstoff 
gesättig ten  Lösung und  dem  Gasgemisch. I s t  Zem entit 
als Bodenkörper vorhanden, so verläuft auch h ier die 
Linie wagerecht, da  das Gleichgewicht von der Menge 
des K arbids unabhängig ist. Auf Grund der Abb. 1 er
geben sich so die Gleichgewichtssysteme F errit- 
A ustenit und Zem entit-A ustenit. Zwischen diesen beiden 
Systemen liegen die Gleichgewichte fü r verschiedene 
Kohlenstoffgehalte in der Austenitlösung (vgl. Abb. 2).

i) St,, u . E . 46 119261 S. 665.
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Abbildung 2. G leichgewichte d e r System e Zem entit-A ustenit 
und F errit-A u sten it in  verschiedenen 

Kohlenoxyd-Kohlendioxyd-G-emischen bei 0,4 a t.

Diese Ergebnisse rechnen die Verfasser dann auf a t 
Druck um und gelangen zu den in Abb. 3 wiedergegebenen 
Verhältnissen. Die Gleichgewichte zwischen Eisenoxydul
oxyd, Eisenoxydul und  7C-

K , und K 3 verhalten sich nach den Gesetzen der physi
kalischen Chemie zueinander wie die Dam pfdrücke des 
elem entaren Kohlenstoffs [C2] und  des Kohlenstoffs im 
K arb id  [C3]. C2 ist nur von der T em peratur abhängig, C3 
dagegen auch von der K onzentration der festen Lösung. 
Die Verfasser berechnen die Gleichgewichtskonstanten und  
ziehen m it ihrer Hilfe Schlüsse auf das Gleichgewicht zwi
schen Eisen, Kohlenstoff, A ustenit und Zem entit. Abb. 4 
ste llt die Beziehungen zwischen dem Teildruck des elemen
taren  Kohlenstoffs und  dem des K arbids dar. Der Teildruck 
des elem entaren Kohlenstoffs beginnt hiernach je nach 
dem Kohlenstoffgehalt entsprechend den Punk ten  A B 
zwischen 735 und etwa 800° größer zu werden. Es ließen 
sich hieraus Schlüsse auf das V erhalten von Stählen m it 
verschiedenem Kohlenstoffgehalt gegenüber Kohlen
säure, Kohlenoxyd und  elem entarem  Kohlenstoff ziehen.

C*
Ca 0

möglich. Da bei reinem E isen —̂  erst oberhalb 735° kleiner 
C3

als 1 wird, kann auch erst oberhalb dieser Tem peratur 
in Gegenwart von Kohlenstoff und  einer dam it in  Gleichge
w icht befindlichen Kohlensäure-Kohlenoxyd-Atmosphäre 
eine Aufkohlung eintreten. I s t  dagegen neben der festen 
Lösung noch freier Zem entit vorhanden, so w irk t das

I
I
I f

I
¿

Kohlensäure sind von 
M a tsu b a ra 1) übernom 
men.

Das Gleichgewicht 
Ferrit -Zementit- Kohlen

säure - Kohlenoxyd 
stimmt bis 700° m it den 
von S ch en ck  erm ittelten 
überein. Oberhalb dieser 
Temperatur weichen die 
Schenckschen Linien je 
doch von denen der Ver
fasser wesentlich ab.
Schenck h a t das Gleich
gewicht oberhalb 700° 
theoretisch berechnet und 
dann durch Versuchefest
gelegt, wobei er von der 
Voraussetzung ausging, 
daß der Teildruck des 
Karbidkohlenstoffs im 
mer größer sei als der 
des elementaren2). Die 
von den Verfassern auf
gestellten Gleichgewichte 
oberhalb 800° könnten rem pere7fy//r//r00
jedoch nur dann richtig  A bbüdung 3. G leichgewichte d e r System e Z em en tit-A u s ten ifu n d  F errit-A usten it
sein, wenn bei diesen 1:1 verschiedenen K ohlenoxyd-K ohlendioxyd-G em ischen b e i 1 a t .

Temperaturen der Teildruck des elem entaren Kohlenstoffs 
höher wäre. Dem B erichtersta tter is t es leider nicht möglich, 
dieVersuchsergebnisse nachzuprüfen; er weist j edoch darauf 
hin, daß durch entsprechend langes Glühen der Zem entit 
bei jeder Tem peratur oberhalb 800° zerlegbar wird, und 
vermutlich auch aus der festen Lösung G raphit abge
schieden werden kann3). Nach der Lehre der therm o
dynamischen Gleichgewichte is t dies nu r dann möglich, 
wenn der Teildruck des gebundenen Kohlenstoffs größer 
ist. Ohne auf diesen W iderspruch näher einzugehen, 
seien die Gedankengänge der Verfasser weiterverfolgt.

Das Gleichgewicht zwischen Kohlensäure und K oh
lenoxyd bei Gegenwart von elem entarem  Kohlenstoff 
wird durch die Gleichgewichtskonstanten 

[CO]2
[COJ Ks

Ist Karbidkohlenstoff vorhanden, so bestimmt sich das 
Gleichgewicht nach 

[CO]2
-  ‘M-

l ) Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 67 (1922) S. 3/55. 
*) St. u. E . 46 (1926) S. 673/4.
*) St. u. E. 44 (1924) S. 1509.

A bbildung 4.

E rrechnetes V erhältn is der D am pfdrücke zwischen elem entarem  
u nd  K arbidkohlenstoff.
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Gasgemisch selbst in  Gegenwart von Kohlenstoff bis 790° 
(Punkt B in Abb. 4) entkohlend. Die übrigen Linien der 
Abb. 4 kennzeichnen das Gleichgewicht Ferrit-A ustenit- 
Zem entit bei verschiedenen Stählen.

W eiter behandelt der Verfasser die Entkohlung 
durch W asserstoff. Diese Reaktion vollzieht sich nach 
Angaben von Schenck nach

F e3 C +  2H a 3 Fe +  CH4.
Obwohl die Verfasser bezweifeln, daß sich nur M ethan 
bildet, legen sie doch ihren weiteren B etrachtungen nur

35

Fruc/f- 7a7

TemperoTur/pOC 
A bbüdung 5. G leichgewicht der System e F errit-A usten it 
und F errit-Z em entit in  verschiedenen W asserstoff-M ethan- 

Gemischen,

diese Gleichung zugrunde. Sie zerlegen dabei den Vor
gang in  zwei Teile, und zwar C +  2 H 2 CH4 und 
F e8 C / /  F e3 +  C. H ieraus entwickeln sie nach Ueber- 
legungen, auf die hier n ich t weiter eingegangen werden 
soll, welche Wasserstoff-Methan-Gemische den Stahl weder 
entkohlen noch aufkohlen (Abb. 5). Auch diese Fest

legungen stehen 
im Gegensatz zu 
den Angaben von 
Schenck, dessen 
Forschungen auf 
die Annahme eines 
höheren Teildruk- 
kes des K arbid
kohlenstoffs auf
gebaut sind. Ober
halb 900° genü
gen schon geringe 
Mengen Methan, 
um den entkoh

l / i ?  derfpM pM t/0.0 070707 lenden Einfluß des
A bbildung 6. W asserstoffs zu

D arstellung  d e r E ntkohlung. verhüten.

Reiner Stickstoff zeigte selbst bei 26stündiger E in 
wirkung bei 1050° keinen Einfluß1).

Bei der Prüfung der Oberflächenentkohlung gehen die 
Verfasser besonders auf die Arbeiten von E m m o n s2), 
S c o t t3), S c h u lz  und N ie m e y e r4) ein. Bemerkenswert 
ist die Darstellung der Entkohlung (vgl. Abb. 6). Die 
schraffierte Fläche ste llt dabei die insgesam t verlorene 
Kohlenstoffmenge dar, so daß nich t nu r die Schicht, 
bis zu der eine Kohlenstoffabnahme feststellbar ist, an
gegeben wird. Bemerkenswert is t ,  daß oberhalb 800° 
die Entkohlung in einem Gasgemisch m it über 25 %  C 0 2 
m it der Kohlensäurekonzentration wieder abnim m t. Dies 
wird dadurch erk lärt, daß sich eine besonders dichte 
Oxydschicht bildet, die weitere E inw irkung abschwächt.

Fr. Rapalz.
C. B e n e d ic k s  und R. S u n d b e r g ,  Stockholm, 

legten eine A rbeit vor über
Die elektrochemischen Potentiale von Kohlenstoff- und 

Chromstählen.
Nach einem kurzen geschichtlichen Ueberblick über 

die Wege bei der Erforschung der Korrosionserschei
nungen an  Eisen und Stahl folgern sie, daß es heute be
sonders erwünscht sei, die Einw irkung des Sauerstoffs 
bei den elektrolytischen Vorgängen q u an tita tiv  zu er
m itteln. Als notwendige Vorarbeiten hierfür betrachten 
sie erstens die eindeutige Bestim m ung der M etallpoten
tiale und  zweitens eine einwandfreie Deutung der Ueber- 
spannungserscheinungen. In  der vorliegenden A rbeit, 
die sich auf die Untersuchungen von R ic h a r d s  und 
B e h r6) und von F ö r s t e r 6) s tü tz t, bringen die Verfasser 
einige Potentialw erte von Kohlenstoff- und Chromnickel
stählen in sauerstofffreien und sauerstoff
haltigen Lösungen und  beschreiben ein 
vereinfachtes Verfahren zur Ausführung 
derartiger Messungen.

Weil nach den 
in der A rbeit ge
m achten Angaben 
durch die benutzte 
A pparatur und die 
Arbeitsweise eine 
hohe Genauigkeit FeSO¥ 
bei Vereinfachung 
der bisher ange

wandten Ver
suchsanordnun

gen (s. Abb. 1) 
erreicht wird, soll 
die Ausführung 
werden.

Das Meßgefäß A is t ein zylindrisches Glasgefäß 
(135 mm Durchmesser, 70 mm hoch), das oben durch 
einen gu t aufgeschliffenen H artgum m ideckel B ge
schlossen ist. In  diesem Deckel befinden sich 10 Löcher 
m it Gummistopfen zum Einsetzen der zylindrischen 
Probestäbe Cl—io von 8 mm (J), welche 20 mm in die 0,82- 
normale, neutrale Ferrosulfatlösung eintauchen. Alle 
Teile des Deckels sowie der Probestäbe, die m it der Ferro
sulfatlösung in  Berührung und  n ich t für die Messung 
in B etracht kommen, sind m it einer Isoliermasse (Chatter- 
to n  Compound) überzogen. Das in der M itte des Deckels 
eingesetzte Abzugrohr E  für den eingeleiteten W asserstoff 
w ird nach 20 min langem W asserstoffdurchleiten m it 
Ferrosulfatlösung aufgefüllt und so m ittels des m it

A bbildung 1. V ersuchsanordnung.

der Versuche kurz beschrieben

W eiter erm itte lten  die Verfasser an verschiedenen 
Stählen die Größe der Entkohlung bei verschiedener 
R eaktionsdauer. Der Zusatz von Legierungselementen 
ergibt für Mangan, Nickel und W olfram keine Abweichun
gen gegenüber Kohlenstoffstählen, während Siliziumstähle 
stärker und Chromstähle wesentlich schwächer entkohlt 
werden.

E ntkohlung im  reinen W asserstoff beginnt nach 
Angaben der Verfasser bei 650°, erreicht bei 950° einen 
Höchstwert, fä llt dann aber wieder. E ine E rklärung für 
dieses ungewöhnliche Verhalten wird n icht gegeben.

4) P . O b e rh o f fe r ,  A. H e g e r  und  F. S c h m itz :  
St. u. E. 44 (1924) S. 1145/8.

2) Trans. Am. In st. Min. Met. Engs. 50 (1915) 
S. 405/23.

3) Chem. Met. Engg. 25 (1921) S. 72/4.
4) M itt. V ersuchsanstalt D ortm under Union 1 

(1923) S. 110.
5) The electrom otive force of iron under varying 

conditions and the effect of occluded Hydrogen. W ashing
ton 1906.

“) Beiträge zur K enntnis des elektrochemischen Ver
haltens des Eisens. (Halle a. d. S.: W. K napp 1909.)
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normaler Kal iutnchloridlösung gefüllten Heberöhrehens G 
die Verbindung m it der Kalomelelektrode J  hergestellt. 
F  ist ein W asserventil fü r den ausström enden W asser
stoff. Die Kalomelelektrode nach O s tw a ld - L u th e r  
wird von Zeit zu Zeit auf Veränderlichkeit geprüft. Die

gleichm äßigsten Potentialw erte durch Zusatz von 12.5 cm* 
3prozentiger W asserstoffsuperoxydlösung auf 100 cm* 
Ferrosulfatlösung erreicht werden. Das E inspielen der 
Potentia le  dauert im  M ittel 3 bis 4 st, und ihre Stetigkeit 
erweist sich selbst bis zu einer Meßdauer von 40 st als ein-

s . Wasserstoff- und sauerstcfipotentiale 
ungehärteter Kdüecstoifstähle.

Abbildung S. Wasserst.-fi- und Saueistoffpe-rentiale 
von bei 300* gehärteten Kehlensto&tählen.

Spannungsmessung geschieht nach dem Poggendorffsehen 
Kompensationsverfahren m ittels eines empfindlichen 
Spulengalvanometers (Ablesegenauigkeit ~  0,5 Millivolt).

Die neutrale Ferrosulfatlösung w ird aus reinstem, 
kristallisiertem Ferrosulfat durch Lösen in  gut aus
gekochtem, destilliertem  W asser hergestellt. Zur völligen

r
r

wandfrei. Auch beeinflussende Neben umstände werden 
m it E  m sicht nachgeprüft - So wird festgestellt, da ß U nter- 
schiede in  der Größe der Elektrodenoberfläche so gut 
wie keinen Einfluß haben. Die Feinheit des Schmirgel
papiers. m it dem die Proben vor dem Eintauchen ge
schliffen werden, beeinflußt nu r die E instelldauer des 

Potentials. Am längsten dauerte die 
Einstellung nach dem Schleifen m it 
dem feinsten Papier (Nr. 0000), am 
kürzesten beim Schleifen m it dem 
gröbsten (Nr. 1). Es w ird hieraus 
gefolgert, daß, je feiner die Ober
fläche bearbeitet wird, eine um  so 
dichtere sauerstoffbeladene Schicht

+OJ9

Abbildung f. E-g und Eq der Chrtanstähle 
mit etwa 0,06 % C und 3 bis 23 % Cr.

Reduktion werden noch Eisenfeilspäne und  dann etwas 
Schwefelsäure zugesetzt, und die Lösung kräftig  m it 
einem Rührer g- rüh rt. Die E ntfernung der letzten Reste 
^er Schwefelsäure, die bei den früheren Versuchen 
mehrere Monate dauerte, geschieht h ier durch Fällung 
mit Banum hydroxyd. In  den so hergerichteten Lösungen 
werden die W asserstoffpotentiale (EH) gemessen.

Zur Erreichung konstan ter Potentia le  in sauerstoff
haltiger Lösung (E0 ) werden sehr sorgfältige Vorversuche 
durch Einleiten von Luft und  von Sauerstoff und durch 
Zusatz von bestim m ten Mengen W asserstoffsuperoxyd 
gemacht. Hierbei ergibt sich, daß  die schnellsten und

A bbüdang  6. Spezifisches Volumen 
der Chromstähle (0,06 % CV.

en tsteh t. (Diese Folgerung läß t sich auch g u t als 
Erklärung fü r die größere W iderstandsfähigkeit po
lierter M etalloberflächen anwenden. D. Ber.) Folgende 
Einw irkungen des W asserstoffs auf die Größe der P o ten 
tiale. die m it den sehon bestehenden Theorien überein
stim m en, werden beobachtet und  bei den Versuchen berück
sich tig t : An der M etalloberfläche vorbeistreichender 
W asserstoff erhöht das Po ten tia l von — 0,70S auf 
— 0,713 V; das A uftreten von W asserstoffionen (Säure
zusatz) erniedrigt das Potential von — 0,71 auf — 0,59 V ; 
das W asserstoffpotential des Eisens ist erst nach ober
flächlicher Sättigung m it W asserstoff konstant. W ird

Abbildung 5. Ejj and Eq der 
Chromstähle mit etwa 
Cr und 0,05 bis 0,47 % C.

+438

+430

+437
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die Lösung vor der Messung 
s ta tt  m it Wasserstoff m it 
vollkommen reinem Stick
stoff gesättig t, so fä llt das 
Potential von — 0,712 auf 
— 0,700 V. Endlich wird 
der Einfluß des Lichtes als 
störend festgestellt, da es

Z ahlentafel 1. 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 ä h le .

G ysinge-S tähle. E lek trostah le .

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

c  . . .  % 0 ,0 2 0,08 0,45 0,55 0,90 1 ,2 0 1,35 1,50 1,70
Si . . . % _ 0,03 0,65 0,86 0,28 0,30 0,26 0,12 0,08
M n. . . % 0,04 0,13 0,35 0,44 0,41 0,44 0,54 0,29 0 29
P  . . .  % Spur 0,009 0,015 0,014 0,014 0,014 0,014 0,013 0,013
S . . .  % 0,005 0,005 0,02 0,02 0,015 0,01 0,015 0,02 0,03

F ag ers ta -S tah le . S iem ens-M artin-S tahle.

A. B. C. D. E . F .

C . . ■ % 0,16 0,38 0,23 0,33 0,62 0,95
S i. . ■ % 0,009 0,079 0,019 0,047 0,308 0,303
Mn . o / 0,32 0,42 0,43 0.41 0,45 0,45
P  . . °/ 0,024 bis 0,028
S . . 0 / • /o 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012 0,012

C . % 
Si . %  
Mn %  
Cr . % 
Ni %

Chrom stähle.

0,20
0,15
0,31

13,05

0,04
0,23
0,12
8,05

0,08
1.06
0,14

23,20

0,05
0,43
0,26

13,05

0,07
0,36
0,51

14,80

0,45
0,05
0,24

12,65
0,4

0,34
0,05
0,24

12,80
0,4

8.

0,28
0,07
0,26

12,70
0,4

0,47
0,04
0,22

12,75
0,4

10.

0,07
0,57
0,50

13,80

A bbildung 7. E lektrischer W iderstand
der Chrom stähle (0,06 %  0).

auf eine Sauerstoff-, d. h. ferriionenhaltige Ferrosulfat- 
lösung reduzierend w irkt. Besonders deutlich ist die 
W irkung an der Bildung eines Photoelem ents aus einem 
beleuchteten und einem nicht beleuchteten Chromstahl- 
bleoh in einer neutralen Ferrosulfatlösung zu erkennen, 
bei welchem das beleuchtete stets unedler ist. An Kohlen
stoffstählen is t diese W irkung sehr viel schwächer.

Bei dem Chrom stahl Nr. 10 m it 0,1 %  C und 
13 %  Cr wird in einer norm alen Kaliumchloridlösung ein 
Auf- und Niedergehen des Potentials beobachtet. H ier
bei ist das Unedlerwerden von einer sichtbaren R ost
bildung begleitet.

Die Zusammensetzung der bei den Versuchen 
benutzten  Stahlproben ist in Zahlentafel 1 zusammen
gestellt.

Die Kohlenstoffstähle wurden in geschmiedetem, 
geglühtem und  gehärtetem  Zustand untersucht. Die 
Wasserstoff- und  Sauerstoffpotentiale der geschmie
deten und geglühten Proben waren gleich und  ergaben 
die in  Abb. 2 wiedergegebenen W erte. Der Span
nungsunterschied des reinsten untersuchten Eisens 
gegen die normale Kalomelelektrode in sauerstofffreier 
norm aler Ferrosulfatlösung wurde zu E h  =  — 0,708 V 
und in sauerstoffhaltiger Lösung zu E o  =  — 0,62 V 
gemessen. Bei den Spannungswerten der ungehärteten 
Stähle in sauerstoffhaltiger Lösung (Eo) war m it zu
nehmendem Kohlenstoffgehalt in Uebereinstimmung 
m it dem Eisen-Kohlenstoff-Diagramm zwischen 0,9 
und 1,0 %  C ein kritischer P u n k t festzustellen. Aus 
Abb. 3 geht vor allem hervor, daß die gehärteten Kohlen
stoffstähle m it zunehmendem Kohlenstoffgehalt gegen 
die Sauerstoffeinwirkung unempfindlicher werden (er
höhte Korrosionsbeständigkeit gehärteter Stähle). 
W eitere Versuche zeigten, daß diese Eigenschaft um so 
deutlicher h e rv o rtritt, je höher die Abschrecktem peratur 
beim H ärten  liegt.

Die rostbeständigen Chromstähle wurden in ge
walztem, geglühtem  (780°) und gehärtetem  Zustande 
(975° in W asser) untersucht. Bezeichnend für diese ist 
ihre Em pfindlichkeit gegen reduzierende Agenzien. In  
den K urven der Abb. 4, in der die Stähle nach steigenden

Phosphor- und  Schwefelgehalt 0,025 bis 0,030 %

Chromgehalten geordnet sind, d rück t sich dies deutlich 
in dem großen Unterschied von etw a — 0,73 bis -|- 0,30 V 
ihrer Potentiale  in Wasserstoff- und sauerstoffhaltiger 
Lösung aus. Die sogenannten W asserstoffpotentiale 
dieser Stähle sind unedler als die des Eisens, während 
die Sauerstoffpotentiale zwischen den Poten tia len  der 
Metalle K upfer und Silber liegen. Die Veränderung der 
Potentiale m it steigendem  Kohlenstoffgehalt is t in Abb. 5 
wiedergegeben. H ier fä llt besonders das Edlerwerden 
der W asserstoffpotentiale bei der H ärtung  auf.

Die auffälligen Abweichungen der Potentia le  des 
Chromstahles Nr. 10 veranlaßten  die Verfasser, die 
spezifischen Volumina und elektrischen Leitfähigkeiten 
der Chromstähle bei steigendem  Chrom gehalt vergleichend 
heranzuziehen. W ie aus Abb. 6 und 7 zu sehen ist, er
gaben sich fü r den Stahl 10 tatsächlich  Ausnahmewerte, 
so daß m an die Unregelm äßigkeit auf den hohen Silizium- 
bzw. M angangehalt und auf Gefügeverschiedenheit 
zurückführen kann. (In  Abb. 6 sind die berechneten, 
durch punktierte  Linien verbundenen Vergleichswerte, 
um  sie von praktischen Versuchswerten besser un ter
scheiden zu können, um  0,003 cm3 erhöht gezeichnet.)

Die M eßgenauigkeit is t bei den vorliegenden U nter
suchungen sehr gut. Die Versuchsanordnung und  Aus
führung ist verhältnism äßig einfach. D aher ist zu er
w arten, daß m it weiteren Stählen die Einflüsse der 
Legierungsbestandteile nachgeprüft werden. Sehr förder
lich wird es sein, wenn die Potentialm essungen von 
genauen Gefügeuntersuchungen u n te rs tü tz t werden. 
Manche von den nicht erk lärten  Spannungsschwankungen 
lassen sich voraussichtlich m etallographisch begründen. 
Von Bedeutung wäre durch U ntersuchung höherer Chrom
zusätze (auch der Chrom nickelstähle) bis zum  reinen 
Chrom festzustellen, ob das Passivw erden des Chroms 
und  seiner M ischkristalle wirklich auf Bildung einer u n 
durchlässigen Oxydschicht beruh t, worauf das bisher als 
gleich bleibend ( +  0,31 V) festgestellte Po ten tia l schon 
h indeutet. Der H auptw ert der A rbeit von Benedicks 
und Sundberg liegt in der Bestim m ung der Veränderung 
der Eisen- und  Stahlpotentiale  durch Zusatz einer be
stim m ten Sauerstoffmenge. W. H. Creuzfeldt.
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Patentbericht.

D e u ts c h e  P a te n ta n m e ld u n g e n 1).
(P a te n tb la tt N r. 6 vom  10. F eb ru a r 1927.)

Kl. 7 a, Gr. 18, K  91 991. Walzwerk. Arnold 
Kriwan, Privoz (Tschechoslowakei).

Kl. 7 a, Gr. 20, K  100 093. Schm iervorrichtung an 
Verschleißstücken bei W alzwerksteilen. K alker Maschi
nenfabrik, A.-G., Köln-Kalk.

Kl. 18 a, Gr. 5, E  33 173. Fahrbare  Vorrichtung 
zum Auswechseln der Hochofenformen und  Ausbau der 
Düsenstöcke. Eisen- und Stahlw erk Hoesch, A.-G., und 
$r.=SnS- Heinrich B itte r, D ortm und, Oesterholzstr. 120.

Kl. 18 a, Gr. 5, W  71 071. E inrichtung bei Schacht
oder Schmelzöfen zur E inführung von flüssigen, gas- 
oder staubförmigen Zusatzstoffen. (Sr.^rtg. Alfons 
Wagner, Duisburg, L o tharstr. 14c, und E rn st Hilgers, 
Düsseldorf-Oberkassel, Schorlemerstr. 1.

Kl. 18 a, Gr. 6, M 92743; Zus. z. Pa t. 433 186. Vor
richtung zum Beschicken von Hochöfen m it S tück
koks. Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 18 c, Gr. 9, R  67 822. Radreifenglühofen. 
August Rink, Osnabrück, Kam p.

Kl. 20 d, Gr. 18, D 48 910. Schm iervorrichtung 
für Achslager. Deutsch-Luxemburgische Bergwerks
und Hütten-A.-G., Abteilung Friedrich-W ilhelm s-Hütte, 
Mülheim a. d. R uhr, und  E m il Koch, Mülheim a. d. R uhr, 
Schloßstr. 73.

Kl. 21 h, Gr. 18, H  100 790. Induktionsofen. 
Heraeus-Vacuumschmelze, A.-G., und Dr. W ilhelm 
Rohn, H anau a. M.

Kl. 241, Gr. 10, A 38 581. Verfahren zur Regelung 
von Verbrennungstem peraturen in  industriellen Feue
rungen un ter R ückführung abgekühlter Abgase in den 
Feuerraum. Allgemeine E lektricitäts-G esellschaft und 
Dr. Friedrich Münzinger, Berlin, Friedrich-K arl-U fer 2/4.

Kl. 31 c, Gr. 6, H  104 571. Schleuderschaufler für 
die Aufbereitung von Sand und  dgl. Pe ter Hammers, 
Karlsruhe, Karl-W ilhelm-Str. 40a.

Kl. 31 c, Gr. 32, H  103 297. A usrückvorrichtung 
für Gußputztrommeln o. dgl. F. Hasenkam p & Cie., 
G. m. b. H., Neviges.

Kl. 49 1, Gr. 12, F  58 840. Herstellung von Gewinde
stählen, Schneidbacken o. dgl. aus Schnelldrehstahl. 
Ralph Edward Flanders, Springfield (V. St. A.).

D eu tsch e  G eb ra u c h sm u ste re in tr a g u n g en .
(P a te n tb la tt Nr. 6 vom 10. F eb ru a r 1927.)

Kl. 7 a, Nr. 978 363. Beiderseits m it Einlaufbrem sen 
versehene Kaltw alzvorrichtung. W illy Bauer, Köln- 
Lindenthal, Theresienstr. 74a.

Kl. 7 a, Nr. 978 364. E inlaufbrem svorrichtung für 
Kaltwalzwerke. W illy Bauer, K öln-L indenthal, The
resienstr. 74a.

Kl. 7 a, Nr. 978 365. Reversierkaltwalzvorrichtung. 
Alfred Bauer, K öln-Lindenthal, Theresienstr. 74a.

Kl. 7 a, Nr. 978 702. W alzwerkslagerung. Aktie- 
bolaget Svenska Kullagerfabriken, Göteborg (Schweden).

Kl. 7b, Nr. 978 707. H ydraulische Presse zur H erstel
lung von nahtlosen Rohren. Schloemann-A.- G., Düsseldorf.

Kl. 7c, Nr. 978 614, Nr. 978 759 und  Nr. 978 788. 
Rohrabschneider m it Abstechmesser. E berhard  Lorenz, 
Dresden, F ranklinstr. 34.

Kl. 18 o, Nr. 978 885. Kühlgefäß fü r Glühtöpfe.
P. W. Lenzen, Hohenlim burg i. W estf.

Kl. 24 e, Nr. 978 884. Schacht für Schlackengene
ratoren. W alther & Cie., A.-G., Köln-Dellbrück, und
Max Birkner, Berg.-Gladbach.

Kl. 241, Nr. 978 219. Brennerdüse für Kohlen
staubfeuerungen. Kleb & B ark, G. m. b. H ., Essen.

Kl. 48 a, Nr. 978 272. Absaugungsvorrichtung zur 
Beseitigung von gesundheitsschädlichen Däm pfen in galva- 
nischen oder chemischen Betrieben. R iedel & Co., Bielefeld.

l ) Die Anmeldungen liegen von dem  angegebenen Tage 
an während zweier M onate fü r jederm ann zur E insicht 
und Einsprucherhebung im P a ten tam te  zu B e r l i n  aus.

V II.,,

D e u ts c h e  R eich sp aten te .
Kl. 48 e, Gr. 4, Nr. 426 604, vom 5. August 1924; 

ausgegeben am 18. März 1926. A lb e r t  T r ip p e n s e e  
in  K a r l s r u h e  i. B a d e n . Muffelofen, insbesondere für 
Emaillierzwecke.

Die gesamten Heizgase werden, nachdem  sie die 
anderen Muffelseiten- und D eckenplatten bestrichen 
haben, zunächst un ter die anderen M uffelbodenplatten 
zurückgeführt, bevor sie die hin teren  Muffelboden-, 
Seiten- und Deckenplatten umspülen.

Kl. 80 c, Gr. 14, Nr. 431 237, vom 7. Mai 1924; 
ausgegeben am  1. Ju li  1926. H e le n e  D o rm a n n ,  g e b . 
R o b r a h n ,  R o lf  D o rm a n n  und In g o  D o rm a n n  in  
B e r lin .  Verfahren zum Betriebe von Drehöfen.

Die Rohstoffzuführung ist m it dem Drehofenantrieb 
gekuppelt, und dieses gekuppelte System w ird m it v er
änderbarer Um drehungszahl bei gleichbleibender B renn
stoff- und Luftzuführung so betrieben, daß allein durch 
Regelung der Um drehungszahl des gekuppelten Systems 
der Brennzone des Ofens stets so viel Brenngut zugeführt 
wird, wie die gleichbleibende Flam m e zu brennen vermag.

Kl. 80 c, Gr. 13, Nr. 
431 744, vom 18. Ju li
1925; ausgegeben am 
20. Ju li 1926. Zusatz 
zum P aten t 357 820. A l 
b e r t  E b b e r h a r d  in  
W o lf e n b ü t te l .  Mecha

nische Beschickungsvorrichtung für Schacht
öfen.

Der auf wagerechter B ahn gleitende 
Ofenverschluß a w ird durch Belastung 
gegen den K urbelrahm en gedrückt, wo
bei die Stoßstellen zwischen K urbel
rahm en und Gichtschieber entweder
m etallisch oder durch Packung abgedich
te t  sind.

Kl. 80 c, Gr. 14, Nr. 432 371, vom 30. Januar 1923; 
ausgegeben am 31. Ju li 1926. G e ls e n k ir c h e n e r  B e r g 
w e rk s  - A k t .-  
Ges., A b te i lu n g  
S c h a lk e , in  G e l
s e n k irc h e n . (E r
finder: E rnst E n
gelmann in Gel
senkirchen.) Lauf- 
ring für Drehrohr
öfen.

DerLaufring be
steht aus zwei ein
ander um schlie
ßenden Ringen, dem innern, auf der Ofenwand befestigten 
Stahlgußring a, auf dem die durch Keile gesicherte B an
dage b aus Schm iedestahl warm  aufgezogen wird.

Kl. 48 a, Gr. 14, Nr. 433 037, vom 28. Ju n i 1925; 
ausgegeben am 18. August 1926. L a n g b e in - P f a n -  
h a u s e r - W e r k e ,  A .-G ., in  L e ip z ig - S e l le r h a u s e n .  
Verfahren zur Herstellung festhaftender rostsicherer elektro
lytischer Metallüberzüge auf Eisen und Stahl.

Vor der Aufbringung des eigentlichen veredelnden 
Ueberzugs werden zwei Zwischenschichten aufgetragen, 
von denen die zweite aus Kadm ium , die erste aus einem 
m it K adm ium  sich leicht legierenden M etall besteht.

Kl. 31c, Gr. 7, Nr. 435 164, vom 
14. August 1925; ausgegeben am 14. Ok
tober 1926. (¿r. = 3tig. E r ic h  W ill
in  H a m b u rg .  (E rfinder: Carl Nohl
in H am burg.) Einrichtung zum  Halten eines 
Kernes in  einer geteilten Gußform.

Der K ern  b ist an  der einen Form- 
hälfte a verschiebbar gelagert und m ittels 
Klem m gliedern d derartig  befestigt, daß 
er beim Schließen der Form  entsprechend seiner etwa 
überschüssigen Länge nachgibt und sich hierbei in die 
zugehörige Form hälfte c se lbsttä tig  einspielt.

36
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Statistisches.
Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Januar 19271).

In  Tonnen zu 1000 kg.

H ä m a tit
eisen

R h ein lan d -W e stfa le n ..........................
Sieg-, Lahn-, D illgebiet u. O berhessen
S c h le s i e n ...............................................
N ord-, Ost- und M itteldeutschland 
S ü d d e u ts c h la n d ....................................

Insgesam t J a n u a r  1927 . . . .  
,, J a n u a r  1926 . . . .

60172 
1639 

16 231

G ießerei
roheisen

78 042 
46 892

61 959 
16 363 

8 515
19 831

106 668 
95 202

Gußwaren
erster

Schm el
zung

Bessemer-
Roheisen
(saures

V erfahren)

Thom as-
Roheisen
(basisches
V erfahren)

S tahleisen, 
Spiegel - 

eisen, 
Ferro - 

m angan 
und 

F erro - 
silizium

P uddel- 
Roheisen 

(ohne 
Spiegel

eisen) und 
sonstiges 

Eisen

Insgesam t

1927 1926

|  3 197 to g

571 076 

|  79 920

145 572 
41 952

}  30 457

V 1 714 

}  :

839 993 
63 212 
29 736 

102 093 
24 764

549 919 
33 201
19 562 
65 991
20 795

3197 
2 098

1 200 
2 430

650 996 
422 589

217 981 | 1714 
118 764 1 493

1 059 798
689 468

Der deutsche Außenhandel im Dezember und im ganzen 
Jahre 1926.

Die Entw icklung des deutschen Außenhandels zeigt 
in  den beiden Jahreshälften  1926 wesentliche U nter
schiede. In  den ersten fünf Monaten war durchweg ein 
Ausfuhrüberschuß festzustellen, der nach einer Spitzen
leistung im März allerdings im April und Mai schon 
stark  zurückging. M it dem Ju n i tr a t  dann der Umschwung 
ein, und es folgte ein von Monat zu Monat wachsender 
Einfuhrüberschuß. Es betrugen die W ertergebnisse auf 
Grund der Gegenw artsw erte:

Zahlentafel 1. W e r te r g e b n is s e  d e s d e u ts c h e n  
A u ß e n h a n d e ls  a u f  G ru n d  d e r  G e g e n w a r ts w e r te .

Gesamt-
Einfuhr

Gesamt-
A usfuhr

Gesamt- \ u c* 
E in fu h r- (—) 
A usfuhr-( + )

M illionen R .-M

M onatsdurchschnitt 1913 933,8 849,9 —  83,9
M onatsdurchschnitt 1925 1 095,5 736,5 —  359,0
M onatsdurchschnitt 1926

1926: Jan u a r ................. 733,3 802,2 +  68,9
F eb ru ar................. 721,3 787,9 +  66,6
M ä r z ..................... 686,8 926,9 +  240,1
A p r i l ..................... 725,2 781,7 +  56,5
M a i ..................... 706,8 730,8 +  24,0
J u n i ..................... 795.9 760,3 — 35,6
J u l i ..................... 935,9 823,1 — 112,8
A u g u s t................. 971,3 836,4 — 134,9
Septem ber . . . 930,4 839,9 — 90,5
Oktober . . . . 1148,2 882,4 —  265,8
November. . . . 1 071,1 878,3 — 192,8
Dezember . . . 1 140,3 834,5 — 305,8

Januar/D ezem ber 1926 . 10 566,3 9 854,3 — 712,0
Januar/D ezem ber 1925 . 13 080,2 8 838,1 — 4242,1
Januar/D ezem ber 1913 . 11 206,1 10198,6 — 1007,5

stand  das Ja h r  1926 dagegen, zum m indesten in  seiner 
ersten H älfte, im Zeichen der größten Beschränkung im 
Einkauf, um so m ehr, als die im Jah re  1925 vorgenomme
nen beträchtlichen Vorratseindeckungen die E infuhrbe
schränkung begünstigten. Die S te ig e r u n g  d e r  A u s 
f u h r  beruh t zum erheblichen Teil auf der starken Be
lebung der Rohstoffausfuhr, vor allem der A usfuhr an 
Brennstoffen, eine Folge des britischen Bergarbeiter
streiks. Zwar zeigt auch die Fertigw arenausfuhr eine 
Zunahme, sie lieg t aber beträch tlich  u n te r der Zunahme 
der R ohstoffausfuhr.

B etrach te t m an die Entw icklung der E in f u h r  nach 
Monaten, so is t festzustellen, daß die E infuhr bis Mai 1926 
außerordentlich tief liegt. E rst im  Ju n i zeigt sich eine 
Belebung, die in den folgenden M onaten ständ ig  zunimmt 
und im Dezember ihren H öchststand erreicht. Die 
R o h s to ffe in fu h r  zeigte im  wesentlichen die gleiche 
Entw icklung; in ih r d rück t sich deutlich die Lage der 
deutschen W irtschaft aus: K rise und  N iedergang im 
ersten H alb jahr und  langsame Besserung im  zweiten 
Halbjahr.

Die Entw icklung der A u s f u h r  ist in  ruhiger, stetiger 
Weise aufw ärts gegangen. Bemerkenswert is t eigentlich 
nur die steile Spitze im März. Die Zusammensetzung 
h a t sich gegenüber dem V orjahr zugunsten der Rohstoffe 
verschoben, die auch absolut eine beträchtliche Zunahme 
(um 722 Mill. J&.-JH, wovon allein 484 Mill. R .-J l  auf 
Brennstoffe entfallen) aufweisen. Der A nteil der Fertig 
warenausfuhr am  reinen W arenverkehr is t von 75 % 
auf 71 %  zurückgegangen; absolut w ar jedoch eine Zu
nahme gegenüber 1925 um  rd. 340 Mill. R .- J i  zu ver-

Zahlentafel 2. E in -  u n d  A u s f u h r ü b e r s c h u ß 
p o s te n  im  d e u ts c h e n  A u ß e n h a n d e l .

Insgesam t war som it im Jah re  1926 ein E infuhrüber
schuß von 712 Mill. R .-Jll zu verzeichnen gegen 4242 
Mill. R .-M  im Vorjahre. Im  reinen W arenverkehr (also 
ohne Gold und Silber) betrug der Einfuhrüberschuß nur 
132,9 Mill. R.- J l  gegen 3563,6 im Jah re  1925. Die außer
ordentliche Veränderung der Bilanz gegenüber dem Vor
jahre beruht auf der beträchtlichen E in f u h r v e r m i n d e 
r u n g  — die E infuhr liegt m it 9951 Mill. R .-J l  um
2,4 Milliarden R .-Jll un ter der des Vorjahres (12,4 M illiar
den R .- M ) — und auf der bedeutenden Zunahme der 
Ausfuhr um m ehr als 1 Milliarde R .-M . Diese erheb
liche und verhältnism äßig plötzliche Aenderung der 
Bilanz des deutschen Außenhandels erk lärt sich aus der 
Tatsache, daß sowohl das Ja h r  1926 als auch das Jah r 
1925 n ich t un ter norm alen Verhältnissen standen. W ar 
das Merkmal des Jahres 1925 der Anreiz zur Vorein
deckung infolge des Fortfalls der einseitigen Meistbe
günstigung und der Zolltariferhöhungen sowie die R eali
sierung der im Auslande aufgenommenen K redite , so

1'j Nach den E rm ittlungen  des Vereins Deutscher 
Eisen- u n d  Stahl-Industrieller.

1926 | 1925 1913 |

in M illionen R .-J£

A u s fu h r  U b e rs c h u ß  p o s te n :
Eisen und W aren d a ra u s .................
Ohem. u. pharm . Erzeugnisse. . .
B re n n s to ffe ......................................
M a s c h in e n ......................................
Papier, Rohstoffe u. W aren daraus 
Elektrotechnische Erzeugnisse . . 
S o n stig e s ...............................................

1105,9
628,3
613,5
610.7
350.7 
282,9

1012,2

S32,8
562,7

70,7
555.6
276.3
254.4
839.6

1020,3
595,7
302,9
586.6 
239,2
216.6 
648,7

Zusammen 4604,2 3392,1 3610,0

E in f u h r ü b e r s c h u ß  p o s te n :  
U nm ittelbar und m itte lb ar der E r 

nährung und dem Genuß dienende
W a r e n ......................................

Gold und Silber, unbearbeite t . . .
T e x t i l i e n ..........................................
S o n s t i g e ..........................................

3995,9
579.0
365.1
376.1

4501.6 
678,5

1436.6 
1018,4

3095,3
335.0 
472,2
715.0

Zusammen 

• /• Ausfuhrüberschußposten

5316.1

4604.2

7635.1

3392.1

4617,5

3610,0

Einfuhrüberschuß 711,9 42-13,0 1007,5
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zeichnen. An dieser Zunahme sind hauptsächlich b e te ilig t: 
Walzwerkserzeugnisse und Eisenwaren m it 131 Mill. R .-M , 
Maschinen m it 47 Mill. R .-M , Textilfertigw aren m it 
41 Mill. R .-M  und elektrotechnische Erzeugnisse m it 
30 Mill. R .-M .

Vergleicht m an die einzelnen Ein- und Ausfuhrüber
schußposten der großen W arengruppen des Jahres 1926 
m it denen des Jahres 1925, so ergibt sich das in  
Zahlentafel 2 wiedergegebene Bild. Den bedeutend

sten E in f u h r ü b e r s c h u ß p o s t e n  stellen som it die 
u nm ittelbar und m ittelbar der E rnährung und  dem 
Genuß dienenden W aren dar, während auf der Seite 
der A u s f u h r ü b e r s c h u ß p o s t e n  die W arengruppe Eisen 
und W aren daraus an  weitaus erster Stelle steh t.

Im  folgenden sei der Außenhandel in  den für die 
E isenindustrie bedeutendsten Rohstoffen und Erzeug
nissen noch kurz beleuchtet. Die E in- und  Ausfuhr der 
w ichtigsten Rohstoffe stellte sich wie folgt (Zahlentafel 3):

Zahlentafel 3. ü e b e r s i c h t  ü b e r  d e n  A u ß e n h a n d e l  w ic h t ig e r  R o h s to f f e  in  1000 t.

M onatsdurchschnitt 1926 Zusammen

1913 1924 1925 1926

Ja
n.

Fe
br

.

M
är

z

A
pr

il

'3
a Ju

ni

Ju
li

A
ug

.

Se
pt

.

O
kt

.

N
ov

.

D
ez

.

1926 1925

E in f u h r  (in 1000 t)
S te inkoh le .................................. 878 1100 634 239 380 424 428 417 252 154 118 240 133 116 69 136 2 866,6 7 608,4
K o k s ........................................... 621) 121) 5,7 4,2 4 4 5 2 5 3 4! 2 7 6 4 5 50,7 69,2
E isen erz ...................................... 1169 256 961 796 519 672 598 715 721 738 752 723 939 1053 904 1220 9 553,4 11 540,0
M anganerz .................................. 57 3 16 16 16 9 6 15 18 11 22 11 5 21 23 41 199,1 199,4
Schwefelkies und -erz . . . 86 38 60 66 47 53 71 74 65 64 63 72 68 63 85 67 791,2 714,3
Schlacken, K iesabbrände . . 109 16 81 50 48 55 35 48 41 44 57 50 35 49 59 80 600,9 966,5

A u s fu h r  (in 1000 t)
S te inkoh le .................................. 2883 233 1137 2437 1005 1379 1179 1156 1832 2518 3640 3974 3729 3690 2896 2245 29 244,0 13 645,8
K o k s .......................................... 536 48 314,6 615 431 406 383 340 357 376 502 587 872 885 1178 1063 7 380,1 3 775,9
E isenerz ...................................... 218 11 17 15 14 23 16 9 13 11 14 20 13 11 12 13 170,2 201,7
M anganerz.................................. 0,8 0,1 1,2 0,1 0,1 _ 2 0,3
Schwefelkies und -erz . . . 0,2 0,3 1 1 5 0,3 0,3 1 0,5 0,7 0,7 0,7 1,8 1 1,1 2 10,8 11,7
Schlacken, K iesabbrände . . 13 13 20 18 10 15 24 21 22 16 19 20 20 16 15 15 214,9 239.8

1) Einschließlich S tein- und Braunpreßkohlen.

Beachtlich is t bei der E in f u h r  die ständig  abneh
mende Menge der eingeführten S t e in k o h le n ,  die im 
Jahresergebnis um  rd. 62 %  gegenüber dem Vorjahre 
zurückblieb. M it Ausnahme von Schwefelkies h a tten  
aber auch alle anderen Rohstoffe zum  Teil erheblich 
niedrigere E infuhrzahlen aufzuweisen. So nahm  z. B. die 
E is e n e r z e in f u h r  um  rd. 17% gegenüberdem V orjahrab.

Von der Gesam teinfuhr an  Eisenerzen im Jah re  1926 
m it 9 553 442 t  stam m ten u. a. 5 816 736 t  aus Schweden, 
842 095 t  aus Spanien, 1 554 673 t  aus F rankreich 
einschl. Elsaß-Lothringen, 234 292 t  aus Algier, 289 818 t  
aus Luxemburg, 353 896 t  aus N eufundland, 117 435 t  
aus Norwegen und  98 215 t  aus Tunis. Schweden lieferte 
also wieder wie in Vorkriegszeiten (4,6 Mill. t  von 14 Mill. t) 
den H auptanteil an der Eisenerzeinfuhr. Die geringe 
Ausfuhr an Eisenerzen ging zum Saargebiet und  nach 
Ost- Oberschlesien.

Die A u s f u h r  an S t e in k o h le n  und  K o k s  nahm  
unter dem Einfluß des englischen B ergarbeiterausstandes 
um rd. 114 bzw. rd. 95 %  zu. Ueber die nach den w ich
tigsten Ländern ausgeführten Mengen un terrich te t neben
stehende Zahlentafel 4.

Die monatliche Ein- und A usfuhr von R o h e is e n u n d  
E is e n le g ie r u n g e n  sowie H a lb z e u g  im Vergleich zum 
M onatsdurchschnitt 1913 ist inZahlentaf el 5 wiedergegeben.

Zahlentafel 5. E in -

Zahlentafel 4. S te in k o h le n -  u n d  K o k s a u s f u h r  
D e u ts c h la n d s  n a c h  d e n  h a u p t s ä c h l i c h s t e n  L ä n 

d e rn .

Steinkohlen Koks

1926
t

1925-
t

1926
t

1925
t

N iederlande . . . . 10 239 688 6 749 129 279 529 186 090
Frankreich  (ohne 

S aargebiet) . . . 4 360 116 1 379 711 769 956 254 961
B e lg ie n ..................... 3 411 743 1 255 506 117 110 24 786
G roßbritannien . . 1 728 966 107 983 .
I t a l i e n ..................... 1 628 001 331 196 297 674 113 028
Tschechoslowakei . 872 735 889 036 207 003 187 250
Schweden . . . . 821 712 573 877 968 895 234 784
Südslawien . . . . 494 244 138 881 16 938
D änem ark . . . . 402 701 161 738 302 293 62 625
Schw eiz..................... 401 835 297 190 307 446 297 733
Luxem burg . . . . 38 537 47 884 1 804 931 1 316 567
Elsaß-Lothringen . 104157 14 594 1034 318 573 575
Norwegen . . . . 206 559 21 670 150 097 9 541
O esterreich . . . . 378 779 312 632 279 423 220 279

W ährend die R o h e isen e in fu h r  sich erfreulicher
weise dem M onatsdurchschnitt des Jahres 1913 näherte, 
übertraf die Halbzeugeinfuhr den M onatsdurchschnitt der 
Vorkriegszeit ganz erheblich. Bei der A u s f u h r  ist eine

u n d  A u s f u h r  v o n  R o h e is e n  e in s c h l .  E is e n l e g ie r u n g e n  u n d  H a lb z e u g  in  1000 t.

Monats- 1926 Zusammen
durchschn.

1913 Jan . Febr. März A pril Mai Jun i Ju li Aug. Sept. Okt. Nov. Dez. 1926 1925

E in f u h r  
.Roheisen und Eisen

legierungen. . . . 10 9 7 7 9 9 8 10 11 10 7 11 14 111 202
H a lb z e u g ................. 0,9 11 15 13 21 18 25 18 14 17 19 18 23 212 214

A u s fu h r  
Roheisen und Eisen

legierungen. . . . 71 32 33 39 31 43 32 36 44 47 56 63 57 513 192
H a lb z e u g ................. 58 12 20 27 28 17 24 58 56 62 61 52 44 459 108

Zahlentafel 6. A u ß e n h a n d e l  in  E is e n  u n d  E is e n w a r e n  a l l e r  A r t  i n s g e s a m t  in  1000 t.

M onatsdurchschnitt 1926 Zusammen

1913 1925 1926 d
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1926 1925 1913

Einfuhr . . . .  
A usfuhr.........................

52
542

121
296

105
446

68
391

69
377

69
466

84
451

88
401

105
423

98
467

112
462

128
452

127
510

143
473

171
478

1261
5348

1449
3549

618
6497

*
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Zahlentafel 7. D e r  A u ß e n h a n d e l  D e u t s c h l a n d s  in  E r z e u g n i s s e n  d e r  B e r g w e r k s -  u n d  E i s e n h ü t t e n
i n d u s t r i e  im  D e z e m b e r  u n d  im  g a n z e n  J a h r e  1926.

Die in  K lam m em  stellenden Zahlen geben die Pos.-N um m ern 
der „M onatl. N achw eise Uber den ausw ärtigen H andel D eutsch

lands“ an.

E i n f u h r A u s f u h r

D ezem ber 1926 
t

Jan .-D ez. 1926 
t

D ezem ber 1926 
t

Jan .-D ez. 1926 
t

Eisenerze (237 e) .................................................................. 1 220 475 9 553 442 12 892 170 195
Manganerze (237 h ) .............................................................
Eisen- oder m anganhaltige Gasreinigungsmasse;

40 915 199 114 153 1 931

Schlacken; Kiesabbrände (237 r ) ................................... 79 862 600 948 14 987 214 888
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1 ) .......................... 67 235 791 161 2 138 10 819
Steinkohlen, A nthrazit, unbearb. Kännelkohle (238 a) 136 195 2 866 615 2 244 759 29 244 064
Braunkohlen (238 b ) ............................................................. 256 478 2 014 762 23 274 78 519
Koks (238 d ) .......................................................................... 4 836 50 669 1 063 354 7 380 075
Steinkohlenbriketts (238 e ) ................................................ 160 2 804 112 321 1 587 494
Braunkohlenbriketts, auch Naßpreßsteine (238 f) . . 17 503 121 619 264 971 1 736 929

Eisen und Eisenwaren aller A rt (777 a bis 843 b) 
D arunter

170 922 1 261 478 478 260 5 347 823

Roheisen (777a) .................................................................
Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel, 

-wolfram und andere nicht schmiedbare Eisenle

13 432 109 506 55 713 466 265

gierungen (777 b) ............................................................. 308 1 254 1 695 46 502
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspäne usw. (842; 843 a,b) 
Röhren und Röhrenform stücke aus nicht schmiedbarem

42 822 206 936 49 214 447 208

Guß, roh und bearbeitet (778 a, b; 779 a, b). . . . 5 056 44 059 6 285 78 972
Walzen aus n icht schmiedb. Guß, desgl. [780 A, A SA2] 
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus n ich t schmied

55 439 730 8 152

barem Guß [782 a ; 783 a 1), b 1), c1), d 1)] ......................
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht

282 2 939 148 2 639

schmiedb. Guß (780 B; 781; 782 b ; 783 e, f, g, h) 
R ohluppen; Rohschienen; Rohblöcke; Brammen; 

vorgew. Blöcke; P latinen; Knüppel; Tiegelstahl in

492 4 653 8 490 102 084

Blöcken (784) ...................................................................... 22 804 211 789 43 608 458 756 I
Stabeisen; Formeisen; Bandeisen [785 A1, A2, B] . . . 43 256 389 786 88 775 1 163 759
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786a, b, c) 5 059 32 993 62 930 529 753
Blech: abgeschliff., lackiert, poliert, gebräunt usw. (787) 2 166 49 446
Verzinnte Bleche (Weißblech) (788 a ) ............................... 922 9 047 2 315 19 830
Verzinkte Bleche (788 b ) .................................................... 269 3 412 1 860 18 887
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, W arzenblech (789 a, b) 164 2 176 802 13 304
Andere Bleche (788 c; 7 9 0 ) ................................................ 96 920 560 5 555
D raht, gewalzt od. gezog., verzinkt usw. (791a, b ;792a,b) 
Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Röhrenform 

9 701 61 553 41 176 468 847

stücke (793 a, b ) ............................................................. 7 150 287 4 098
Andere Röhren, gewalzt od. gezogen (794 a, b ; 795 a, b) 
Eisenbahnschienen usw.; Straßenbahnschienen; Eisen

610 4 028 25 250 301 242

bahnschwell.; Eisenbahnlasch.; -unterlagsplatt.(796) 20 449 141 686 26 350 441 883
Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze (797) 
Schmiedbarer Guß; Schmiedestücke usw.; Maschinen

teile, roh und bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen

250 897 3 433 52 614

[798 a, b, c, d, e; 799 a 1), b 1), c1), d 1), e, f], . . . 1 535 11 716 15 803 172 534
Brücken- u. Eisenbauteile aus schmiedb. Eisen (800 a, b) 
Dampfkessel u. Dampffässer aus schmiedb. Eisen sowie 

zusammenges. Teile von solch., Ankertonnen, Gas- u. 
and. Behält., Röhren Verbindungsstücke, Hähne, Ven

1 465 3 798 2 610 39 721

tile usw. (801 a, b, c, d ; 802; 803; 804; 805). . . . 
Anker, Schraubstöcke, Ambosse, Sperrhörner, Brech

eisen ; H äm m er; Kloben und Rollen zu Flaschenzügen;

65 1 231 5 051 59 474

W inden usw. (806 a, b; 8 0 7 ) ....................................... 35 343 457 6 603
Landw irtschaftl. Geräte (808 a, b; 809; 810; 816 a, b) 
Werkzeuge, Messer, Scheren, Wagen (W iegevorrichtun

gen) usw. (811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b;

28 486 2 327 47 875

815 a, b, c; 816 c, d ; 817; 818; 819).......................... 96 1 276 2 842 33 297
Eisenbahnoberbauzeug (820 a) ....................................... 946 8 367 1 022 15 552
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b ) ...................................
Schrauben, Nieten, Schraubenm uttern, Hufeisen usw.

— 110 632 5 908

(820 b, c; 825 e ) .............................................................
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw.

274 1 385 3 183 39 994

(822; 823) ........................................................................... 12 128 103 2 271
Eisenbahnwagenfedern, and. W agenfedern (824 a, b) 104 1 183 687 6 507
Drahtseile, D rahtlitzen (825 a ) ........................................ 60 187 1 225 12 550
Andere D rahtw aren (825 b, c, d ; 826 b ) .......................... 65 603 8 077 90 154
D rah tstifte  (Huf- u. sonst. Nägel) (825 f, g; 826 a ; 827) 13 85 3 696 55 696
Haus- und Küchengeräte (828 d, e, f ) ........................... 6 155 2 386 29 405
K etten  usw. (829 a, b ) .........................................................
Alle übrigen Eisen waren (828 a, b, c; 830; 831; 832;

37 176 719 8 822

833; 834; 835; 836; 837; 838; 839; 840; 841) . . 145 1 860 7 770 90 664
Maschinen (892 bis 9 0 6 ) .................................................... 2 952 34 391 32 798 396 034

')  Die Ausfuhr is t  un ter Masehinen nachgewiesen.
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beträchtliche Steigerung zu verzeichnen, die z. B. bei 
Halbzeug zeitweilig die Mengen des Jahres 1913 übertraf.

Von der Ausfuhr an  Roheisen und Eisenlegierungen 
mit insgesamt 512767 (1925: 199329) t  gingen u. a. nach 
den Vereinigten S taaten  171 338 (88 431) t ,  G roßbri
tannien 105 486 ( - )  t ,  Belgien 57 351 (24 379) t ,  Schwe
den 32 729 (15 546) t ,  Saargebiet 25 227 (300) t ,  F ran k 
reich 14 857 ( —) t  und Luxem burg 13 885 (5510) t.

Die G e s a m tz a h le n  für den Außenhandel in  Eisen 
und Eisenwaren aller A rt (vgl. Zahlentafel 6) zeigen gegen

über dem Jah re  1913 erhebliche Verschiebungen. W äh
rend die E infuhr etwa doppelt so hoch war, m achte die 
Ausfuhr nur rd . 82 %  derjenigen des Jahres 1913 aus. 
Im m erhin is t auch hierbei eine wesentliche Besserung zu 
verzeichnen, die sich nam entlich in  dem Rückgang der 
E infuhr gegen 1925 um 13 %  und in der Zunahm e der 
Ausfuhr gegenüber dem Vorjahre um rd. 51 %  aus
drückt. "

Ueber Einzelheiten des Außenhandels im Dezember 
und ganzen Jah re  1926 un terrich te t Zahlentafel 7.

Stand der Hochöfen im Deutschen Reiche1).

Hochöfen Hochöfen

vor

handene

im
B etrieb
befind

liche

g e 

däm pfte

in  R e 
p a ra tu r  
befind

liche

zum A n
blasen 
fe rtig 

stehende

Leistungs
fähigkeit 
in 24 s t 

in t

v o r

handene

im
Betrieb
befind

liche

ge

däm pfte

in  R e 
p a ra tu r  
befind

liche

zum An- 
blason 
fe r tig 

stehende

Leistungs
fähigkeit 
in 24 s t 

in  t

Ende Ende
1913 330 313 — — — — 1924 215 106 22 61 26 43 748
19202) 237 127 16 66 28 35 997 1925 211 83 30 65 33 47 820
19212) 239 146 8 59 26 37 465 1926 206 109 18 52 27 52 325
1922 219 147 4 55 13 37 617 Jan u ar
1923 218 66 52 62 38 40 860 1927 203 115 15 49 24 52 340

x) Nach den E rm ittlungen  des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. a) E inschließlich  Ost- 
Oterschlesien.

Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Januar 19271)
In  T o n n e n  zu  1000 kg.

R o h b lö c k e S ta h lg u ß Insgesam t

Thomas- Besse'  
. .  m er- 

S tahl- S tahl -

basische
Siemens-
M artin-
Stahl-

saure
Siemens-
M artin-

Stahl-

Tiegel- u. 
Elektro- 

S tahl-

Schwelss-
stahl

(Schweiss
elsen)

ba
sischer

saurer
Tiegel-

und
Elektro- 1927 1926

J a n u a r

Rheinland-Westfalen . . 
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet 

und Oberhessen . . .
S ch le sien .........................
Nord-, Ost- und M ittel

deutschland .................
Land Sachsen . . . .  
Süddeutschland u. Bayr. 

R h e in p fa lz .................

488 311

|  62 726

■ -

524 508

30 702 
45 241

61 448 
42 227

6 567

12 738 

j. 696

7 575 

I  1895
> 3 567

7 675

264
566

2 606 
1 320

285

4 352

420

928
524

156

433 

|  521

1 045 677

33 011 
46 372

107 838 
49 794

25 559

628 935

17 157 
24 999

66 576 
36 322

17 667

Insgesamt Jan . 1927. .
davon geschätzt . . 

Insgesamt Jan . 1926 . . 
davon g e s c h ä tz t. .

551 037 

369 987

710 693 
11600 

393 837 
7 500

13 434 

6 822

9 470 
2 145 
4 260 

30

3 567 
500 

,2 138

12 716 
1 075 
8 942 

75

6 380 
725 

4 800 
100

954

870

1 308 251 
16 045

791 656 
7 705

D N ach den E rm ittlungen des V ereins D eu tscher E isen- und  S tah l-Industrie lle r.

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- 
und Eisenhüttenindustrie in den Monaten Oktober und 

November 1926 D.

N ovem ber O ktober
G egenstand 1926 1926

t t

S te in k o h le n ................................. 2 642 789 2 522 256
E ise n e rz e ....................... 56 42
K o k s .......................................... 100 586 96 689
R o h t e e r ................................. 4 595 4 383
T e e rp e c h ....................... 572 819
T e e rö le ............................................... 296 373
Rohbenzol und  H om ologen 1 275 1 247
Schw efelsaures A m m oniak  . . . . 1 475 1 430
S te in k o h le n b r ik e t t s ............................ 19 564 18 700
R o h e is e n ....................... 27 600 24 046
Guß w aren I I .  Schm elzung . . . . 1618 1 562
F lu ß s ta h l ....................... 63 016 53 306
S ta h l g u ß ............................ 1132 847
H albzeug zum  V erk au f........................ 5 232 4 170
F ertigerzeugnisse der W alzw erke . 49 464 42 163
Fertigerzeugnisse a ller A rt der V er

feinerungsbetriebe ............................ 12 031 11 711 |

Eisen- und Stahlerzeugung der Niederlande im Jahre 
1925/26.

Der erste Hochofen der K oninklijke Nederlandsche 
Hoogovens en Staalfabrieken wurde im Ja n u a r 1924 
angeblasen, der zweite im  Februar 1926, doch kam  dieser 
im Ju n i 1926 infolge einer Störung außer Betrieb. Die 
Erzeugung an  Roheisen betrug im F iskaljahr 1924/25 
106 000 t  und 1925/26 109 200 t. E in g e f ü h r t  wurden 
1925 insgesamt 742 322 t  E isen und Stahl gegen 654 036 t  
im  Jah re  1924. D arun ter befanden sich 198 180 t  Grob- 
und  Feinbleche (davon 66,4 %  aus Deutschland), 263 757 t  
Form - und Handelsstabeisen (davon 68 %  aus D eutsch
land) und 60 437 t  T räger (47,2 %). Die holländische 
A u s f u h r  bestand hauptsächlich in  Roheisen und  be
trug  95 653 t ;  51 933 t  gingen davon nach den Ver
einigten S taaten  von Amerika. Die Gesam tausfuhr 
betrug im  Jah re  1925 129 278 t  gegen 89 731 t  im 
Vorjahr.

x) Vgl. Z. B erg-H üttenm . V. 66 (1927) S. 65 ff.
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W irtschaftliche Rundschau.
Frachterm äßigung für Erze d es  S ieg e r la n d e s  s o w ie  d es  L ah n - und  D il lg e b ie te s .

Ausnahm etarifs 7 i fü r den Sieg-, Lahn- und Dill-Bekanntlich h a t die Deutsche Reichsbahngesell- 
schaft m it G ültigkeit vom 1. November 1926 den Aus
nahm etarif 7 i für Eisenerz und Manganerz vom Sieger
land und Lahn-Dill-Gebiet erstellt. Es handelt sich um 
einen E rachtrückvergütungstarif, d. h. es werden auf die 
Frachtsätze des Ausnahm etarifs 7 a nach Ablauf be
stim m ter A brechnungsabschnitte Frachtrückvergütungen 
gewährt, die nach den Beförderungsmengen abgestuft sind.

Die Frachtrückvergütungen betrugen:
1. Im  R u h r v e r k e h r .

Bei einer Steigerung der m onatlichen Beförderungs
mengen

des Reichsbahnfrachtanteils,auf 85 000 t  
auf 90 000 t  
auf 95 000 t  
auf 100 000 t  
und so fo rt bis 
auf 140 000 t  

und mehr

1,47 % 
2,78 % 
3,95 % 
5,00 %

2. Im  S ie g -,

10,71

L a h n

o//o
u n d  D i l lg e b ie t - B in n e n v e r 
k e h r .

Bei einer Steigerung der m onatlichen Beförderungs
mengen

des R eichsbahnfrachtanteils,auf 45 000 t  
auf 50 000 t  
auf 55 000 t  
und so fo rt bis 
auf 80 000 t  

und mehr

1,01 % 
1,82 % 
2,48 %

4,55 %
3. Im  V e rk e h r  n a c h  O b e r la h n s te in .

Bei einer Steigerung der m onatlichen Beförderungs
mengen

des Reichsbahnfrachtanteils,1,25 % 
2,35 % 
3,33 % 
4,21 % 
5,00 %

10,00 %

des Reichsbahnfrachtanteils,

auf 16 000 
auf 17 000 
auf 18 000 
auf 19 000 
auf 20 000 
und so fort bis 
auf 30 000 t  

und mehr
So sehr es zu begrüßen war, daß die Reichsbahn- 

H auptverw altung durch diesen A usnahm etarif 7i ver
suchte, dem Erznotstandsgebiet, abgesehen von der 
bekannten Reichs- und Staatsbeihilfe, noch frachtliche 
Erleichterungen zu gewähren, wurden aber diese T a r i f  - 
V e rg ü n s t ig u n g e n  doch m it R echt als d u r c h a u s  u n z u 
lä n g l ic h  bezeichnet. Die gemachten Erfahrungen haben 
inzwischen diese Bedenken voll und ganz bestätig t, weil die 
festgesetzten M in d e s tm e n g e n  zu  h o c h u n d  d ie F ra c h t-  
r ü c k v e r g ü tu n g s s ä t z e  zu  n ie d r ig  angesetzt waren.

Die Reichs- und Staatsbeihilfe in Höhe von 2 J l  
für jede Tonne Förderung ist vorläufig bis zum 31. März 
1927 weiter bewilligt worden, allerdings m it der Maß
gabe, daß sie vom 1. April 1927 an  allmählich abgebaut 
werden soll. E in  Ausgleich soll inzwischen durch E r
leichterungen auf dem Gebiete der Soziallasten, der 
Steuern und n ich t zuletzt der F rachten  gesucht werden. 
Da das bisherige Entgegenkommen der Deutschen Reichs
bahngesellschaft durch Erstellung des Ausnahm etarifs 7i 
n ich t als ausreichend bezeichnet werden kann, um  als 
wirksamer Teilersatz fü r die später fortfallende Reichs
und Staatsbeihilfe angesehen zu werden, waren die be
teiligten w irtschaftlichen Verbände bereits M itte Dezem
ber 1926 erneut bei der H auptverw altung der Deutschen 
Reichsbahngesellschaft vorstellig geworden und  h a tten  
eine wirksame Erhöhung der Frachtrückvergütungssätze 
beantragt. Diese Bestrebungen waren um so mehr 
berechtigt, als die Beförderungsmengen an Siegerländer 
usw. E rzen seit Gewährung der Reichs- und S taatsbei
hilfe erheblich gestiegen waren, wodurch die E isenbahn 
infolge der Verkehrssteigerung erhebliche Mehreinnahmen 
aus diesem Erzverkehr erzielte.

Diese Bestrebungen haben inzwischen zu dem E r
gebnis geführt, daß die bisherigen Rückvergütungssätze

des
B in n e n v e r k e h r  aufgehoben und  durch höhere Sätze 
ersetzt worden sind. (Vgl. Tar.- u. Verk.-Anz. Nr. 10 vom 
31. Jan u a r 1927, lfd. Nr. 152 V.) H iernach sind für 
diesen Verkehr folgende R ückvergütungssätze festgesetzt 
w orden:

Bei einer Steigerung der m onatlichen Beförderungs
mengen
auf 35 000 t  3,90 %
auf 40 000 t  6 ,8 2 %  „
auf 45 000 t  9 ,0 9 %  „
auf 50 000 t  10,91 %  ,, ,,
auf 55 000 t  

und m ehr 12,40 %  ,, ,,
Der B in n e n v e rk e h r  im  Sieg-, Lahn- und Dillgebiet 

h a t also eine Erm äßigung der M indestmengen und eine 
Erhöhung der R ückvergütungssätze erfahren. An sich 
is t diese Neuregelung durchaus zu begrüßen, wenn auch 
n ich t verkannt werden darf, daß g e r a d e  d ie s e s  E n t 
g e g e n k o m m e n  s ic h  d e s h a lb  n i c h t  so g ü n s t ig  fü r  
d e n  E r z b e r g b a u  a u s w i r k t ,  w e il  d e r  B in n e n v e r 
k e h r  s ic h  n u r  a u f  N a h e n t f e r n u n g e n  e r s t r e c k t ,  
e r  d e s h a lb  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  g e r in g e  F r a c h t 
k o s te n  v e r u r s a c h t  u n d  d ie  R ü c k v e r g ü tu n g  au f 
d ie s e  F r a c h te n  g e ld l ic h  n i c h t  e r h e b l ic h  in s  
G e w ic h t  f ä l l t .

Der besonders auch m engenm äßig w ichtige E rz -  
v e r k e h r  vom Sieg-, Lahn- und  D illgebiet n a c h  d e r 
R u h r  h a t leider k e in e  w e i te r e  F r a c h tb e g ü n s t ig u n g  
erfahren. Dabei h ä tte  gerade eine wirksam e M itberück
sichtigung dieses Verkehrs eine tatsächlich  beachtliche 
tarifliche U nterstü tzung des Erzbergbaues in  den Not
standsgebieten dargestellt. Die Deutsche Reichsbahn
gesellschaft h a t die vorstehend bekannte Frachterleich
terung des Binnenverkehrs m it der Maßgabe bekannt
gegeben, daß sie m it dieser F rachterleichterung bis an 
die Grenze des Möglichen gegangen und  eine weitere 
Erm äßigung des A usnahm etarifs 7 i fü r den R uhr- und 
Oberlahnstein-Verkehr n ich t angängig sei. Sie h a t den 
beteiligten Verbänden u. a. sogar folgendes m itgeteilt: 

„W ir m öchten besonders betonen, daß die für die 
Dauer der Subventionszahlungen ü b e r  d e n  R a h m e n  
d e s  N ö t ig e n  h in a u s g e h e n d e  F r a c h t e r l e i c h 
t e r u n g  l e d ig l ic h  auf d ie  d r in g e n d e  B i t t e  d e r  
B e te i l i g t e n  b e r e i t s  j e t z t  z u g e s ta n d e n  w o rd e n  
i s t ,  um  dem  Erzbergbau m it R ücksicht auf den in 
nächster Zeit zu erw artenden Abbau der Subvention 
die Ansammlung einer gewissen Reserve zu ermög
lichen, daß aber eine weitere Senkung des Ausnahme
tarifs 7 i zu Lasten  der Deutschen Reichsbahngesell
schaft nach Wegfall der Subvention n icht m ehr mög
lich is t .“

Diese Stellungnahme können w ir n ich t als eine ab
schließende gelten lassen. Selbstverständlich is t die 
Deutsche Reichsbahngesellschaft allein n ich t in der Lage, 
die dem nächst staffelweise fortfallende Reichs- und 
Staatsbeihilfe ganz durch Frachterleichterungen ersetzen 
zu können. E in  Entgegenkom m en auf dem  Gebiete der 
Steuer- und Soziallasten ist zweifellos auch dringend 
erforderlich. Bis je tz t h a t aber die Deutsche Reichs
bahngesellschaft noch nich t ein solches frachtliches E n t
gegenkommen gezeigt, das als eine auf ih ren  Teil en t
fallende angemessene Abgeltung der Beihilfe bezeichnet 
werden kann. Is t  beim  dem nächstigen F ortfa ll der Bei
hilfe, die hoffentlich noch längere Zeit bestehen bleibt, 
irgendein wirksam er Ausgleich n ich t geschaffen worden, 
dann träg t letz ten  Endes auch die R eichsbahn selbst den 
Schaden durch den dann zweifellos wieder eintretenden 
Erzverkehrsrückgang. Deshalb d ien t die Deutsche 
Reichsbahngesellschaft vorwiegend auch ih ren  eigenen 
Belangen, wenn sie durch eine stärkere Begünstigung, 
auch des Erzverkehrs nach der R uhr, dazu b e iträg t, daß 
n icht nur die jetzigen verhältnism äßig hohen Beför
derungsmengen erhalten  bleiben, sondern tun lichst noch 
vermehr«; wai'döEi.



17. Februar 1927. Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten. Stah l und  Eisen. 287

Zusammenschluß der luxemburgischen Eisenindu
strie. — Die luxemburgischen H üttenw erke haben sich 
zur W ahrung ihrer gemeinsamen Belange, zur Sicher
stellung einer stetigen Entw icklung der luxemburgischen 
Eisenindustrie und im besonderen zur Führung der sich 
aus ihrer Zugehörigkeit zu den i n t e r n a t i o n a l e n  R o h 
e is e n - , R o h s ta h l-  u n d  S c h ie n e n k a r t e l l e n  ergeben
den Geschäfte zu einem Verein zusammengeschlossen, der 
den Namen „ G r o u p e m e n t  d e s  i n d u s t r i e s  S id é r u r -  
g iq u e s“ träg t. Geschäftsführer is t der luxemburgische 
Ingenieur Godchaux, welcher zule tzt D irektor der belgi
schen Hüttengesellschaft Sambre e t Moselle war. Die Ver
waltung wird sich in demselben Gebäude befinden, in  dem 
die Bureaus des Internationalen  R ohstahlkartells und des 
Luxemburgischen Industriellenverbandes untergebracht 
sind. Die Dauer des Vertrages b e träg t 10 Jahre.

Vereinigte Stahlwerke van der Zypen und Wissener 
Eisenhütten, Aktien-Gesellschaft, Köln-Deutz. — Im  Ge
schäftsjahre 1925/26 wurde der bescheidene Gewinn der 
ersten Monate durch die Verluste von Dezember bis 
März aufgezehrt. Die Verluste sind dadurch entstanden, 
daß mangels Absatz an  Eisenstein von den Siegerländer 
Gruben von Oktober an nu r sehr eingeschränkt gefördert 
werden konnte. W eitere Verluste waren zu verzeichnen 
durch einen zweimonatigen S tillstand des Blechwerkes 
in Wissen (Januar und  Februar 1926), der erforderlich 
war, um die Vorräte an  W eißblechen n ich t noch w eiter 
anwachsen zu lassen. Die Beschäftigung auf der Deutzer 
Abteilung war w ährend des ganzen Geschäftsjahres 
durchaus unbefriedigend. Am 1. A pril 1926 gingen die 
Anlagen in  den Besitz der V e r e in ig te n  S ta h lw e r k e ,  
A.-G., über. — Der G e w in n  des Geschäftsjahres 1925/26 
betrug nach Abzug der H andlungsunkosten und Steuern 
sowie unter Hinzurechnung des Gewinnvortrages aus dem 
Vorjahre m it 47 789,16 M  insgesam t 74 722,95 M  und 
ist auf neue Rechnung vorgetragen worden.

Buchbesprechungen.
Berdrow, W ilhelm: A lf r e d  K ru p p .  (2 Bände.) Mit 

48 Bildtafeln in  K upfertiefdruck und 11 Faksim ile- 
Wiedergaben. B erlin: R eim ar Hobbing [1926]. 8°.
In Leinen geb. 30 R .-M , in  H albleder geb. 36 R .-M.

Bd. 1. (XVI, 344 S.) -  Bd. 2. (3 Bl., 422 S.)
Alfred K rupp gehört n ich t nur zu den Führern  der 

deutschen Industrie  des 19. Jah rhunderts, er ist sogar
eine der Säulen, auf denen das neue Deutschland Kaiser 
Wilhelms I. und  Bismarcks ru h t. Auf Grund eines 
riesigen Quellenmaterials, besonders der fast täglichen, 
umfangreichen Schreiben K rupps an die Leitung seines 
Werkes, gibt Berdrow eine lebenswahre Schilderung des 
Mannes und seines Werkes, seiner M itarbeiter und  
seiner — Gegner. M it den sonst üblichen, einseitigen 
Darstellungen des Lebens großer M änner h a t das Buch 
nichts gemein. Neben den großen E igenschaften K rupps 
vergißt Berdrow n ich t, auch seine Fehler offen darzu
legen. W ir lesen n ich t nur, wie K rupp  m it Adlerblick 
die künftige Größe seines W erkes erschaut und  m it 
Adlerschwingen steilauf den F lug zur Höhe nim m t, 
Berdrow zeigt auch, wie einseitig K rupp  oft u rte ilt, wie 
er sich durch seine Schärfe unnötig  Feinde m acht, und 
wie wenig er eigentlich ursprünglich zum Großindu
striellen im landläufigen Sinne geschaffen war. E in  
reiches Menschenleben erschließt sich uns, eine unend
liche Fülle von Lebenserfahrungen tu t  sich vor uns auf. 
An unseren Augen ziehen alle die großen und  die kleinen 
Männer der Zeit von den Freiheitskriegen an  bis zum 
Tode Kaiser W ilhelms I. vorüber. Das Leben in  der 
K leinstadt und im flim m ernden Glanze des französischen 
Kaiserhofes, K leinhandw erk und  gewaltige A ktien
gründungen, der K am pf um  ein paar Taler und  um  Mil
lionenaufträge, das Auf und  Ab der K onjunktur, der E in 
griff eigner und frem der E rfindungen in  den Gang der 
Technik spiegeln sich in  K rupps Leben wider. E ine 
Meisterhand h a t uns dieses B ild des großen Mannes auf 
leuchtendem Grunde lebenswahr und  farbenrein gemalt. 
Inniger Dank sei dem K ünstler dargebracht und  denen, 
die ihm die Durchführung seiner A rbeit erm öglicht haben1).

Völklingen (Saar). Oho Johannsen.

Appell, Pierre, Secrétaire général de l ’Office central de 
chauffe: C o m b u s t ib le s  in f é r i e u r s  e t  de  r e m 
p la c e m e n t.  Paris: Gauthier-Villars & Cie. 1926. 
(V, 197 p.) 8°. 20 Fr.

(Encyclopédie Léauté, 2e Série: Les Économies de 
Combustibles.)

Das Buch ist im wesentlichen eine aus allen mög
lichen Quellen zusammengetragene, leider aber n ich t 
sehr vollständige Zusammenstellung von bereits seit 
langem bekannten Veröffentlichungen, aus der m an 
vieles, jedoch zumeist nichts Genaues erfahren kann. 
Die Verwertung m inderwertiger Abfallbrennstoffe der 
Zechen (Nachwaschkohle, Schlamm) is t ganz besonders 
stiefm ütterlich  behandelt, obwohl der Verfasser hierüber 
rech t viel aus der vorhandenen L ite ra tu r noch h ä tte  
hinzufügen können.

Alles in  allem ein Buch nur fü r Anfänger in  der 
Feuerungstechnik! Sg.

Vereins-Nachrichten.
V er e in  d eu tsc h e r  E isenhürten leute .  
A enderungen in der M itgliederliste.

Baron, Werner, Oberingenieur, A ltona-Othm arschen, 
Bellm annstr. 1.

Baum, Gustav, Dr. phil., Chemiker der Verein. Stahhv., 
A.-G., H auptverw ., Essen, R üttenscheider Str. 101. 

Brill, Hermann, 2)r.»Q;Hg., bei Nordd. Affinerie, Veddel 
bei Ham burg, Veddeler Brückenstr. 78.

Fleischmann, Erich, ® ipl.-^ng., Betriebsleiter der Gas- 
zentr. der Verein. Stahlw ., A.-G., Stahl- u. Walzw. 
Thyssen, Mülheim a. d. R uhr, B ürgerstr. 10.

Fortmann, Franz Joseph, Betriebsingenieur der Klöckner- 
W erke, A.-G., Abt. M annstaedtw., Troisdorf a. d. Sieg, 
Hornackerstr. 1.

Gerhardt, Rudolf, O tp l.^ tig ., Betriebsassistent der Eisen- 
u. Drahtw . F riedr. Thomée, A.-G., W erdohl i. W. 

Groebler, Hans, S)r.*^ng., Röchlingsche Eisen- u. 
Stahlw ., A.-G., Abt. W ärm est., Völklingen a. d. Saar, 
W alter-R athenau-S tr. 11.

Haniel, Alfred, D r., H ubbelrath , Kreis Düsseldorf, Gut 
Bruchhausen.

Heilung, M ax, Dr. phil., ®ipl.»gng., W alzwerkschef des 
Eisen- u. Stahlw. Hoesch, A.-G., D ortm und, Eberhard- 
str. 19.

Houdremont, Eduard, 2)r.«^ng., Essen, Hohenzollernstr. 16. 
Kelting, M ax, Obering. u. P rokurist der A.-G. für K ohle

verwertung, Essen.
Leußing, Carl, H ü ttend irek to r des Stahl- u. Walzw. 

Hennigsdorf, A.-G., Berlin-C harlottenburg 9, Stuhm - 
allee 1.

Neuhauß, Heinrich, 2)r.»^jng., en casa H ierro y Acero de 
Mexiko S. A., Mexiko, D. F ., Avenide Morelos 177. 

Ottesen, Frederick, Eng., Sales Manager, Steel W orks 
Division, Am erican Brown Boveri Co., Camden, 
N .-J., Ver. S taaten.

Schneider, Carl, Oberingenieur a. D., R im sting  am 
Chiemsee.

Springkämper, Heinrich, $ipl.»:[jrtg., Stahl- u. Temperg.
Meier & W eichelt, Leipzig-Großzschocher, M ittelstr. 18. 

Troitzsch, Walter, Fabrikbesitzer, M itinh. d. Fa. Hugo 
Brauns,M aschinenf. u. Eiseng., D ortm und, M ünster-Str. 

Wibberenz, Albert, H ü tten d irek to r a. D., B ad Pyrm ont, 
Bahnhofstr. 19.

Wiest, Karl, ®r.»^ng., Obering, des Hochofenw. Lübeck, 
A.-G., H errenw yk im  Lübeckschen.

N e u e  M itg l ie d e r .  
v. Baeckmann, Walter, <3)ipl.=wrtg., Obering. u. Betriebs

chef der elektr. Abt. des Stanl- u. Walzw. I  der Verein. 
Stahlw ., A.-G., A ugust-Thyssen-H ütte, H am born a.R h.4, 
K ronstr. 20 a.

Bartsch, Hermann, D irektor der M aschinenbau-Anstalt 
H um boldt, Köln-Kalk.

Blau, Franz, Ilseder H ü tte , Großilsede bei Peine. 
Bollmann, K u rt,$ipl.*§ng., Peine, Braunschweiger Str. 49.

x) W ir werden dem nächst an  anderer Stelle n äh er 
auf den In h a lt des W erkes eingehen. Die Schriftleitung.
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Dahlberg, Axel, ®ipl.*$ng., Duisburg, Feldstr. 5.
Daiber, Hans, S)tpl.=3n0-> Verein. Stahlw., A.-G., Dortm.

Union, Dortm und, Von-der-M ark-Str. 11.
Eger, Gustav, Fabrikan t, Zelezniki (Eisnern), S. H. S. 
Folkhard, Stefan, Ing ., A m tsvorstand des Gewerbe- 

Inspektorates, Leoben (Steierm ark).
Geisler, Heinz, Dr. phil., Betriebsing, der Steinf. der 

Verein. Stahlw ., A.-G., Dortm . Union-Hörder Verein, 
Hörde i. W.

Gummert, Heinz, OipUQ-ng., Stahlw.-Assistent d. Fa.
Fried. K rupp, A.-G., Essen.

Junker, Rudolf, Betriebsleiter der Verein. Stahlw ., A.-G., 
Boehumer Verein, Bochum, H elm holtzplatz 17. 

Kamphenkel, Andreas, Ingenieur, Peine, W oltorfer Str. 70. 
Keller, Alfred, Fabrikbesitzer, Siegfeld bei Siegburg. 
Neumann, Günther, Dr. phil., Obering., Eisenach, Kaiser- 

W ilhelm -Str. 5 a.
Papenberg, Heinrich, Prokurist der Verein. Stahlw., A.-G., 

A ugust-Thyssen-H ütte, D inslaken a. N iederrh., Duis
burger Str. 95.

Patalong, Herbert, ®ipl.*3ing., Breslau 1K Bischofstr. 3. 
Prötzl, Michael, $ipl.=^ng., Brebach a. d. Saar, Pro- 

vinzialstr. 26.
Schönrock, Karl, ®r,»^ng., Leiter der Vers.-Anst. d. Fa. 

Fried. K rupp, A.-G., Friedrich-A lfred-H ütte, R hein
hausen (Niederrh,)-Friem ersheim , Bliersheimer Str. 86. 

Schreiber, Edwin, kaufm. D irektor der Gutehoffnungs
hü tte , Gelsenkirchen, K aiserstr. 68.

Sdrowok, Victor, Ingenieur, Lloyds Regsiter of shipping, 
Düsseldorf, Engerstr. 13.

Sommermeier, Julius, Obering., Leiter der techn. Abt. 
Essen der Kohlenscheidungs-G. m. b. H ., Essen,Viehofer 
Str. 136.

Steinhaus, Hanns, D ipl.-Kaufm ., Stahlw. Becker, A.-G., 
W illich i. Rheinl., A nrather Str. 40.

Wibbeke, August, kaufm. D irektor der Verein. Stahlw., 
A.-G., August-Thyssen-H ütte, H am born a. Rh. 6, 
Hohenzollernstr. 21.

Zimmermann, H. J .,  $ipl.»$ng., Teilh. d. Fa. Zimmer
m ann & Co., Ludwigshafen, Mannheim, Spinozastr. 18.

G e s to rb e n .
Schütte, Reinhard, Fabrikbesitzer, Letm athe. 8. 2. 1927. 
Sutor, Karl, Essen. 3. 2. 1927.
Zuckerkandl, Victor, ®r.»Qftig. f)., Generaldirektor a. D., 

Berlin-Grunewald. 9. 2. 1927.

K aiser-W ilhelm -Institut für E isenforschung.
Mit dem Erscheinen der zwölften Lieferung (Ab

handlung Nr. 71) is t vor kurzem B a n d  V III  der „ M i t t e i 
lu n g e n  a u s  d em  K a i s e r - W i lh e l m - I n s t i t u t  f ü r  
E is e n f o r s c h u n g  zu  D ü s s e ld o r f “ , herausgegeben von 

' F r i e d r ic h  K ö r b e r ,  vollständig geworden. Der Band, 
der wiederum vom Verlag Stahleisen m. b. H. zu Düssel
dorf (Postschließfach 658) zu beziehen is t, bringt, in 
derselben A usstattung wie die früher erschienenen Bände, 
auf 181 Seiten (m it 91 Zahlentafeln und 223 Abbildungen 
im T ext und auf 12 Tafeln) in  der Größe von „S tah l und 
Eisen“ folgende Einzelabhandlungen (Nr. 60 bis 71):

60. Versuche über die Anstrengung und die Form 
änderungen gewölbter Kesselböden m it und ohne M ann
loch bei der Beanspruchung durch inneren Druck (II. Be
richt). Von E r ic h  S ie b e i  und  F r i e d r ic h  K ö rb e r .

47. Jahrg . Nr. 7.

61. Einfluß der Ausbildungsform des Zem entits auf 
die H ärtb ark e it des Stahles. Von A n to n  P o m p  und 
R u t j e r  W ijk a n d e r .

62. Der Zusammenhang zwischen der Spannungs
verteilung und  der Fließlinienbildung an  Kesselböden 
m it und  ohne Mannloch bei der B eanspruchung durch 
inneren Druck. Von E r ic h  S ie b e i  und  A n to n  P o m p .

63. Der H erbert-Pendelhärteprüfer und seine Eignung 
für die W erkstoffprüfung. Von A n to n  P o m p  und 
H a n s  S c h w e in itz .

64. F luchtlinientafel für das sichtbare Spektral
gebiet der W ienschen Strahlungsgleichung. Von H e r 
m a n n  S c h m id t  und  W ilh e lm  L ie s e g a n g .

65. Ueber den Einfluß der L insenabsorption bei 
Messungen m it G esam tstrahlungspyrom etern. Von 
H e r m a n n  S c h m id t  und  E r n s t  F u r th m a n n .

66. Ueber den E influß  von Oxydationsvorgängen 
auf den Hochofenprozeß. Von F r i t z  W ü s t.

67. Ueber den E influß der Probenbreite  und  der 
Tem peratur auf den K raftverlauf beim Kerbschlag- 
versuch. Von F r i e d r ic h  K ö r b e r  und  H a n s  A rn o ld  
v. S to rp .

68. R ißbildungen und Anfressungen an  Dam pf
kesselelementen. Von F r i e d r ic h  K ö r b e r  und A n to n  
P o m p .

69. Zur K enntnis des Hochf requenz-Induktionsofens I. 
Ueber Theorie und Bau eisenloser Induktionsöfen. Von 
F r a n z  W e v e r  und  W ilh e lm  F is c h e r .

70. Zur K enntnis des H ochfrequenz-Induktions
ofens II. Ueber die Metallurgie des eisenlosen Induktions
ofens. Von F r a n z  W e v e r  und  H e in z  N e u h a u ß .

71. (Lieferung 12.) Die Verfestigung metallischer 
W erkstoffe beim Zug- und Druckversuch. Von F r ie d r ic h  
K ö r b e r  und H e r b e r t  M ü lle r . (19 S. m it 32 Abb. und 
24 Zahlentafeln.) 2,50 M, beim  laufenden Bezüge der 
Bandreihe 2 Jll.

Auszüge aus diesen A rbeiten sind  an  folgenden 
Stellen unserer Z eitschrift abgedruck t: 46 (1926) S. 847/9; 
1059; 1295/8; 1213/21; 1641/9; 1688/91; 47 (1927) S. 275. 
T ite lb la tt und  Inhaltsverzeichnis zum V III. Bande sind der 
Lieferung 12 beigegeben.

Der Preis des gehefteten Bandes b e träg t 16 R .-J t, der 
des gebundenen 19 R .-M .

*  *
*

Neuerschienen is t  im  Verlag Stahleisen m. b. H. 
des weiteren Lieferung 1 des n e u n te n  Bandes der 
„ M i t t e i l u n g e n  a u s  d e m  K a i s e r - W i lh e lm - I n s t i -  
t u t  f ü r  E is e n f o r s c h u n g “ m it folgender Einzel
abhandlung :

D ie  A u f f in d u n g  d e r  t e c h n 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  H ö c h s t l e i s tu n g  e in e s  A u f b e r e i 
t u n g s p r o z e s s e s  u n d  d ie  B e z ie h u n g  b e id e r  
z u e in a n d e r .  Von W a l t e r  L u y k e n 1). (12 S. m it 
7 Abb. und  2 Zahlentafeln.) 1,50 M , beim laufenden 
Bezüge der Bandreihe 1,20 M .

Auch für den neuen Band der „M itte ilungen“ hat 
m an wieder die Ausgabe in  zwanglosen, m it fortlaufender 
Seitenzählung versehenen L ie f e r u n g e n  gewählt, um die 
E r g e b n is s e  der abgeschlossenen U n te r s u c h u n g e n  
des E isenforschungs-Institutes der O e f f e n t l ic h k e i t  
s c h n e l le r  z u g ä n g l ic h  zu machen.

l ) Vgl. S t. u. E. 47 (1927) S. 275/6.

M i t s l i e d e r v e r z e i c h n i s  1 9 2 7 .  ^  b e r ' i ,e " den N eudruck  a «  m » .
 . . ghederverzeichnisses vor und bitten
die Mitglieder, in deren Anschriften Aenderungen eingetreten sind, über die wir noch keine 
Mitteilung haben, uns eine Angabe darüber spätestens bis zum 20. Februar 1927 zu 
machen, damit wir die Fertigstellung des neuen Mitgliederverzeichnisses baldig bewirken 
können. Wir bitten, die Angaben, die nur Namen, Stand, Firma und Wohnung enthalten 
sollen, so kurz wie möglich zu halten. Ein Mitgliederverzeichnis wird jedem Mitgliede 
nach Fertigstellung kostenfrei zugesandt werden. D ie  G e sc h ä f ts fü h ru n g .


